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WIR LOSEN IHRE VERSCHLEISSPROBLEME

CORODUR Filldraht GmbH
Produkte Made tn Germany ste-
hen sett Gber 30 Jahren fir erst-
klassigen VerschleiBschutz mit
Fillschweildrahten. Die Pro-
duktpalette reicht von Filldraht-
elektroden fir die schutzgas-
lose Schweibung, fir die MIG-/
MAG-5chwetbung und fir die
UP-Schweilung, Gber Stabelek-

www.corodur.de

troden fiir den Verschleikschutz
und den Einsatz im Bereich der
hochlegierten Werkstoffe, bis
hin zu Wolframkarbidprodukten
fir extreme Beanspruchungen.
Unser kompetentes Team steht
lhnen mit fundierter Beratung
zur Seite und entwickelt Lo-
sungen, zugeschnitten auf Ihre
spezifischen Anwendungen.

ﬁ info@corodur.de
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ANWENDUNGEN

ALLE HERSTELLUNGSPROZESSE DER STAHLHERSTELLUNG UNTERLIEGEN
DURCH EXTREME BEDINGUNGEN, WIE SCHLAG, TEMPERATUR, KORROSION,
DAMPFEN UVM, EINEM BESTANDIGEN VERSCHLEISS:

DURCH DEN EINSATZ VON CORODUR® PRODUKTEN IST ES MOGLICH, DIE
LEBENSDAUER VON SCHMIEDEBAUTEILEN ENORM ZU ERHOHEN.

DER WELTWEIT AM HAUFI GSTEN VERWENDETE BAUSTOFF VERURSACHT MIT
SEINEN BESTANDTEILEN VON WASSER, SAND UND ANDEREN STOFFEN BEI DER
HERSTELLUNG DURCH DIE DREHBEWEGUNG AN GEHAUSEN UND PADDELN
EINEN STANDIGEN ABRIEB.

BAU- UND ERDBEWEGUNGSMASCHINEN MUSSEN IM TAGLICHEN EINSATZ
EINWANDFREI FUNKTIONIEREN UND HOHE LEISTUNGEN ERBRINGEN.

ENTSPRECHENDE PANZERUNG DER EINZELNEN KOMPONENTEN ZUR FORDE-
RUNG ODER DER VERARBEITUNG VERBESSERT DIE ZUVERLASSIGKEIT UND
VERRINGERN DAMIT DIE STILLSTANDZEITEN ERHEBLICH.

MIT DEN PROBUKTEN VON COROBUR® KANN DER VERSCHEISS AN WICHTIGEN
ANLAGENTEILEN REDUZIERT UND DIE WIRTSCHAFTLICHKEIT ERHOHEN
WERDEN.

www.corodur.de ﬁ info@corodur.de
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| KALTVERF AUSTENIT. AUFTRAG
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KALTVERFESTIGENDE
AUSTENITISCHE AUFTRAGUNGEN

PRODUKTE SEITE

CORODUR® 200 K
CORODUR® 240 K
CORODUR® 250 K 10
CORODUR® 270 K 11

CORGDUR kann ohne Ankiindigung im Sinne der Produktverbesserung die Charakteristiken des Drahtes
dndern. Angaben Uber die Beschaffenheit und Verwendung dienen der Information des Anwenders. Die
Angaben Uber die mechanischen Eigenschaften beziehen sich entsprechend den giiltigen Normen immer
auf das reine Schwetlsgut. Wir empfehlen dem Anwender, unsere Produkte eigenverantwortlich auf thren
speziellen Einsatz zu priifen. Andere Abmessungen auf Anfrage.

www.corodur.de R info@corodur.de
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KALTVERF AUSTENIT. AUFTRAG.

CORODUR® 200 K

Das vollaustenitische SchweiBgut des hochlegierten Filldrahtes ist nichtrostend,
kaltverfestigend, amagnetisch und hitze- und zunderbestdndig bis 850°C.

Besonders geeignet fir Auftragungen an Teilen, die im Einsatz kaltverfestigen und
fir dehnfahige Zwischenlagen vor Hartauftragungen. Durch die hohe Dehnfahig-

keit des Schweilgutes kdnnen schwer schweilbare und stark aufhartende Stahle

DIN EN 14700 T Fe 10-200-CKNPZ

DIN EN 14700 T Fe 9-250-KNP

CORODUR® 240 K

Austenitischer Filldraht fiir das Auftragschweifen an Teilen aus Manganhartstahl
(Hadfteld-Stahl),dievorwiegendschlag-undstoBartigerVerschleibbeanspruchung
unterliegen.

Das amagnetische Schweilsgut ist zah, rissfret und kaltverfestigend.

Die Schweifung muss maglichst kalt durchgefiihrt werden, da Manganhartstahl

KALTVERFE AUSTENIT. AUFTRAG.

sowie Mn- Hartstahl mit hoher Risssicherheit verbunden werden. bei Temperaturen oberhalb 400°C zu Kornvergrdfierung und daher zur Versprodung

neigt.

Auftragschweifen an Mn- Hartstahl und schwer schweifsbaren Stahlen, Pufferschicht
vor Hartauftragungen, Auftragungen an schlagbeanspruchten Teilen.

-Q Hammer, Brecherwalzen und -kegel, Schlagleisten u. a.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 150 6847 (%) Basis = Fe SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN IS0 6847 (%) ~ Basis = Fe

200-230 450

kaltverfestigt

180-200 400

kaltverfestigt

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Abmessung Ampere Einheit Wert Abmessung Ampere Einheit Wert

ié ilgg - :Eg Spule BS 300 15 kg 12 150-200 Spule BS 300 15 kg
B Su0 280 Spule B 450 25 kg 16 180-240 Spule B 450 25 kg
2.4 280 - 340 Fassspulung 300 kg 2,0 220-260 Fassspulung 300 kg
28 320 - 400 24 260-300

32 0l 28 280-340
40 380 - 480

G = Gasgeschiitzt, OA = Schutzgaslos, UP = Unterpulver G = Gasgeschiitzt, 0A = Schutzgaslos, UP = Unterpulver

8 E’ www.corodur.de ﬁ info@corodur.de ‘\‘ fon +49 (0) 2154 8879 - 0 fax +49 (0) 2154 8879 - 79 9



KALTVERF AUSTENIT. AUFTRAG.

DIN EN 14700 T Fe 9-250-KNP

CORODUR® 250 K

Austenitischer hoch mangan- und hoch chromlegierter Fiilldraht. Das Schweigut
ist rostbestandig, amagnetisch und hat eine hohe Zéhigkeit. Es ldsst sich nicht au-
togen Brennschneiden. Die Starke der Auftragsschicht kann nach Bedarf gewdhlt

werden. CORODUR® 250 K eignet sich fiir Auftragungen, die hachstem schlagenden
Verschleils und Druck ausgesetzt sind. Die Legierung ist aufgrund seiner Lage im

DIN EN 14700 T Fe 9-200-KNP

CORODUR® 270 K

CORODUR® 270K hat eine duktile austenitische Matrix mit eingelagerten Cr-
und Nb- Karbiden und besitzt eine hohe Zdhigkeit. Das Schweilgut lasst sich
nicht autogen Brennschneiden. CORODUR® 270 K eignet sich fir Auftragungen,
die héchstem schlagenden Verschleis und Druck ausgesetzt sind. Durch
Kaltverfestigung steigt die Harte des SchweiBgutes je nach Verfestigungsgrad bis

KALTVERFE AUSTENIT. AUFTRAG.

Schaeffler - Diagramm besonders fiir Zwischenlagen bei Auftragung auf alten
Hartlegierungen geeignet. Durch Kaltverfestigung steigt die Harte des Schwetl-
gutes je nach Verfestigungsgrad bis auf ca. 500 HB.

auf ca. 500 HB.

Verschleilbfeste Auftragungen an Schienen, Brechhammern, Brecherbacken, Bagger-
zahnen, Ringen von Drehdfen, Walzen, Hochofenglocken usw. sowie Auftragschwei-
ben an Mn-Hartstahlen und Zwischenlagen vor Hartauftragungen.

Verschleilfeste Auftragungen an Schienen, Brechhdmmern, Brecherbacken, Bag-
gerzahnen, Ringen von Drehdfen, Walzen, Hochofenglocken usw. sowie Auftrag-
schweilen an Mn-Hartstahlen und Zwischenlagen vor Hartauftragungen.

Basis = Fe Basis = Fe

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN IS0 6847 (%)
| | | |

C 1 St Mn Cr Nt Mo

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN IS0 6847 (%)

220-250 500

kaltverfestigt

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Abmessung

220-250 500

kaltverfestigt

Ampere Einheit Wert Abmessung Ampere Einheit Wert

12 140 - 240
16 160 - 260
2,0 220 - 280
2.4 280 - 340 24
2.8 320 - 400 28

Spule BS 300 15 kg 12
Spule B 450 25 kg 16
Fassspulung 300 kg 2,0

140 - 240
160 - 260
220 - 280
280 - 340
320 - 400

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

G = Gasgeschiitzt, OA = Schutzgaslos, UP = Unterpulver G = Gasgeschiitzt, 0A = Schutzgaslos, UP = Unterpulver

www.corodur.de ﬁ info@corodur.de ‘\‘ fon +49 (0) 2154 8879 -0 fax +49 (0) 2154 8879 - 79 11



KALTVERF AUSTENIT. AUFTRAG.

Produktname

CORODUR® 200 K

CORODUR® 240 K

CORODUR® 250 K

CORODUR® 270K

Angaben Uber
auf das re

CcCOIODNI=

Dis Deipi FOLLDRAHT GMEBH

KALTVERFESTIGENDE
AUSTENITISCHE AUFTRAGUNGEN

C [St [Mn|Cr [Nt |Mo|Co | Nb Harte DIN EN 14700
o | % (% |7 | B | K% | %

0,1(0,46,0 (19,0 85 180-200 HB | T Fe 10-200-CKNPZ
verf. 400 HB

11| 0,3|14,0(40 (0,6 200-230 HB | T Fe 9-250-KNP
verf. 450 HB

0,5 0,4|16,014,0 0,8 0,5 ) 220-250 HB | T Fe 9-250-KNP
verf. 500 HB

10| 0,8(16,0/8,0 ) 220-250 HB | T Fe 9-200-KNP
verf. 500 HB

www.corodur.de info@corodurde
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Ihre Notizen

FOLLDRAHT GMEBH
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SCHLAGFESTE AUFTRAGUNG

SCHLAGFESTE AUFTRAGUNG

PRODUKTE SEITE

CORODUR® 300 16

CORODUR® 310 17

CORODUR® 356 18

CORODUR® 400 19 #
CORODUR® 450 20 5
CORODUR® 476 21

CORODUR® 495 22

CORODUR® 580 23

CORODUR® 600 24

CORODUR® 600 TIC 25

CORODUR® 607 TIC 26

CORODUR® 601 27

CORODUR® 609 28 =
CORODUR® 710 29

CORODUR® 720 30

CORODUR® 721 31

CORODUR® 733 32 £
CORODUR® 760 33

CORODUR® 766

14 www.corodur.de bad info@corodurde Q. fon +43(0) 2154 8879 - 0 fax +49 (0) 2154 8879 - 79 15



SCHLAGFESTE AUFTRAGUNG

FOLLDRAHT f-MEH

DIN EN 14700 T Fe 1-300-P

CORODUR® 300

CORODUR® 300 ist ein niedrig legierter Fiilldraht fiir Auftragschweillungen mit
mittlerer Harte, welches nur makigem Reibverschleifs jedoch starker Schlagbe-
lastung und hohen Driicken widersteht. Das Schwetifbgut neigt bet hohen Tempe-
raturen nicht zu Ermidungserscheinungen. Die Stdrke der Auftragsschicht kann
nach Belieben gewdhlt werden. Die Auftragung ist rissfrei, zdh und lasst sich
spangebend bearbeiten. Im Allgemetnen ist fiir CORODUR® 300 keine Vorwdrmung
erforderlich. Sie richtet sich aber auf jeden Fall nach dem Grundwerkstoff. Die
Zwischenlagentemperatur sollte 250°C nicht iibersteigen. CORODUR® 300 eignet
sich ausgezeichnet fiir Pufferlagen vor Hartauftragungen.

