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ITW Walding GmbH Abnahmepriifzeugnls / Inspection certificate c €
Spechiial 1a, D-67317 Alllainingan EN 10204 Type 3.1
OIS [ ]
wiww.itw-welding.de Ral 42270009
1
Liefersecheinnr 71473 Auszufiillen durch Kunde [E;:;ré mkmnut::mpany
Dalivery note no ITW Welding GmbH Customer o B
To be flled In by US- 46373 Troy, OH
ITVW Welding GmbH Liefarmenge / Quantity delivered 25 kg
Aufirage [Auszufililen durch Kunde
Order na 118354 Hindler Cusiomer
To be fllled in by
distribubor Liefermenge ; Quantty delivared
Drahttyp { Type SubCOR SL 742 Sitr I Current: =+/DCEP 480 A
|Abmessung / Diameter @ 2.4 mm | 332" Spannung / Voitaga 26-30 v
Schweiligeschw. / Walding spaed: 45-50 cm/min
Schutzgas { Shiolding gas: SWX150
Freies Drahtends / Stick out: 25 mm
Nermbezeichnung f Spacification: Posltion: PA
IS0 26304 A- S 69 6 FB TaNL2,5CrMo Zwlschenlagentemp. [ Interpass temp 150 c
IAWS ASME SFA5.23/M F11A8-ECF5-F5 f FT6AB-ECF5-F5 302 °F
DB-Ki type coertifi
TUV-Kennbk type certificate]7929
1 Teat method
257 B £El Las ! LiEd
17, 1
e A 1 :
-
is0 aws [ ]
Chemische Zusammensetzung dos reinon Schweiligutes in % ! All weld matal sh {%)
Charga |Analysa f Analyals
Baich [ sl Mn P 8 Cr NI Mo Cu Al v il Nb N2
055518 Q.06 037 1,70 0,020 0,013 045 243 0,38 0120 0,009 0810 0,019 0.001 ©.,008
ulrament 1I50: max. max. max. max. max.
1
0493-0,08|0,10-0,60/1,20- 1,70 0,02 0,02 0,40-0,70|2,20- 2,60)|0,30 - 0,60 0,02 0,02 0,01
Requirament AWS:
Mechanische ta des reinan {typ Woaris) / B propetties of the pure weld matal {iypical values)
Warmabah. Charge 180 5178 Ket {Impact Test IS0 8016 VIWT 0/h
Heal- Batch Rm Rp0.2 A J ft-Ibf
trestment {MPa) {MPa) %) RT (43 -20'C -A'c -80°C RT ITF -+'F -"F T8°F
unbehandslt 055516 :kk] 718 17 a7 a8 il a3
2 a3 waklad 117 104 86 7
[hal) {kal) %) 108 108 78 -1}
121 104 17 107 100 i) 73
min. min, min.
112 100 17
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