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Basis = Fe

CORODUR®
DIN EN 14700

CORODUR® 62 ist ein hoch C-Cr-Nb-legierter 
Fülldraht für die Auftragung an Teilen, die sehr 
starkem, schmirgelnden Mineralverschleiß aus-
gesetzt sind. Der hohe Anteil von Hartphasen 
(NbCKarbide und übereutektische M7C3-Kar-
bide) garantiert einen hohen Widerstand gegen 
Abrasion. Das Schweißgut ist für Stoß- und 

Schlagbeanspruchung weniger geeignet. Die 
Auftragung sollte maximal 10 mm in 3 Lagen 
betragen. Bei empfindlichen Grundwerkstoffen 
bzw. bei Vorhandensein alter Hartauftragungen 
empfiehlt es sich, eine duktile Zwischenlage 
mit CORODUR® 200 K oder CORODUR® 250 K 
vorzunehmen.

Bergbau, Pelletieranlagen, Schlagplatten, Walzenstühle.

OA = Schutzgaslos, 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 16-60-G

62

1,2
1,6

2
2,4
2,8

18-22
20-26
22-26
24-27
25-28

140-260
160-260
240-280
280-340
320-400

SCHWEISSGUTANALYSE NACH DIN EN ISO 6847  in %

CrMnSi NbC
29,00,41,25,4 3,0

60-63Härte HRc

LieferformenSCHWEISSPARAMETER

Einheit	               Wert

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

Andere Abmessungen auf Anfrage