Seilrollen, Schienen, Kupplungen, Stiitzrollen von Raupenfahrzeugen, Rader, Wellen.

Basis = Fe

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 1S0 6847 (%)

Ampere Einheit

FOLLDRAHT f-MEH

DIN EN 14700 T Fe 7-45-CPT

CORODUR® 310

CORODUR® 310 erzeugt ein korrosionsbestandiges Schweilbgut mittlerer Harte,
welches auch bei hohen Temperaturen nicht zu Ermidungserscheinungen
neigt. Eine Wdrmebehandlung der hochchromhaltigen, martensitischen Legie-
rung ermdglicht eine genaue Harteeinstellung im Bereich von 43 - 45 HRc. Die
Zwischenlagentemperatur sollte max. 450°C betragen. Die Auftragung ist zdh und
lasst sich spangebend bearbeiten.

Q Walzenauftragungen gegen Warmverschleifs, bevorzugt im Stahlwerksbereich.

Basis = Fe

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 1S0 6847 (%)

16

12 - 160-240
16 - 180-240
2,0 - 220-280
2.4 - 260-320
28 - 300-360
32 - 350-450

Spule BS 300
Spule B 450

Fassspulung

G = Gasgeschiitzt, OA = Schutzgaslos, UP = Unterpulver

E’ www.corodur.de ﬁ info@corodurde
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SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Abmessung

Abmessung Ampere Einheit Wert

12 - 140-240
16 - 160-270
2,0 - 220-280
24 - 260-340
2.8 - 320-400
32 - 360-450

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

G = Gasgeschiitzt, 0A = Schutzgaslos, UP = Unterpulver

‘\‘ fon +49 (0) 2154 8879 - 0 fax +49 (0) 2154 8879 - 79
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SCHLAGFESTE AUFTRAGUNG

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 1S0 6847 (%)

CORODUR® 356 erzeugt ein korrosionsbestandiges Schweilbgut mittlerer Harte.
Dabet besitzt es einen guten Widerstand gegen schlagenden Verschleils sowie
Verschleils bet Dauerbelastung durch Hitzeeinwirkung, hoher Flachenpressung

und Temperaturwechsel. Die Auftragung sollte in 2 Lagen, max. 8 mm vorgenom-

CORODUR® 356

DIN EN 14700 T Fe 7-40-CPT

men werden. Bei mehr Lagen vermindern sich die Hartewerte.

Walzenauftragung gegen Warmverschleif bevorzugt im Stahlwerksbereich.

Basis = Fe

C

St

Harte HRc

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Einheit

Abmessung

Mn| Cr

40-42

Nt

Ampere

Mo | Nb

DIN EN 14700 T Fe 1-40-P

CORODUR® 400

CORODUR® 400 ist fir Auftragschweiungen an Teilen, die einer starken Schlag-
und StoBbeanspruchung unterliegen sowie bei Werkstiicken, die Metall auf Me-
tallverschleifs bet hohen Driicken ausgesetzt sind. Die Stdrke der Auftragsschicht
kann nach Bedarf gewahlt werden. Fiir die Schweifung sollte die Zwischenla-
gentemperatur max. 250°C betragen. Das Schweilgut ist zah und lasst sich noch
spanabhebend bearbeiten.

Laufrader, Seilrollen, Radkranze, Fihrungsrollen, Schienen, Kettenglieder von
Eimerkettenbaggern u.a.

Harte HRc 38-4/

Abmessung Ampere Einheit Wert

18

12
16
2,0
2.4
28
32

140-240
160-270
220-280
260-340
320-400
360-450

Spule BS 300
Spule B 450

Fassspulung

G = Gasgeschiitzt, OA = Schutzgaslos, UP = Unterpulver

|

www.corodur.de

ﬁ info@corodur.de

12 140-240 Spule BS 300 15 kg
16 160-260 Spule B 450 25 kg
2,0 240-280
24 280-340
2,8 320-400
3.2 360-450

Fassspulung 300 kg

G = Gasgeschiitzt, OA = Schutzgaslos, UP = Unterpulver

‘\‘ fon +49 (0) 2154 8879 - 0 fax +49 (0) 2154 8879 - 79
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DIN EN 14700 T Fe 2-45-PT DIN EN 14700 T Z Fe 7-50-CPT

CORODUR® 450 CORODUR® 476

CORODUR® 450 ist fiir Hartauftragungen, der ein niedrig legiertes Schweilbgut mit CORODUR® 476 ist speziell entwickelt fir die Auftragschweifung von Warmwal-
etner Harte von ca. 450 HB absetzt. Die Auftragung ist zah und resistent gegen zen. Er setzt ein korrosionsbestandiges und verschleibestdndiges Schweikgut
Schlagbeanspruchung. Das SchweiBgut ist schmiedbar und kann mechanisch be- mittlerer Harte ab und besitzt eine gute Resistenz gegen schlagenden Verschleifs
arbeitet werden. sowie bei Dauerbelastung durch Hitzeeinwirkung und hohem Flachendruck. Die

Auftragung sollte in 2 Lagen vorgenommen werden. Die Fertigschichtdicke bei 5
mm im (Radius) liegen. Die Zwischenlagentemperatur sollte 450°C nicht (ber-

SCHLAGFESTE AUFTRAGUNG
SCHLAGFESTE AUFTRAGUNG

steigen.

Kranlaufrader, Schaken, Hydraulikzylinder. Q Walzenauftragung gegen Warmverschleif bevorzugt im Stahlwerksbereich.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 1S0 6847 (%) Basis = Fe SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 150 6847 (%) Basis = Fe
| | | | |

C St | Mn| Cr | Nt | Mo | Co

Harte HRc 42-45 Harte HRc 48-50

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Abmessung Ampere Einheit Abmessung Ampere Einheit Wert

12 140-220 Spule BS 300 12 150-200 Spule BS 300 15 kg

16 160-260 Spule B 450 16 180-240 Spule B 450 25 kg

20 240-280 20 220-260
Fassspulung
2.4 280-340 2.4 260-300

28 320-400 28 280-340

Fassspulung 300 kg

G = Gasgeschiitzt, OA = Schutzgaslos, UP = Unterpulver G = Gasgeschiitzt, 0A = Schutzgaslos, UP = Unterpulver

20 E’ www.corodur.de ﬁ info@corodur.de ‘\‘ fon +49 (0) 2154 8879 - 0 fax +49 (0) 2154 8879 - 79 21



SCHLAGFESTE AUFTRAGUNG

DIN EN 14700 T Z Fe 8-50-CTZW

CORODUR® 495

Das nichtrostende Schweilbgut des CORODUR® 4395 auf Fe-Cr-Ni-Co-Mo-Basis
bietet neben hohem Warmverschleis und Verformungswiderstand auch hohen
Widerstand gegen Gleitverschlei durch metallische Gegenkdrper. Das Schweils-
gut ist anlassbhestdndig bis 650°C, zunderbestdndig bis 900°C sowie thermo-
schock- und temperaturwechselbestandig sowie kaltverfestigend. Die Legierung
neigt nicht zur Rissanfalligkeit.

Werkzeuge zum Warmpressen von Blechteilen, Warmziehringe, Schmiedewerkzeuge
wie Reckwalzen und Biegebacken, Ventilkegel, Sitzringe in Armaturen.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 1S0 6847 (%) Basis = Fe

CWS'[ Mn

Warmbharte

Harte HRc 48-50 53 HRC

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Abmessung Ampere Einheit

22

12 140-240 Spule BS 300
L LLEltZle Spule B 450

20 220-280
24 260-340
28 320-400

Fassspulung

G = Gasgeschiitzt, OA = Schutzgaslos, UP = Unterpulver

E’ www.corodur.de

ﬁ info@corodur.de

CORODUR® 580

DIN EN 14700 T Fe 8-50-PT

CORODUR® 580 eignet sich fir zahharte und abriebfeste Auftragungen mit her-

varragenden Ermidungseigenschaften bet Temperaturbelastung. Vorwarmung ist

vom Grundwerkstoff abhangig.

Q Fihrungsrollen, Schredder, Warmarbeitswerkzeuge, Druckwalzen.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 1S0 6847 (%) Basis = Fe

CWS'[ Mn

2,0

Abmessung

Ampere

Mo

Einheit

Wert

12
16
2,0
2.4
28

150-200
180-240
220-260
260-300
280-340

Spule BS 300
Spule B 450

Fassspulung

G = Gasgeschiitzt, 0A = Schutzgaslos, UP = Unterpulver

‘\‘ fon +49 (0) 2154 8879 - 0

fax +49 (0) 2154 8879 - 79

15 kg
25 kg
300 kg
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SCHLAGFESTE AUFTRAGUNG

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Einheit

CORODUR® 600 eignet sich fiir zéhharte und abriebfeste Auftragungen. Das abge-
setzte Schweilgut ist warmfest bis ca. 500°C. Eine Hartesteigerung durch Anlas-

sen ist maglich. Bei schwer schweifbarem Untergrund sollte eine Pufferlage mit

CORCDUR® 600

DIN EN 14700 T Fe 3-60-PT

CORODUR® 200 K oder 250 K aufgetragen werden.

Baggerzahne und -schneiden, Kiespumpen, Schlagleisten, u. a.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 150 6847 (%) Basis = Fe

Harte HRc

Abmessung

55-58

Ampere

CORCDUR® 600 TIC

DIN EN 14700 T Fe 8-60-GP

CORODUR® 600 TIC bietet ausgezeichneten Widerstand gegen die Kombination

von Abraston und VerschleiB durch StoBbeanspruchung. Die Titankarbide sind in

einer martensitischen Werkzeugstahlmatrix eingelagert.

Zementwalzen, Brecherhdmmer, Fdérderschnecken, Kiespumpen, Mischerschaufeln,

Walzenbrecher, Zerkleinerungsmaschinen.

Harte HRc 56-58

SCHWEISSPARAMETER

Abmessung

LIEFERFORMEN

Ampere Einheit

Wert

24

12
16
2,0
2.4
28

150-200
180-240
220-260
260-300
280-340

Spule BS 300
Spule B 450

Fassspulung

G = Gasgeschiitzt, OA = Schutzgaslos, UP = Unterpulver

|

www.corodur.de

ﬁ info@corodur.de

12
16
2,0
2.4
28

0A = Schutzgaslos

‘\‘ fon +49 (0) 2154 8879 - 0

150-200 Spule BS 300

180-240 Spule B 450
220-260
260-300

280-340

Fassspulung

fax +49 (0) 2154 8879 - 79

15 kg
25 kg
300 kg

25
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SCHLAGFESTE AUFTRAGUNG

DIN EN 14700 T Fe8

CORODUR® 607 TIC

CORODUR® 607 TiC ist ein Filldraht fiir die Hartauftragung. Das Schweifbgut bie-
tet ausgezeichneten Widerstand gegen die Kombination von Abrasion und Ver-
schleiB durch Stolsbeanspruchung. Im Vergleich zum CORODUR® 600 TiC besitzt
CORODUR® 607 TiC etnen hoheren Anteil hochharter Titan-Karbide, die in etner
martensitischen Werkzeugstahlmatrix eingelagert sind. Hieraus resultier ein hé-
herer Verschleibwiderstand.

