
ITW Welding GmbH

Spechttal 1a, D-67317 Altleiningen

Lieferscheinnr. / Delivery note no.: Kunde / Customer:

Liefermenge / Quantity delivered:
Auftragsnr. / Order no.: Kunde / Customer:

Liefermenge / Quantity delivered:

Drahttyp / Type: Stromstärke / Current: =+/DCEP 600 A

Abmessung / Diameter Ø: 4.0 mm | 5/32" Spannung / Voltage:      30 V

Charge / Batch: 066531 Schweißgeschw. / Welding speed: 55 cm/min

Normbezeichnung / Specification: Schweißpulver / Flux: SWX150
ISO 26304 A: S 69 6 FB T3Ni2,5CrMo

Freies Drahtende / Stick out: 40 mm
DB-Kennblattnummer/-type certificate: Position: PA (1G)
TÜV-Kennblattnummer/-type certificate: 07929 Zwischenlagentemp. / Interpass temp.: 150 °C 302 °F

ISO 15792-1 (Type 1.3)

ISO X AWS

C Si Mn P S Cr Ni Mo Cu Al V Ti Nb N2
0,04 0,41 1,68 0,019 0,012 0,447 2,568 0,380 0,061 0,014 0,007 0,020 0,001 0,010

Requirement ISO: max. max. max. max. max.

 0,03 - 0,09 0,10 - 0,50 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
Requirement AWS:

              

Wärmebeh.
Heat- [%]

treatment Rm Rp0,2 A RT 0°C -20°C -40°C -60°C RT 32°F -4°F -40°F -76°F
unbehandelt 880 743 17 81 72 60 53
as welded 70 67 52 49

[%] 88 71 65 52
128 108 17 80 70 59 52
min. min. min.
112 100 17

H2
4,00 ml/100g SG / weld metal

Datum / Date:

Ersteller / Creator:

Diffusibler Wasserstoff-Gehalt / Diffusible hydrogen content

4

EN ISO 3690

Hiereth
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[ft-lbf][MPa]

[ksi]

[J]
 Zugversuch / Tensile Test ISO 5178 Kerbschlagbiegeversuch / Impact Test ISO 9016 VWT 0/b

Mechanische Gütewerte des reinen Schweißgutes / Mecani cal properties of the pure weld metal 

75241 Global Fabrications Inc.
9400 Forest Lane
US -   Conroe, TX 77385
1.825 kg

118846 (Auszufüllen durch Händler)
(To be filled in by distributor)

Analyse / Analysis

EN 13479:2004

Abnahmeprüfzeugnis / Inspection certificate 
  EN 10204 Type 3.1
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Prüfverfahren / Test methods

Chemische Zusammensetzung des reinen Schweißgutes in % / All weld metal chemical composition (%) 

SubCor SL 742

15°

13
25

≥127
L ≥305

≥50

10°

16
20

≥150
L ≥260

≥30


