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CORODUR®
DIN EN 14700

CORODUR® 300 setzt ein niedrig legiertes 
Schweißgut mittlerer Härte ab, welches nur mä-
ßigem Reibverschleiß jedoch starker Schlag-
belastung und hohen Drücken widersteht. Das 
Material neigt bei hohen Temperaturen nicht zu 
Ermüdungserscheinungen. Die Stärke der Auf-
tragsschicht kann nach Belieben gewählt wer-
den. Die Auftragung ist rissfrei, zäh und lässt 

sich spangebend bearbeiten. Im Allgemeinen 
ist für CORODUR® 300 keine Vorwärmung er-
forderlich. Sie richtet sich aber auf jeden Fall 
nach dem Grundwerkstoff. Die Zwischenla-
gentemperatur sollte 250°C nicht übersteigen. 
CORODUR® 300 eignet sich ausgezeichnet für 
Pufferlagen vor Hartauftragungen.

Seilrollen, Schienen, Kupplungen, Stützrollen von Raupenfahrzeugen, Räder, Wellen

OA = Schutzgaslos , G = Gasgeschützt , UP = Unterpulver 
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CORODUR kann ohne Ankündigung die Charakteristiken des Drahtes im Sinne der Produktverbesserung ändern. Angaben über die Beschaffenheit und 
Verwendung dienen der Information des Anwenders. Die Angaben über die mechanischen Eigenschaften beziehen sich entsprechend den gültigen Nor-
men immer auf das reine Schweißgut. Wir empfehlen dem Anwender, unsere Produkte eigenverantwortlich auf ihren speziellen Einsatz zu prüfen. 

Abmessung 	   Volt 	   Ampere 

T Fe 1-300-P

300

1,2
1,6

2
2,4
2,8

22-24
24-26
25-27
25-29
26-30

160-240
180-240
220-280
260-320
300-360

SCHWEISSGUTANALYSE NACH DIN EN ISO 6847  in %

CrMnSi Mo TiC
2,52,00,50,1 0,3 +

280-325Härte HB

LieferformenSCHWEISSPARAMETER

Einheit	               Wert

Spule  BS 300	  15 kg 
Spule B 450	 25 kg 	
Fassspulung	 300 kg 

Andere Abmessungen auf Anfrage