Zementwalzen, Brecherhdmmer, Férderschnecken, Kiespumpen, Mischerschaufeln,

Walzenbrecher, Zerkleinerungsmaschinen

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 150 6847 (%)

2,4-36

Abmessung Ampere Einheit

DIN EN 14700 T Fe 6-60-PT

CORCDUR® 601

CORODUR® 601 eignet sich fir zah-harte und abriebfeste Auftragungen. Das
abgesetzte Schweilgut ist warmfest bis ca. 550°C. Eine Hartesteigerung durch
Anlassen ist maglich. Bet schwer schweisbarem Grundwerkstoff sollte man eine
Pufferlage mit CORODUR® 200 K oder 250 K auftragen. Vorwarmung wird emp-
fohlen.

Q Baggerzahne und -schneiden, Kiespumpen, Schlagletsten, u.s.w.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN IS0 6847 (%)

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

!
C 1 St Mn Cr Mo
0,5 10 3.0

55-60

Abmessung Ampere Einheit Wert

26

12 150-200
16 180-240
2,0 220-260
2.4 260-300
28 280-340

Spule BS 300
Spule B 450

Fassspulung

0A = Schutzgaslos

E’ www.corodur.de

ﬁ info@corodur.de

12 150-200
16 180-240
2,0 220-260
2.4 260-300
28 280-340

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

G = Gasgeschiitzt, OA = Schutzgaslos, UP = Unterpulver
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SCHLAGFESTE AUFTRAGUNG

DIN EN 14700 T Fe 8-55-CGP

COROCDUR® 609

CORODUR® 609 eignet sich zum Aufschweilen verschleiBbestandiger Schichten
aus ferritisch— martensitischem Geftige. Das Schwetlgut zeichnet sich durch mitt-
leren Abrasionswiderstand und hohe Bestandigkeit gegen Schlagbeanspruchung
aus. Durch den héheren Chromanteil ist eine Bestandigkeit gegen leicht aggres-
sive Medien gegeben. Das Schweilgut ist trotz der hohen Harte auch bei mehre-
ren Lagen rissfrei und kann bis 700°C eingesetzt werden. Das Schweilgut besitzt
eine Warmharte von 45 HRc bei 450°C.

Brecherwalzen, Brecherbacken, Hammersattel, Kohlehabler, Prallmuhlen.

Harte HRc

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Abmessung

55-57

Ampere Einheit

DIN EN 14700 T Z Fe 13-60 GPT

CORGCDUR® 710

COROUR® 710 setzt ein martensitisches Schweikgut mit eingelagerten Cr-V/-
Mo-Karbiden ab. Das Schweifgut wetst eine hohe Harte auf und ist dabet Riss
unempfindlich. Die eingelagerten Boride mit threr hohen Harte von ca. 2.200 HV
garantieren zusdtzlich eine gute Bestandigkeit gegen abrasiven Verschleifs bet
mittlerer Schlagbeanspruchung. Bei schwer schweibaren Grundwerkstoffen
und alten Hartschichten ist eine Zwischenlage mit CORODUR® 200 K oder 250 K
zu empfehlen. Die Vorwdrmtemperatur und die Zwischenlagentemperatur sollte
gemal Grundwerkstoff gewdhlt werden. Das Schweilkgut ist warmfest bis 500°C.

Bauteile fir das Zerkleinern mineralischer Stoffe, Baggerzdhne, Brikettpresswerkzeuge,
Formen fir die Keramik- und Ziegelindustrie, Mischerfliigel, Forderschnecken, Schred-

deranlagen, Hammermiihlen, Brecherleisten.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN IS0 6847 (%)
T | n
C 1 ]l Mn Cr Mo

1.4 1,0 1,0

Abmessung Ampere Einheit Wert

28

12 150-200
16 180-240
2,0 220-260
2.4 260-300
28 280-340

Spule BS 300
Spule B 450

Fassspulung

G = Gasgeschiitzt, OA = Schutzgaslos, UP = Unterpulver

E’ www.corodur.de
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12 150-200
16 180-240
2,0 220-260
2.4 260-300

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

G = Gasgeschiitzt
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DIN EN 14700 T Fe 13-70-G DIN EN 14700 T Z Fe 15-65-G

COROGDUR® 720 CORODUR® 721

CORODUR® 720 erzeugt ein hochlegiertem Fe-B-C-SchweiBgut mit martensi- CORODUR® 721 erzeugt ein martensitisches, vorwiegend boridisches Geflige. Das
tischem Geflige. Zum Auftragschweiben von hoch abrasionsbestandigen Panze- Schwetlgut eignet sich fir hoch abrasionsbestandige Auftragschwetbungen, die
rungen, bei gleichzeitig geringer Schlageinwirkung und mittlerer Verschleibbe- geringer Schlageinwirkung und hoher VerschleiBbeanspruchung bei Betriebstem-
anspruchung bet Betriebstemperaturen bis 250°C. peraturen bis 450°C ausgesetzt sind. Der Draht sollte wegen seiner hohen Harte

nur max. 4 mm dick aufgetragen werden.

SCHLAGFESTE AUFTRAGUNG
SCHLAGFESTE AUFTRAGUNG

Transpartschnecken, Sandaufbereitungsanlagen, Brechersterne, Mischerteile u.a. Q Transpartschnecken, Sandaufbereitungsanlagen, Keramikindustrie, Mischertetle.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 1S0 6847 (%)

Harte HRc 64-66

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Abmessung Ampere Einheit Abmessung Ampere Einheit Wert

12 150-200 Spule BS 300 12 160-260 Spule BS 300 15 kg

16 180-240 Spule B 450 16 180-280 Spule B 450 25 kg

2,0 220-260 2,0 240-300
Fassspulung
24 260-300 2.4 280-340

28 280-340 28 280-340

Fassspulung 300 kg

G = Gasgeschiitzt, OA = Schutzgaslos G = Gasgeschiitzt, OA = Schutzgaslos
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SCHLAGFESTE AUFTRAGUNG

DIN EN 14700 T Z Fe 15-70 GT

CORCDUR® 733

CORODUR® 733 ist ein Fiilldraht mit extrem harten Chrom- und Niobkarbiden, ein-
gelagert in einer Fe-Cr-Nb-B-Matrix mit Komplexkarbiden. Das SchweiBgut ist
sehr feinkdrnig und duferst hart. In der 1. Lage sind bis zu 67 HRc erreichbar.

Diese Legierung eignet sich zum Auftragschweilten von hoch abrasions-

bestandigen Panzerungen und Betriebstemperaturen von bis zu 450°C.

Transpartschnecken, Sandaufbereitungsanlagen, Brechersterne, Bagger, Mischerfliigel,
Keramikindustrie, Ventilatorfligel, Pumpengehduse, Heilssiebe, Brikettpressen u.a.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 1S0 6847 (%)

Harte HRc 66-68

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Abmessung Ampere Einheit Wert

Abmessung Ampere Einheit

12 140-230
16 160-260
2,0 240-280
2.4 280-340
28 320-400

Spule BS 300
Spule B 450

Fassspulung

G = Gasgeschiitzt, OA = Schutzgaslos

32 E’ www.corodur.de ﬁ info@corodur.de

DIN EN 14700 T Fe 8-60-GP

CORODUR® 760

CORODUR® 760 setzt ein martensitisches Schweifgut in Werkzeugstahlqualitat
mit eingelagerten Nb-Karbiden ab. Das Schweilgut weist eine hohe Druckbe-
standigkeit auf und ist dabet sehr risssicher. Die eingelagerten Niobkarbide mit
threr hohen Harte von 2.700 HV garantieren zusdtzlich eine gute Bestdndigkeit
gegen abrasiven Verschleifs. Die Vorwdrmtemperatur und die Zwischenlagentem-
peratur richten sich nach dem Grundwerkstoff.

Zementwalzen, Brikettprelbwerkzeuge, Formen fiir die Keramik- und Ziegelindustrie,
Brecherleisten, Schredderanlagen, Hammermhlen, Einzugmuster fir Zementwalzen.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 1S0 6847 (%) Rest = Fe

C St Mn Cr Mo Nb
8,0

Harte HRc 55-57

12 160-260
16 180-280
2,0 240-300
2.4 280-340
28 280-340

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

G = Gasgeschiitzt, 0A = Schutzgaslos, UP = Unterpulver
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cCoO =ﬂﬂl_l= cCo =ﬂﬂl_l=

FULLDRAHT GM I:I-

DIN EN 14700 T Fe 8-60-GP

CORODUR® 766

CORODUR® 766 setzt ein martensitisches Schweilgut in Werkzeugstahlqualitat,
mit eingelagerten Nb-Karbiden ab. Das Schweifgut weist eine hohe Druckbe-
standigkeit auf und ist dabet sehr risssicher. Die eingelagerten Niob-Karbide mit
threr bekanntlich hohen Hérte von 2700 HV garantieren zusdtzlich eine gute Be-

standigkeit gegen abrasiven Verschleifs.

SCHLAGFESTE AUFTRAGUNG
SCHLAGFESTE AUFTRAGUNG

Rollenpressen, Brikettpresswerkzeuge, Formen fiir die Keramik- und Ziegelindustrie,
Brecherleisten, Schredderanlagen, Hammermiihlen.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 150 6847 (%) Rest = Fe

\Y[s}
0,2

Nb | W

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

G = Gasgeschiitzt
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CcCOIODNI=

FULLDRAHT GMBH

SCHLAGFESTE AUFTRAGUNG

J
= )
)] =
() D
< 9
o <C
™ Produkt C[Si (Mn|[Cr | Ni [Mo|Co |Nb| V [W |Fe|Andere|Harte DIN EN 14700 Produkt C[Si (Mn|[Cr | Ni [Mo|Co |Nb| V [W |Fe|Andere|Harte DIN EN 14700 E
<DE % |% |% |% | % | %|% |%|%|%|%]| % % |% |% |% | % | %|% |[%|%|%| %] % =
. .
ﬂ CORODUR® 300 |01)|05(20 (25 03 B | Ti+ |280-325HB|T Fe1-300-P CORODUR®710 |14|10(10 (80 10 10 B [B10 [62-65HRc [T ZFe13-60 GPT E
[ L
0 [
<< J
f CORODUR® 310 (0,14/ 1,010 {130 35|12 02(15 B 43-45HRc | T Fe 7-45-CPT CORODUR®720 | 0,7|10(20 2,0 B [B45 [65-68HR [T Fe13-70-G :E
uJ T
- =

CORODUR® 356 (010308 (17,0 48|10 02(03 B 40-42 HRc | T Fe 7-40-CPT Corodur® 721 15(10(16 16,0 B [B35 [64-66HRc |TZFel5-65-G

A — ————
CORODUR® 400 |0,2|106|20(30 03 B | Ti+ |38-42HRc |TFel-40-P CORODUR®733 | 4,0(08(15 (13,0 4,0 B [B15 [66-68HRc [T ZFel5-70-GT
CORODUR® 450 | 03|08|1,0 |45 0.4 0.2 B 42-45HRc | T Fe 2-45-PT CORODUR®760 | 14| 07|13 |70 08 80(10|12|B 55-57HRc | T Fe 8-60-GP
@ CORODUR® 476 |1 03(03|08[16,0]40|15|15 10|10|8B 48-50 HRc | T Z Fe 7-50-CPT CORODUR®766 |14)09|09|65]|08]|0,2 9,0 03| B 57-62 HRc | T Fe 8-60-GP @
CORODUR® 435 |01(07|04 (150 + |3.2(140 B 48-50 HRc | T Z Fe 8-50-CTZW
Warmhdrte 53 HRc

CORODUR® 580 |0,35(0,6(20 |65 15 05|12|B 48-52 HRc | T Fe 8-50-PT

CORODUR® 600 |05(1,0(22 |65 06 0.2 B 55-58 HRc | T Fe 3-60-PT

CORODUR®600TIC{ 18| 1,6 14|70 14 B |Ti50 |56-58 HRc |T Fe 8-60-GP

CORODUR®607TIC [24-| + | + |60- 10 B [Ti<100|58-60HRc |TFe8

36 100 20 +

CORODUR® 601 (051030 (65 15 15|10|8B 55-60 HRc | T Fe 6-60-PT

CORODUR®6B03 |05|28(|12(95/03 B 55-57HRc | T Fe 8-55-CGP
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WERKZEUGSTAHLLEGIERUNGEN

=
PRODUKTE SEITE g
CORODUR® WZ 30 38 E
CORODUR® WZ 50 39 %
CORODUR® WZ 55 40 §
CORODUR® WZ 57 41 Uﬂ
CORODUR® WZ 59 42 g
CORODUR® WZ 60 43

CORODUR kann chne Ankiindigung im Sinne der Produktverbesserung die Charakteristiken des Drahtes
dndern. Angaben Uber die Beschaffenheit und Verwendung dienen der Information des Anwenders. Die
Angaben Uber die mechanischen Eigenschaften beziehen sich entsprechend den giiltigen Normen immer
auf das reine Schweilbgut. Wir empfehlen dem Anwender, unsere Produkte eigenverantwortlich auf thren
speziellen Einsatz zu priifen. Andere Abmessungen auf Anfrage.
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WZ-5TAHLLEGIERUNGEN

DIN EN 14700 T Fe 3-55-5T

CORODUR® WZ 30

CORODUR® WZ 30 ist fiir die Auftragschweiung an Werkzeugen aus art-
gleichem Warmarbeitsstahl oder zum Panzern der Arbeitsflachen von Warmar-
beitswerkzeugen aus niedriglegierten Stahlen. Das Schweilsgut lasst sich noch
spangebend bearbeiten. Eine Warmebehandlung ist mdglich, die Harte wird bis
550°C aufrechterhalten.

0 Warmscheren, Matrizen, Stempel, Schlaggesenke, Schmiedegesenke, Dorne.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 1S0 6847 (%)

C W St Mn Mo

50-54 53-55

Harte HRc im SchweiRzustand ~ angelassen 2 h bei 530°C.

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Ofenabkihlung

Abmessung Ampere Einheit Wert

40

12 150-200 Spule BS 300 15 kg
16 180-240 Spule B 450 25 kg
2,0 220-260 Fassspulung 300 kg
2,4 260-300
28 280-340

G = Gasgeschiitzt, OA = Schutzgaslos, UP = Unterpulver

E’ www.corodur.de ﬁ info@corodurde

O

CORODUR® WZ 50

CORODUR® WZ 50 ist fiir die Auftragschweibung an Werkzeugen aus artgleichem
Warmarbeitsstahl oder zum Panzern der Arbeitsflachen von Warmarbeitswerk-
zeugen aus niedriglegierten Stahlen. Das SchweiBgut ldsst sich noch spangebend
bearbeiten. Eine Warmebehandlung ist maglich, die Harte wird bis 550°C aufrecht

erhalten.

Warmscheren, Matrizen, Stempel, Schlaggesenke, Schmiedegesenke, Dorne.

48-50 50-52

Harte HRc im SchweiRzustand angelassen 2 h bei 530°C.
nach Luftabkihlung Ofenabkiihlung

Abmessung Ampere Einheit Wert

DIN EN 14700 T Fe 3-50-5T

12 150-200 Spule BS 300 15 kg
16 180-240 Spule B 450 25 kg
2,0 220-260 Fassspulung 300 kg
2.4 260-300
28 280-340

G = Gasgeschiitzt, OA = Schutzgaslos, UP = Unterpulver

‘\‘ fon +49 (0) 2154 8879 - 0 fax +49 (0) 2154 8879 - 79
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DIN EN 14700 T Fe 3-55-5TW DIN EN 14700 T Fe 4-60-5TW

CORODUR® WZ 55 CORODUR® WZ 57

CORODUR" WZ 55 ist ein Filldraht fir Auftragschweiungen an hochbeanspruch- CORODUR® WZ 57 ist ein Fiilldraht mit hochster Anlassbestdndigkeit fiir Auftra-
ten hochwarmfesten Werkzeugen. Das abgesetzte Schweibgut ist form-, druck- gungen an hochbeanspruchten warmfesten Werkzeugen. Das SchweiBgut erreicht
und verschleibbestandig und vermindert Materialanhaftungen. seine optimale Harte in der 2. - 3. Lage.

Strangpressen fiir Cu-und Cu-Legierungen, WarmflieBpressen, Metallschmelzen
Matrizen, Schmiede-Werkzeuge, Stempel fiir Stahlverformung.

WZ-STAHLLEGIERUNGEN
WZ-5TAHLLEGIERUNGEN

0 Warmfeste Maschinenteile, Matrizen, Schmiedewerkzeuge, Walzen im Heifbereich.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 1S0 6847 (%) SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 1S0 6847 (%) Basis = Fe
| | | | | | |

C | si | M Co C | si|mMn| cr | Mo

10,0
53-56 56-58 50-53 55-57

Harte HRc im Schweifzustand ~ angelassen 2 h bet 530°C. Harte HRc im SchweiRzustand ~ angelassen 1 h bei 550°C.
nach Luftabkiihlung Ofenabkihlung nach Luftabkiihlung Ofenabkihlung

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Abmessung Ampere Einheit Wert Abmessung Ampere Einheit Wert

12 150-200 Spule BS 300 15 kg 12 150-200 Spule BS 300 15 kg
16 180-240 Spule B 450 25 kg 16 180-240 Spule B 450 25 kg
2,0 220-260 Fassspulung 300 kg 2,0 220-260 Fassspulung 300 kg
2.4 260-300 2.4 260-300
28 280-340 28 280-340

G = Gasgeschiitzt, OA = Schutzgaslos, UP = Unterpulver G = Gasgeschiitzt, OA = Schutzgaslos, UP = Unterpulver
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WZ-5TAHLLEGIERUNGEN

CORODUR"WZ 59

CORODUR® WZ 59 ist geeignet fiir Auftragschweiungen an hochbeanspruchten
hochwarmfesten Werkzeugen. Das abgesetzte Schweibgut ist form-, druck- und
verschleiBbestandig und vermindert Materialanhaftungen. Eine Wdarmebehand-

lung ist moglich, die Harte wird bis 550°C aufrecht erhalten.

Q Schnellarbeitsstahl, Stolsmesser, Metlsel, Fiihrungsleisten.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 1S0 6847 (%)

Basis = Fe

Harte HRc

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Wert

E]SiWMn'Cr Mo

57-59 59-61

im Schweikzustand ~ angelassen 2 h bei 530°C.
nach Luftabkiihlung Ofenabkihlung

Abmessung Ampere Einheit

DIN EN 14700 T Fe-3-60-5T

CORODUR*WZ 60

CORODUR® WZ 60 ist geeignet fiir Instandsetzungsarbeiten und Neufertigung von

Warm- und Kaltarbeitswerkzeugen, Gesenken, Stempel, Matrizen, Prelbdorne.

Bei Werkzeugen aus niedriglegierten Stahlen sollte der Grundwerkstoff auf 300

- 500 °C vorgewarmt werden. Warmarbeitsstahle sollten auf 450 - 600 °C vorge-

warmt werden. Die Temperatur ist wahrend der Schweiung zu halten. Auf lang-

same Abktihlung ist zu achten.

Verschleid- und warmfester Auftragswerkstoff in Schnellarbeitsstahlgdite.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 1S0 6847 (%)

44

12 150-200
16 180-240
2,0 220-260
2.4 260-300
28 280-340

Spule BS 300
Spule B 450
Fassspulung

G = Gasgeschiitzt, OA = Schutzgaslos, UP = Unterpulver

E’ www.corodur.de

ﬁ info@corodur.de

15 kg
25 kg
300 kg

59 - 62 63-65 60-63

im Schweifzustand ~ angelassen 2 h bet  “gehartet 1200°C/
nach Luftabkiihlung 530°C. Ofenabkiihlung OLl/ Wasserabkiihlung

Harte HRc

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Abmessung Ampere Einheit

Wert

12 150-200
16 180-240
2,0 220-260
2,4 260-300
28 280-340

Spule BS 300
Spule B 450
Fassspulung

G = Gasgeschiitzt, 0A = Schutzgaslos, UP = Unterpulver

‘\‘ fon +49 (0) 2154 8879 - 0 fax +49 (0) 2154 8879 - 79

15 kg
25 kg
300 kg

45

DIN EN 14700 T Fe-4-60-ST (1.13348)

WZ-5TAHLLEGIERUNGEN
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Ihre Notizen

WERKZEUGSTARHLLEGIERUNGEN

Produktname i Cr [ Ni [MofCo | Nb| V Fe |andere |Harte DIN EN 14700
% | % %% | % | % % | %

CORODUR® WZ 30|0,14 56 43 0,2 50-54 HRc | T Fe 3-55-5T
angelassen
53 -55 HRc
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WZ-STAHLLEGIERUNGEN

CORODUR® WZ 50/ 0,3 48-50 HRc | T Fe 3-50-5T
angelassen
50 -52 HRc

CORODUR® WZ 55(0,35| O, b ! 53-56 HRc | T Fe 3-55-5TW
angelassen
56-58 HRc

CORODUR® WZ 57(0,35| 0,8 |0, b 3|5 50-53 HRc | T Fe 4-60-5TW
angelassen
55-57 HRc

CORODUR® WZ 58| 0,5 57-59 HRc | T Fe 3-60-5T
angelassen
59-61 HRc

CORODUR® WZ 60| 0,8 59-62 HRc | T Fe 4-60-5T

angelassen
63-65 HRc

r Produktverbesserung die Charakteristiken des Drahtes

erwendung dienen der Information de enders. Die

Angaben chanischen Eigenschaften beziehen sich entsprechend den giltigen Normen tmmer

aufdas reine reibgut. Wir empfehlen de wender, unsere Produkte eige rtlich aufihren

as
speziellen Einsatz zu priifen. Andere Abmessungen auf Anfrage
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cCoO =ﬂﬂl_l=

ABRASIONSBESTANDIGE

HARTAUFTRAGUNGEN

PRODUKTE SEITE PRODUKTE
CORODUR® 42 50 CORODUR® 134
CORODUR® 50 51 CORODUR® 143
CORODUR® 51 52 CORODUR® 160
CORODUR® 55 53 CORODUR® 670
CORODUR® 55 MO 54 CORODUR® 739
CORODUR® 56 55

CORODUR® 59 56

CORODUR® 59 L 57

CORODUR®59 XL 58

CORODUR® 60 59

CORODUR® b1 60

CORODUR® 62 61

CORODUR® 64 62

CORODUR® 65 63

CORODUR® 67 b4

CORODUR® 68 65

CORODUR® 69 66

CORODUR® 70 67

CORODUR® 75 68

CORODUR® 78 69

CORODUR® 79 70

CORODUR® 80 71

|

www.corodur.de

info@corodur.de

SEITE

72
73
74
75
76

cCoO =ﬂﬂl_l=

HILLr FLA

ABRASIONSBESTANDIGE
HARTAUFTRAGUNGEN

‘\‘ fon +49 (0) 2154 8873 -0 fax +49 (0) 2154 8879 - 79 49



ABRASIONSBESTANDIGE
HARTAUFTRAGUNGEN

DIN EN 14700 T Fe 14-45-CGT

CORODUR® 50

CORODUR® 50 st geeignet fir Auftragungen an Teilen, die stark schmirgelndem

CORODUR® 42

CORODUR® 42 ist ein Cr-Ni-Mo-legterter Fiilldraht. Diese Legierung wird dort ein-
gesetzt, wo starker korrosiver Angriff in Kombination mit abrasivem Verschleifs zu Verschleis bei mittlerer Schlagbeanspruchung ausgesetzt sind.
erwarten ist, so dass CORODUR® 42 als Stellitersatzlegierung betrachtet werden

kann. Das Schweilsgut ist noch spangebend bearbeitbar.

Pressschnecken und Kneter fiir die Fleischverarbeitungs- und Futtermittelindustrie, Q Miillzerkleinerung, Schredderanlagen, Farderschnecken.
sowie fir die chemische Industrie. Palmol- und Forderschnecken.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 150 6847 (%) Basis = Fe SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN IS0 6847 (%)

Harte HRc 4]1-44 Harte HRc 50-54

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

DIN EN 14700 T Z Fe 16-50-G

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Abmessung Ampere Einheit Abmessung Ampere Einheit Wert

12 140-240 Spule BS 300 12 160-260 Spule BS 300 15 kg
16 160-260 Spule B 450 16 180-280 Spule B 450 25 kg
2,0 240-280 Fassspulung 2,0 240-280 Fassspulung 300 kg
2.4 280-340 2.4 280-340
28 320-400 2,8 320-400

G = Gasgeschiitzt OA = Schutzgaslos

50 E’ www.corodur.de ﬁ info@corodur.de ‘\‘ fon +49 (0) 2154 8879 - 0 fax +49 (0) 2154 8879 - 79
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ABRASIONSBESTANDIGE
HARTAUFTRAGUNGEN




ABRASIONSBESTANDIGE
HARTAUFTRAGUNGEN

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Einheit Wert

Abmessung

DIN EN 14700 T Fe 15-55-G

CORODUR® 51

CORODUR® 51 ist ein Filldraht mit etner martensitischen Matrix und etnem hohen
Anteil an Cr7C3-Karbiden mit hervorragendem Widerstand gegen stark schmir-
gelnden Verschleif bei mittlerer Schlagbeanspruchung bis 450°C. Schon bei zwei
SchweiBlagen werden sehr gute Ergebnisse erreicht. Das Schwetfgut kann nicht
spangebend bearbeitet und geschmiedet werden.

Miillzerkleinerung, Schredderanlagen, Forderschnecken, Pumpen, Mischerfligel,
Ladeschaufeln, Abschaber, Liifterfligel.

Basis = Fe

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 150 6847 (%)

Harte HRc 58-59

Ampere Einheit Wert

DIN EN 14700 T Fe 14-60-GC

CORODUR® 55

CORODUR® 55 st ein Fiilldraht, der hoch C- und Cr-legiert ist. Er ist geeignet
fir die Auftragung auf Teilen, die starkem Verschlei® durch mineralische Stoffe
ausgesetzt sind. Das SchweiBgut ist rostbestandig. Die Auftragung sollte in 2-3
Lagen mit maximal 8 mm Starke voergenommen werden. Die besten Ergebnisse
erhalt man bet einer Zwei-Lagen-Schweilbung. Das Schweifbgut sollte weniger
auf Stol und Schlag beansprucht werden. Bei empfindlichen Grundwerkstoffen
bzw. bet Vorhandensein alter Hartauftragungen empfiehlt es sich, eine duktile
Zwischenlage z. B. mit CORODUR® 200 K oder CORODUR® 250 K vorzunehmen.

Pumpenteile, Mischerfliigel, Rihrarme, Betonpumpen, Forderschnecken, Koksofen-
schlitten, usw.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN IS0 6847 (%)

Harte HRc 55-59

Abmessung Ampere

12 140-240
16 160-260
2,0 240-280
2.4 280-340
28 320-400

Spule BS 300 15 kg
Spule B 450 25 kg

Fassspulung 300 kg

0A = Schutzgaslos

E’ www.corodur.de

ﬁ info@corodur.de

12 140-240
16 180-300
2,0 220-350
2.4 240-360
28 320-420

Spule BS 300 15 kg
Spule B 450 25 kg

Fassspulung 300 kg

OA = Schutzgaslos

‘\‘ fon +49 (0) 2154 8879 - 0 fax +49 (0) 2154 8879 - 79

93

ABRASIONSBESTANDIGE
HARTAUFTRAGUNGEN




ABRASIONSBESTANDIGE
HARTAUFTRAGUNGEN

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Abmessung

DIN EN 14700 T Fe 15-60-G

CORODUR® 55 MO

CORODUR® 55 Ma ist hach C-Cr- und Mo-leqtert. Er ist geeignet fiir die Auftragung
auf Teilen, die starkem Verschlei® durch mineralische Stoffe ausgesetzt sind. Das
Schweikgut ist rostbestdndig. Die Auftragung sollte in 2-3 Lagen mit maximal
8 mm Stdrke vorgenommen werden. Die besten Ergebnisse erhdlt man bet einer
Zwei-Lagen-Schweilbung. Das Schweikgut sollte weniger auf Stof und Schlag
beansprucht werden. Bei Wahl eines geringen Drahtdurchmessers und idealer
Stromeinstellung ist eine rissfreie Auftragung mdglich. Das Zulegieren von 1,2%
Mo verleiht der Auftragung zusatzlich eine hohere Warmfestigkeit gegeniiber der
Legierung CORODUR® 55.

Mahlschisseln, Zerkleinerungswalzen, Laufbuchsen, Verschleiplatten, Pumpen,
Mischerfligel und Forderschnecken.

Basis = Fe

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 150 6847 (%)

Harte HRc 57-60

Ampere Einheit Wert

DIN EN 14700 T Fe 15-60-GC

CORODUR® 56

CORODUR® 56 ist hach Cr-C-legtert ist. Der hohe Anteil von Hartphasen, Gibereu-
tektische Karbide vom Typ M7C3, macht die Legierung geeignet fiir die Auftragung
auf Teile, die stark schmirgelndem Verschleil durch mineralische Stoffe ausge-
setzt sind. Das Schweifgut ist rostbestandig. Die Auftragung sollte in 2 - 3 Lagen
mit maximal 10 mm Stédrke vorgenommen werden. Die besten Ergebnisse erhalt
man bei einer Zwei- Lagen-Schweikung. Das SchweiBgut sollte weniger auf Stofs
und Schlag beansprucht werden.

Q Verschleifplatten, Ventilatoren, Koksofenschlitten, NI-Hard IV u. a.

12 140-240
16 160-260
2,0 220-280

Spule BS 300 15 kg
Spule B 450 25 kg

Fassspulung 300 kg

2.4 240-340

28 320-400

0A = Schutzgaslos

E’ www.corodur.de

ﬁ info@corodur.de

Harte HRc 58-62

Abmessung Ampere Einheit Wert

12 160-240
16 180-280
2,0 220-320
2.4 260-340
28 320-420

Spule BS 300 15 kg
Spule B 450 25 kg

Fassspulung 300 kg

OA = Schutzgaslos

‘\‘ fon +49 (0) 2154 8879 - 0 fax +49 (0) 2154 8879 - 79
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ABRASIONSBESTANDIGE
HARTAUFTRAGUNGEN

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Wert

DIN EN 14700 T Fe 14-60-GC

CORODUR® 59

CORODUR 59° ist ein selbstschiitzender Filldraht, welcher hoch C-Cr-legiert ist.
Er ist geeignet fir die Auftragung auf Teile, die starkem Verschlei® durch mi-
neralische Stoffe ausgesetzt sind. Die rostbestandige Matrixlegierung lasst den
Einsatz im Nassbereich zu. Die Auftragung sollte in 2-3 Lagen mit maximal 10mm
Starke vorgenommen werden. Die besten Ergebnisse erhalt man bet einer Zwei-
Lagen-Schweilsung. Das SchweiBgut sollte weniger auf Stos und Schlag bean-

sprucht werden.

Landwirtschaft, Kiesbagger, Pumpenteile, Mischerfliigel, Rihrarme, Betonpumpen,
Forderschnecken, Schaufelrader, Eitnwurftrichter.

Basis = Fe

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 150 6847 (%)

Harte HRc 59-61

DIN EN 14700 T Fe 14-60-CGT

CORODUR® 59L

CORODUR®59 L ist hoch C- Cr-legiert. Er ist geeignet fiir Auftragungen, die starkem
Verschleid durch mineralische Stoffe plus Korrosion ausgesetzt sind. Die Auftra-
gung sollte in 2-3 Lagen mit maximal 8-10 mm Starke vorgenommen werden.
Die Eigenschaften entsprechen weitgehend denen des CORODUR® 58. Die Matrix
ist jedoch wesentlich korrosionsbestandiger. Die Auftragung sollte weniger einer
StoBbelastung ausgesetzt werden. Eine rissfreie Auftragung des Schweilbgutes ist
bei entsprechender Wérmefiihrung méglich. Es sollte auf ca. 450°C vorgewarmt
werden, die Temperatur sollte wahrend des Schweibprozesses gehalten werden.
Auf langsames Abkihlen, gegebenenfalls Ofenabkiihlung sollte geachtet werden.
Risse im Schweifqut sind nur bet hoher Vorwarmung zu vermetiden.

Korrosionsbestdndige Kneter, Laufbuchsen, Pumpen, Mischerfliigel, Férderschnecken,

Pressschnecken, Olschnecken.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN IS0 6847 (%)

Harte HRc 56-59

Abmessung

Ampere

Einheit

16
2,0
2.4
28

0A = Schutzgaslos

|

www.corodur.de

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

b

Spule BS 300
Spule B 450

Fassspulung

info@corodur.de

15 kg
25 kg
300 kg

Abmessung

Ampere Einheit Wert

16
2,0
24
28

G = Gasgeschiitzt, OA = Schutzgaslos

‘\‘ fon +49 (0) 2154 8879 - 0

160-260
240-300
280-340
320-400

Spule BS 300
Spule B 450

Fassspulung

15 kg
25 kg
300 kg

fax +49 (0) 2154 8879 - 79
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Abmessung

CORODUR® 59XL

CORODUR® 59 XL ist ein Filldraht, der hoch C- Cr-Ni-Mo-legiert ist. Er ist geeig-
net fiir Auftragungen den starken Verschleils durch mineralische Stoffe plus Kor-
rosion ausgesetzt sind. Die Auftragung sollte in 2-3 Lagen mit maximal 8-10 mm
Starke vorgenommen werden. Die Eigenschaften entsprechen weitgehend denen
des CORODUR® 59 L. Die Matrix ist jedoch wesentlich korrosionsbestdndiger. Die
Auftragung sollte weniger einer Stolbelastung ausgesetzt werden. Eine rissfreie
Auftragung des Schweilgutes ist bei entsprechender Warmefiihrung mdglich.
Es sollte auf ca. 450°C vorgewarmt werden, die Temperatur sollte wahrend des
SchweiBprozesses gehalten werden. Auf langsames Abkihlen, gegebenenfalls
Ofenabkiihlung sollte geachtet werden.

Korrosionsbestandige Kneter, Laufbuchsen, Pumpen, Mischerfliigel, Farder-
schnecken, Pressschnecken, Olschnecken.

Basis = Fe

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 150 6847 (%)

Harte HRc 53-56

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Ampere Einheit

DIN EN 14700 T Fe 14-55-CGT

DIN EN 14700 T Fe 15-60-G

COROCDUR® 60

CORODUR® 60 ist fir die Auftragung an Bauteilen, die sehr stark schmirgelndem
Mineralverschlei ausgesetzt sind, bei Betriebstemperaturen bis 550°C. Das
Schweikgut besteht aus sehr harten in die Matrix eingelagerten Cr- und Nb-Kar-
biden. Das Schweifgut ist fir Stol- und Schlagbeanspruchung weniger geeignet.
Die Auftragung sollte maximal 10 mm betragen. Das Schweilgut ist nur durch
Schleifen zu bearbeiten. Bet empfindlichen Grundwerkstoffen bzw. bei Vorhan-
densein alter Hartauftragungen empfiehlt es sich, eine duktile Zwischenlage mit
CORODUR® 200 K oder CORODUR® 250 K varzunehmen.

Mischerfligel, Mahlwalzen u. Mahlbahnen, Schleiplatten, Bandiibergaben,
Schurren, Trichter, Zement und Betonpumpen, Ventilatorenlaufrader, Baggerzéahne,
Stahl-, Kohle- Zement- und Mineralindustrie, Landwtrtschaft.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN IS0 6847 (%)

12 160-260
16 160-300
2,0 240-320
2.4 260-340
28 320-400

Spule BS 300
Spule B 450

Fassspulung

G = Gasgeschiitzt, OA = Schutzgaslos

E’ www.corodur.de

ﬁ info@corodur.de

Harte HRc 61-63

Ampere Einheit Wert

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Abmessung

12 140-240
16 160-280
2,0 220-300
2.4 260-340
28 320-400
3.2 350-520

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

OA = Schutzgaslos

‘\‘ fon +49 (0) 2154 8879 - 0 fax +49 (0) 2154 8879 - 79
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Abmessung

DIN EN 14700 T Fe 15-65-G

CORODUR® 61

CORODUR® b1 ist fiir die Auftragung an Bauteilen, die sehr stark schmirgelndem
Mineralverschlei® ausgesetzt sind, bei Betriebstemperaturen bis 550°C. Das
Schweikgut besteht aus sehr harten in die Matrix eingelagerten Cr- und Nb- Kar-
biden. Das Schweifsgut ist fiir Sto- und Schlagbeanspruchung weniger geeignet.
Die Auftragung sollte maximal 10 mm betragen. Das Schweifgut ist nur durch
Schletfen zu bearbeiten. Bet empfindlichen Grundwerkstoffen bzw. bet Vorhan-
densein alter Hartauftragungen empftehlt es sich, eine duktile Zwischenlage mit
CORODUR® 200 K oder CORODUR® 250 K vorzunehmen.

Braunkohlentagebau, Ziegelindustrie, Bergbau, Sand- und Kiesbaggereien, Zement-

und Betonindustrie. Geeignet fiir Forderschnecken, Zementpumpen, Rihrwerk,
Mischerfligel, Baggerschaufeln, Baggerlippen, Verschleibplatten.

Basis = Fe

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 150 6847 (%)

Harte HRc 62-65

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Ampere Einheit Wert

DIN EN 14700 T Fe 15-60-G

CORODUR® 62

CORODUR® 62 ist fiir die Auftragung an Teilen, die sehr starkem, schmirgelnden
Mineralverschleis ausgesetzt sind. Der hohe Anteil von Hartphasen (Nb-C-Kar-
bide und bereutektische M7C3-Karbide) garantiert einen hohen Widerstand
gegen Abrasion. Das Schweilgut ist fiir Stok- und Schlagbeanspruchung we-
niger geeignet. Die Auftragung sollte maximal 10 mm in 3 Lagen betragen. Bei
empfindlichen Grundwerkstaffen bzw. bet Vorhandensein alter Hartauftragungen
empfiehlt es sich, eine duktile Zwischenlage mit CORODUR® 200 K oder CORO-
DUR® 250 K vorzunehmen.

Bergbau, Pelletieranlagen, Schlagplatten, Walzenstihle.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN IS0 6847 (%)

Harte HRc 60-63

Abmessung Ampere

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Einheit Wert

12 160-240
16 160-260
2,0 200-280
2.4 260-340
28 320-400

Spule BS 300 15 kg
Spule B 450 25 kg

Fassspulung 300 kg

0A = Schutzgaslos

E’ www.corodur.de

ﬁ info@corodur.de

12 140-260
16 160-260
2,0 240-280
2.4 280-340
28 320-400

Spule BS 300 15 kg
Spule B 450 25 kg

Fassspulung 300 kg

OA = Schutzgaslos

‘\‘ fon +49 (0) 2154 8879 - 0 fax +49 (0) 2154 8879 - 79
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FOLLDRAHT GMEBH T FOLLDRAHT GMEBH

DIN EN 14700 T Fe 16-65-GZ DIN EN 14700 T Fe 16-65-GZ

COROCDUR® b4 CORODUR® 65

CORODUR® 64 ist ein Filldraht, der ein Schweifgut von sehr hartem martensi- CORODUR® 65 ist hoch C-Cr-Mo-Nb-W-V-legiert. Durch den hohen Prozentan-

tisch-karbidischem Gefiige absetzt. Das SchweiRgut bietet groRen Widerstand teil an Legierungsbestandteilen, welche dufzerst harte Karbide bilden, eignet sich

CORODUR® 65 fiir harte Panzerungen an Teilen, die extremem schmirgelnden Mi-

neralverschleifs unterliegen. Der Verschleibwiderstand bleibt bis zu Temperaturen

von ca. 800°C erhalten. Das Gefiige besteht aus primdr und eutektisch erstar-

Harteabnahme betragt bei 400°C etwa 10%, bei 600°C etwa 25%. renden Cr-Karbiden sowie Nb-Mo-W-V-Karbiden in einer hitze- und zunder-
bestandigen austenitischen Matrix. Die Harte verringert sich bei 400°C um etwa
4%, bet 700°C um etwa 10%. Dieser Draht wird fiir Sinteranlagen, Bohrer und
Hochofenglocken empfohlen. Das Schwetlbgut besitzt auch bet Raumtemperatur
eine hohe VerschleiBbestandigkeit.

gegen starken mineralischen Abrieb auch bei héheren Temperaturen. Dieser Draht
kann fir einlagige Auftragungen ohne grofen Harteverlust verwendet werden. Die

Zement-, Mineral- und Ziegelindustrie, Stahlindustrie, Millverbrennung, Kempo-

stierung, Mineralzerkleinerung, Schaufelrider Q Hochofenglocken, Feuerroste, Stachelbrecher, Landwirtschaft.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 150 6847 (%) Basis = Fe SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN IS0 6847 (%) Basis = Fe
I [ I I I I

C | si|Mn| Cr C | si|Mn| C [ Mo | Nb

ABRASIONSBESTANDIGE

HARTAUFTRAGUNGEN
ABRASIONSBESTANDIGE

HARTAUFTRAGUNGEN

Harte HRc 63-65 Harte HRc 63-65

Einsatztemperatur bis 600°C Einsatztemperatur bis 800°C

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Abmessung Ampere Einheit Wert Abmessung Ampere Einheit Wert

12 160-240 Spule BS 300 15 kg 16 160-260 Spule BS 300 15 kg
16 180-300 Spule B 450 25 kg 2,0 240-280 Spule B 450 25 kg
2,0 220-320 Fassspulung 300 kg 2.4 280-340 Fassspulung 300 kg
2.4 280-340 28 320-400

28 320-400

0A = Schutzgaslos OA = Schutzgaslos

62 E’ www.corodur.de ﬁ info@corodur.de ‘\‘ fon +49 (0) 2154 8879 -0 fax +49 (0) 2154 8879 - 79 63



ABRASIONSBESTANDIGE
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DIN EN 14700 T Fe 16-65-GZ

CORODUR® 67

CORODUR® 67 besitzt eine hohe Ritzharte. Durch den hohen Prozentsatz an Le-
gierungsbestandteilen eignet sich CORODUR® 67 fiir extrem harte Panzerungen
an Teilen, die dulerst starkem, schmirgelndem Mineralverschleif unterliegen.
Durch die Legierungszusammensetzung bleibt der Verschleibwiderstand auch
bei erhdhten Arbeitstemperaturen erhalten. Es sollten nicht mehr als zwet Lagen
aufgetragen werden.

Forderschnecken, Ventilatorenfligel, Riihrwerke, Klinkerbrecher, Mischerfliigel,
Zement- und Betonpumpen, Feuerroste, Kies- und Waschanlagen u. a.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 150 6847 (%) Basis = Fe

Harte HRc 64-67

O

DIN EN 14700 T Fe 15-70-CGZ

CORODUR® 68

CORODUR® 68 ist ein selbstschiitzender Filldraht. Das abgesetzte Schweilsgut hat lede-
buritische Struktur mit einer groen Anzahl eingelagerter Chromkarbide und extraharter
Metallboride. CORODUR® 68 wird da eingesetzt, wo extremer schmirgelnder Verschleifs
bei hohen Betriebstemperaturen zu erwarten ist oder eine grofse Harte bet der Einla-
genschweilbung erforderlich ist. Der VerschleiBwiderstand bleibt bis zu Temperaturen
von ca. 800°C erhalten. Das Schweifgut sollte weniger auf Stof und Schlag beansprucht
werden. Das Schweilgut ist nahezu fret von Schlacke, bei ausgezeichneter Verschweif-
barkeit. Bei empfindlichen Grundwerkstoffen bzw. bei Vorhandensein alter Hartauftra-
gungen empfiehlt sich eine duktile Pufferlage mit den Legierungen CORODUR® 200 K
oder 250 K vorzunehmen. Die Auftragung sollte mit maximal 2 Lagen durchgefihrt wer-
den. Die Harte verringert sich bet 400°C um etwa 5%, bei 650°C um etwa 10%.

Heilsiebe, Mahlflachen, auch fir glihenden Koks und Schlacke.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN IS0 6847 (%)

Harte HRc 65-68

Einsatztemperatur bis 750°C

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Abmessung Ampere Einheit Wert

16 160-280 Spule BS 300 15 kg
2,0 240-280 Spule B 450 25 kg
2.4 280-340 Fassspulung 300 kg
28 320-400

0A = Schutzgaslos

E’ www.corodur.de ﬁ info@corodurde

Abmessung Ampere Einheit Wert

16 160-260 Spule BS 300 15 kg
2,0 240-280 Spule B 450 25 kg
2.4 280-340 Fassspulung 300 kg
28 320-400

OA = Schutzgaslos

‘\‘ fon +49 (0) 2154 8879 - 0 fax +49 (0) 2154 8879 - 79 65
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CORODUR® 69

COROUR® 69 ist ein Filldraht mit einer hohen Anzahl, in eine feinkdrnige ledeburi-
tische Matrix eingelagerter, Cr- und Niobkarbide sowie extra harter Metallboride.
Durch den hohen Prozentanteil an Legierungsbestandteilen widersteht die Legie-
rung hochstem mineralischen Verschleifs. Durch die hohe Harte des abgesetzten
SchweiBguts ist etne Vorwarmung des Grundwerkstoffes zu empfehlen. Der Ver-
schleiBwiderstand bleibt bei Temperaturen von bis ca. 650°C erhalten. Die besten
Ergebnisse erhdlt man bet einer Zwei-Lagen-Schweiung. Das Schweikgut sollte
weniger auf Stof und Schlag beansprucht werden. Das Schweigut ist nahezu fret
von Schlacke, bei ausgezeichneter SchweiBbarkeit. Das Schweifgut kann nicht
warmebehandelt, mechanisch bearbeitet oder geschmiedet werden. Bei empfind-
lichen Grundwerkstoffen bzw. bei Vorhandensein alter Hartauftragungen emp-
fiehlt sich eine duktile Pufferlage mit CORODUR® 200 K oder 250 K.

Q Zementindustrie, Mischerteile, Extruder, Abstreicher, Sinterroste, Bergbau.

Basis = Fe

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 150 6847 (%)

Harte HRc 64-67

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

DIN EN 14700 T Fe 15-65-GCZ

DIN EN 14700 T Fe 16-65-G

CORGDUR® 70

CORODUR® 70 ist ein hach C- Cr- V- legierter Filldraht. Durch den hohen Prazent-
satz an Legierungsbestandteilen eignet sich diese Fiilldrahtelektrode fiir extrem
harte Panzerungen an Teilen, die &uBerst starkem, schmirgelndem Mineral-
verschleils unterliegen. Durch die Legierungszusammensetzung bleibt der Ver-
schleibwiderstand auch bei erhdhten Arbeitstemperaturen erhalten.

Q Mahlkérper, Mahlbahnen, Verschleiplatten, Schnecken, Pumpen.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN IS0 6847 (%)

Harte HRc 62-65

Abmessung

Ampere

Einheit

16
2,0
2.4
28

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

0A = Schutzgaslos

E’ www.corodur.de

Spule BS 300
Spule B 450

Fassspulung

ﬁ info@corodur.de

Abmessung

Ampere Einheit Wert

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

16
2,0
2.4
28

OA = Schutzgaslos

‘\‘ fon +49 (0) 2154 8879 - 0

160-260
220-280
260-340
320-400

Spule BS 300 15 kg
Spule B 450 25 kg

Fassspulung 300 kg

fax +49 (0) 2154 8879 - 79
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DIN EN 14700 T Fe 16-65-GZ DIN EN 14700 T Fe 16-70-GZ

CORODUR® 75 CORCDUR® 78

CORODUR® 75 ist fiir starken mineralischen Verschleis bei erhéhter Temperatur CORODUR® 78 ist ein selbstschitzender Filldraht, mit einer hohen Anzahl eingela-
gerter Chrom-, Vanadium- und Niobkarbiden sowie extra harter Boride. Aufgrund des
Vanadiumgehaltes bilden sich sehr fein ausgebildete Hartphasen und eine hohe Ma-
vollstandig erhalten. Die Harte verringert sich bet 400°C um etwa 6%, bei 700°C trixharte. Durch den hohen Prozentanteil an Legierungsbestandteilen widersteht die
Legierung hochstem Abrieb durch mineralischen Verschleils und hat eine hohe Ritz-
harte. Das Schweilsgut sollte wentiger auf Stofs und Schlag beansprucht werden und ist
nahezu fret von Schlacke, bet ausgezeichneter Schweikbarkett. Der Verschleibwider-
stand bleibt bis zu Temperaturen von ca. 650°C nahezu vollstandig erhalten. Die Harte
verringert sich bei 400°C um 8 %, bei 650°C um etwa 20 % .Die besten Ergebnisse
erhalt man bei einer zwei-Lagen-5chweibung. Bet empfindlichen Grundwerkstoffen
bzw. bei Vorhandensein alter Hartauftragungen empfiehlt sich eine duktile Pufferlage
mit CORODUR® 250K oder entsprechende Vorwarmung.

geeignet. Der Verschleibwiderstand bleibt bis zu Temperaturen von ca. 700°C fast

um etwa 15%.

Gichtgasglocke, Schlackenbrecher, Stahlherstellung ,Koksherstellung, Kohlekraft- Sand- und Betonpumpen, Riihrarme, Mischerfliigel, Kneter, Forderschnecken, Bergbau,
werke. Q Braunkohletagenbau, Zement- und Betonindustrie, Erzaufbereitung und Schlacken-
brecher.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN IS0 6847 (%) Basis = Fe SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN IS0 6847 (%)
| | | | | | |

C [ si|Mn| C | Mol b C | si|wmn| | nb
6.4

ABRASIONSBESTANDIGE

HARTAUFTRAGUNGEN
ABRASIONSBESTANDIGE

HARTAUFTRAGUNGEN

Harte HRc 62-64 Harte HRc 64-68

Einsatztemperatur bis 700°C

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Abmessung Ampere Einheit Abmessung Ampere Einheit Wert

16 180-280 Spule BS 300 12 140-220 Spule BS 300 15 kg
2,0 240-300 Spule B 450 16 160-260 Spule B 450 25 kg
2.4 280-340 Fassspulung 2,0 240-280 Fassspulung 300 kg
28 320-400 2.4 280-340

2,8 320-400

0A = Schutzgaslos OA = Schutzgaslos
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DIN EN 14700 T Fe 16-70-GZ

CORGDUR® 79

CORODUR® 79 ist ein selbstschitzender Filldraht, mit einer hohen Anzahl einge-
lagerter Chrom-, Vanadium- und Niobkarbiden sowie extra harter Metallboride.
Aufgrund des Vanadium-Gehaltes bilden hohe Matrixharte. Durch den hohen Pro-
zentanteil an Legierungsbestandteilen widersteht die Legierung hdchstem Abrieb
durch mineralischen Verschleis und hat eine hohe Ritzharte. Das Schweilgut
sollte weniger auf Stol und Schlag beansprucht werden und ist nahezu fret von
Schlacke, bet ausgezeichneter Schweikbarkeit. Der VerschleiBwiderstand bleibt
bis zu Temperaturen von ca. 650°C erhalten. Die besten Ergebnisse erhalt man
bei einer Zwei-Lagen-Schweilbung. Bei empfindlichen Grundwerkstoffen bzw. bei
Vorhandensein alter Hartauftragungen empfiehlt sich eine duktile Pufferlage mit
CORODUR® 250K, oder entsprechende Vorwarmung. Die Harte verringert sich bei
400°C um 8 %, bet 650°C um etwa 20 % .

Sand- und Betonpumpen, Riihrarme, Mischerfliigel, Kneter, Férderschnecken,
Bergbau, Braunkohletagenbau, Zement- und Betonindustrie, Erzaufbereitung und
Schlackenbrecher.

Basis = Fe

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN IS0 6847 (%)

c | si|c | m|v|w

2,5

Harte HRc 64-68

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Abmessung Ampere Einheit Wert

12 140-220
16 160-260
2,0 240-280
2.4 280-340
28 320-400

Spule BS 300
Spule B 450

Fassspulung

15 kg
25 kg
300 kg

0A = Schutzgaslos

www.corodur.de
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CORGDUR® 80

CORODUR® 80 ist ein Filldraht, der hoch C-Cr-Co-Mo-Nb-W-V- legiert ist. Durch
den hohen Prozentanteil an Legierungsbestandteilen, welche duferst harte Karbide
bilden, eignet sich COROBUR® 80 fiir harte Panzerungen an Teilen, die extremem
schmirgelnden Mineralverschleils unterliegen. Der VerschleiBwiderstand bleibt bis
zu Temperaturen von ca. 850 °C erhalten. Das Geflige besteht aus primar und eutek-
tisch erstarrenden Cr-Karbiden sowie Nb-Mo-W-V- Karbiden in einer hitze- und
zunderbestandigen austenitischen Matrix.

Die Harte verringert sich bei bei 850°C um etwa 5 %.

Q Hochofenglocken, Feuerroste, Stachelbrecher, Verschleibplatten im Heilbbereich.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN IS0 6847 (%)

C W Cr

Mo Co Nb

65-68

Einsatztemperatur bis 850°C

Harte HRc

Abmessung Ampere Einheit Wert

DIN EN 14700 T Fe 16-70-GTZ

16 160-260
2,0 240-280
2.4 280-340
28 320-400

Spule BS 300
Spule B 450

Fassspulung

15 kg
25 kg
300 kg

OA = Schutzgaslos
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FOLLDRAHT GMEBH FOLLDRAHT GMEBH

DIN EN 14700 T Z Fe 14-60-CGT DIN EN 14700 T Z Fe 15-60-G

CORODUR® 134 CORODUR® 143

COROUR® 134 eignet sich hervorragend fiir die Auftragung auf Bauteilen, die CORODUR® 143 ist fur die Auftragung an Teilen, die sehr starkem, schmir-
starkem Verschleis durch mineralische Stoffe ausgesetzt sind. Das Schweilbgut ist gelnden Mineralverschlei ausgesetzt sind. Der hohe Anteil von Hartphasen
rostbestandig und weist eine hohe Druckbestdndigkeit auf es sollte weniger auf (NbC-Karbide und tbereutektische M7C3-Karbide) garantiert einen hohen Wider-
Schlag beansprucht werden. stand gegen Abrasion. Das SchweiBqut ist fiir Stos - und Schlagbeanspruchung

weniger geeignet. Die Auftragung sollte maximal 10 mm in 3 Lagen betragen.
Bei empfindlichen Grundwerkstoffen bzw. bet Vorhandensein alter Hartauftra-
gungen empfiehlt es sich, eine duktile Zwischenlage mit CORODUR® 200 K oder
CORODUR® 250 K varzunehmen.

Mahlschisseln, Zerkleinerungswalzen, Laufbuchsen, Verschleifplatten, Q Bergbau, Pelletieranlagen, Schlagplatten.
Mischerfligel, Férderschnecken und Brikettprebwerkzeuge.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 150 6847 (%) Basis = Fe SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN IS0 6847 (%)

ABRASIONSBESTANDIGE

HARTAUFTRAGUNGEN
ABRASIONSBESTANDIGE

HARTAUFTRAGUNGEN

Harte HRc 55-57 Harte HRc 60-62

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Abmessung Ampere Einheit Abmessung Ampere Einheit Wert

12 140-240 Spule BS 300 12 140-240 Spule BS 300 15 kg
16 160-260 Spule B 450 16 160-260 Spule B 450 25 kg
2,0 220-280 Fassspulung 2,0 220-280 Fassspulung 300 kg
2.4 260-340 2.4 280-340
28 320-400 2,8 320-400

0A = Schutzgaslos, UP = Unterpulver OA = Schutzgaslos
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ABRASIONSBESTANDIGE
HARTAUFTRAGUNGEN

Abmessung

DIN EN 14700 T Fe 15-65-G

COROCDUR® 160

CORODUR® 160 ist geetgnet fiir die Auftragung an Teilen, die sehr stark schmir-
gelndem Mineralverschleis ausgesetzt sind (Betriebstemperaturen bis 550°C).
Das Schwetlgut besteht aus sehr harten in die Matrix eingelagerten Cr- und Nb-
Karbiden und ist mit speziellen Elementen legiert, die zu einer extrem feinkdrnigen
Ausbildung der Gbereutektischen Cr7C3-Karbide fiihrt und so insbesondere dort
eingesetzt wird, wo feine Partikel hohen Verschleifs verursachen. Das Schweifgut
ist fir Stoss- und Schlagbeanspruchung weniger geeignet. Die Auftragung sollte
maximal 10 mm betragen.

Mischerfliigel, Mahlwalzen u. Mahlbahnen, Schleifplatten, Bandiibergaben,
Schurren, Trichter, Zement und Betonpumpen, Ventilatorenlaufrader, Bagger-
zahne, Stahl-, Kohle- Zement- und Mineralindustrie.

Basis = Fe

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 150 6847 (%)

Harte HRc 62-66

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Ampere Einheit Wert

DIN EN 14700 Z T Fe 16-60-GZ

CORODUR® 670

CORODUR® 670 ist ein selbstschiitzender Filldraht und eignet sich zur Panzerung
von Schneckenstegen, Schneiden und weiteren Bauteilen, bei denen es auf eine
harte und rissfreie Beschichtung ankommt. Es liegen fein verteilte, hochharte
Vanadiumkarbide in einer martensitischen Matrix var, die gegen Abrasion und
StoBverschleifs schiitzen. Bet entsprechender Parameterwahl und Verwdrmung
kann eine rissfreie Beschichtung erzeugt werden. Bei schwer schweilbarem
Untergrund sollte eine Pufferlage mit CORODUR® 200 K oder 250K aufgetragen
werden.

Q Schneckenstege, Schneiden, Ventilatorenfligel u. a.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN IS0 6847 (%)

Harte HRc 58-62

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Abmessung Ampere Einheit Wert

12 140-240
16 160-280
2,0 220-300
2.4 260-340
28 320-440
3.2 350-520

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

0A = Schutzgaslos

E’ www.corodur.de
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12 150-200
16 180-240
2,0 220-260
2.4 260-300
28 280-340

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

OA = Schutzgaslos
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ABRASIONSBESTANDIGE
HARTAUFTRAGUNGEN

cCo =ﬂﬂl_l=

DIN EN 14700 T Fe 16-70-GP

CORGDUR® 739

CORODUR® 739 ist ein Metallpulver - Filldraht fir die Schutzgasschweiung. Das
abgesetzte Schweissgut hat eine makrokristalline Struktur mit einer groBen An-
zahl eingelagerter Cr-Mo-Nb-W-Karbariden, Diboriden und besonders harter Ei-
senboridphasen. CORODUR® 739 wird da eingesetzt wo extremer schmirgelnder
Verschleils bet hohen Betriebstemperaturen zu erwarten ist oder eine grofse Harte
und Verschleibestandigkeit bei der Einlagenschwetilbung verlangt wird. Der Ver-
schleiBwiderstand bleibt bet Temperaturen von bis ca. 750°C erhalten. Der 739 ist
nur fiir eine 1-2 Lagen-Schweissung geeignet. Das Schweikgut sollte weniger auf
Stols und Schlag beansprucht werden. Das Schweilsgut ist nahezu frei von Schlacke
bei ausgezeichneter Schweilbeignung. Bei empfindlichen Grundwerkstoffen ist eine
entsprechende Vorwdrmung vorzunehmen sowie bet Vorhandensein alter Hartauf-
tragung eine duktile Pufferlage mit CORODUR® 250 K zu schweifen.

Heilsiebe, Mahlflachen, Mischer, Press- und Transport- Schnecken und Reibung
Metall auf Metall.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 1S0 6847 (%) Basis = Fe
‘NiWMoINbWWW
12 | 220 65

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

G = Gasgeschiitzt
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ABRASIONSBESTANDIGE HARTAUFTRAGUNGEN

Produkt C St {Mn|Cr | Ni {Mo|Co | Nb| V | W |Fe |Andere|Harte DIN EN 14700 Produkt C | St [Mn|Cr | Ni {Mo|Co | Nb| V |W|Fe |Andere|Harte DIN EN 14700
%% (% |% | %|%|% |%|%|%|%| % %% (% |% | %|%|% |%|%|%|%| %
CORODUR® 42  |19]1,0|10(280 30|08 R 41-44 HRe | T Fe 14-45-CGT coronure 67 |s4l10l04la1d 10d R 64-67HRe | T Fe 16-65-67
(ORI S| Sl 1gg | Xger | tait i =SR2 [R2 HE=210Ne CORODUR® 68 |50(08|04(384 R |B20 |65-68 HRc |T Fe15-70-C6Z
(bis 750°C)
CORODUR® 51 1 45(1.210:4 121.0 R B+ |38-53HRc | TFel5-55-G CORODUR® 69 |52|08| 04|32 58 R | B18 | 64-67HRc | T Fe 15-65-G(Z
I
L L
(] ()
o = | CORODUR® 55 148112106 |30 R 55-53 HRe [T Fe 14-60-GC CORODUR® 70 |52[1,0] 0,4(27,0 6,0 R 62-65 HRc | T Fe 16-65-G oo
= 0 = J
<C = <L =
(2| corooure ssmo| 50|17 (04[220 |12 R 57-60 HRc | T Fe 15-60-G ;2
i of 5.0 17 (0.4 127, ’ ~60 HRc | T Fe 15-60- CORODUR® 75 |50(12|06(220 |45 6,4/08[12|R 62-64 HRc | T Fe 16-65-GZ i
ﬁ oe (bts 700°C) ﬁ oe
= . =
O S | B R e e e CORODUR® 78 | 50|13 0516 6565 | R|BL0 |64-68 HRc [T Fe16-70-GZ o5
U <C Ul <C
< = < =
o C oo O
055 || RIS 5 D) T W) cel i SEFBU TR Ll CORODUR® 79 | 50/10| |21 70|25|25|R | B13 |64-68 HRc [T Fe16-70-GZ e
I
COREILE > 22l ) opei w2 e 2all 2 i Sig SHE | 1R LR LD CORODUR® 80 | 40 160 |40[40|40/15/07| R [B03 |65-68 HRC |T Fe 16-70-GTZ
(bis 850°C)
CORODUR® 59 XL|3,0(13(06 (32,4 30(0,5 R 53-56 HRc | T Fe 14-55-CGT CORODUR® 134 | 29|17 131230 42 06 ) 55-57HRc | T Z Fe 14-60-CGT
CORODUR® 60 15211104 |22 i & eles e T Ao Bl CORODUR® 143 | 50[ 15 04|30 15 R |B0B8 [60-62 HRC |TZFe15-60-G
CORODUR® 61 |52[13 |04 |22 70 R[B10 |62-65HRc |TFe15-65-G corooure 160 | 52011 | 04l22d 70 Rl + l62-66HRe |TFe15-65-G
CORODUR® 62 |54 (1.2)04 1234 30 & slrtalie TR Lo BOD CORODUR® 670 | 35|16 12(6,0 21 130 R 58-62 HRc |Z T Fe 16-60-GZ
COROLE B8 48 LD | LE 2l L e ) B L E2meB R | TR dEAEE L CORODUR® 739 |12 224 05| 4,0 35 [65| R|B45 |68-70HRc |T Fe16-70-GP
(bis 600°C)
CORODUR® 65 |52[10|04(210 (70 70 10[20|R 63-65HRc | T Fe 16-65-GZ
(bis 800°C)
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KOBALTBASISLEGIERUNGEN

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 1S0 6847 (%) Basis = Co

COROLIT 1

Harteste der gangigen Kobaltbasislegierungen. Das austenitische Schweilsgut mit
einer groken Anzahl eingelagerter Karbide ist sehr abriebbestdndig, warmfest und
hitzebestandig.

Die hohe Harte erlaubt nur noch schleifende Bearbeitung. Die Legierung ist korro-
sionsbestdandig, speziell gegen reduzierende Sauren und zunderbesténdig bis ca.
1.000°C. Aufgrund seiner groféen Harte ist das Schweilbgut nur noch schleifend
bearbeitbar. Eine Pufferlage mit CORODUR® 200 K wird empfahlen.
Gasempfehlung: Argon, Argon 51.

Abrasiaon, Erosion, Korrosion, Kavitation bei hahen Temperaturen, Mahl- und Koller-

gange, Verschleilsringe, VerschleiGelemente in der chemischen Industrie, u. a.

C
24 0,7

St Mn] ErMW Fe

0.4 290 | 115

<30

Hirte HRc 52-55

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Abmessung Ampere Einheit

DIN EN 14700 T Co 3-55-CGTZ

DIN EN 14700 MF 20-55-CGTZ

COROLIT 6

Die Kobaltbasislegierung COROLIT 6 setzt ein austenitisches Schweibgut mit
eingelagerten Cr und W-Karbiden ab. Die Legierung widersteht neben hohem Ab-
rieb und korrosivem Angriff auch harten Schldgen und ist bestandig gegen Ther-
moschack. Wegen Ihrer hohen Zdhigkeit ist sie mit Hartmetallwerkzeugen nach
spangebend bearbeitbar.

Die Harte verringert sich bei 300°C um ca. 16% bei 600°C um ca. 30%. Wegen
der maglichen Rissgefahr, wird eine Pufferlage mit CORODUR® 200 K sowie eine

Vorwarmung auf ca. 350°C empfohlen.

Abrasiaon, Erosion, Korrosion, Kavitation bei hahen Temperaturen, Dampfventile,
Hochtemperaturflissigkeitspumpen, Warmschermesser, u. a.

Abmessung Volt Ampere

12 150-200 Spule BS 300 15 kg
16 22-26 180-240 Spule B 450 25 kg
2,0 25-27 220-260 Fassspulung 300 kg
2,4 25-27 260-300

28 26-28 280-340

G = Gasgeschiitzt, UP = Unterpulver

82 E’ www.corodur.de ﬁ info@corodur.de

Harte HRc 40-43

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Einheit Wert

12 150-200 Spule BS 300 15 kg
16 22-26 180-240 Spule B 450 25 kg
2,0 25-27 220-260 Fassspulung 300 kg
2.4 25-27 260-300
28 26-28 280-340

G = Gasgeschiitzt, UP = Unterpulver
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COROLIT 6 LC

COROLIT 6 LC setzt ein austenitisches Schweifgut mit eingelagerten Cr- und
W-Karbiden ab. Die Legierung widersteht neben hohem Abrieb und korrasivem
Angriff auch harten Schldgen und ist bestdandig gegen Thermoschock. Wegen lhrer
hohen Zahigkeit ist sie mit Hartmetallwerkzeugen noch spangebend bearbeitbar.
Die Harte verringert sich bei 300°C um ca. 16%, bei 600°C um ca. 30%. Wegen
der maglichen Rissgefahr, wird eine Pufferlage mit CORODUR® 200 K sowie eine
Vorwdrmung auf ca. 350°C empfohlen.

O

temperaturflissigkeitspumpen, Warmschermesser, u. a.
SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 1S0 6847 (%) Basis = Co
C St Mn 1 Cr M W
0,8 1,0 0,8 28,0 4,5

Fe

<30

Hirte HRc 36-39

KOBALTBASISLEGIERUNGEN

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Abmessung Ampere Einheit

DIN EN 14700 T Co 2-40-CTZ

Abrasion, Erosion, Korrosion, Kavitation bei hohen Temperaturen, Dampfventile, Hoch-

12 150-200 Spule BS 300 15 kg
16 22-26 180-240 Spule B 450 25 kg
2,0 25-27 220-260 Fassspulung 300 kg
2,4 25-27 260-300

28 26-28 280-340

G = Gasgeschiitzt, UP = Unterpulver
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DIN EN 14700 T Co 2-45-CTZ

COROLIT 6 HC

COROLIT & HC setzt ein austenitisches Schweilsgut mit eingelagerten Cr- und
W-Karbiden ab. Die Legierung widersteht neben hohem Abrieb und korrasivem
Angriff auch harten Schlagen und ist bestandig gegen Thermaschock. Wegen lhrer
hohen Zahigkeit ist sie mit Hartmetallwerkzeugen noch spangebend bearbeitbar.
Die Harte verringert sich bei 300°C um ca. 16%, bei 600°C um ca. 30%. Wegen
der maglichen Rissgefahr, wird eine Pufferlage mit CORODUR® 200 K sowie eine
Vorwérmung auf ca. 350°C empfohlen.

Abrasiaon, Erosion, Korrosion, Dampfventile, Hochtemperaturflissigkeitspumpen,
Warmschermesser, u. a.

Harte HRc 43-46

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Abmessung Volt Ampere Einheit Wert

12 150-200 Spule BS 300 15 kg
16 22-26 180-240 Spule B 450 25 kg
2,0 25-27 220-260 Fassspulung 300 kg
2.4 25-27 260-300
28 26-28 280-340

G = Gasgeschiitzt, UP = Unterpulver
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KOBALTBASISLEGIERUNGEN

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN IS0 6847 (%) Basis = Co

COROLIT 12

COROLIT 12 setzt ein Schweibgut von austenitischer Struktur mit eingelagerten
Cr- und W-Karbiden ab. Diese Legierung bietet hohen Widerstand gegen Abrieb
und Temperaturwechsel sowie auferst hohe Korrosionsbestandigkeit. Zahigkeit
und Harte der Legierung liegen zwischen COROLIT 1 und COROLIT 6. Sie ist ver-
schleiBbestandiger als COROLIT 6 und thermoschockbestandiger und zdher als
COROLIT 1. Eine Pufferlage mit CORODUR® 200 K wird empfohlen. Wegen der
maglichen Rissgefahr wird eine Vorwarmung auf ca. 350°C empfahlen.

Abrasion, Erosion, Korrosion, Kavitation bei hohen Temperaturen, Bearbeitungswerk-
zeuge der Hartholz-, Papier- und Kunststaffindustrie, Extruderschnecken sowie fiir

Ventilspindeln und Erdbohrer.

C
1,4 1,0

St Mn] ErMW Fe

0,8 29,0 8,0

<30

Harte HRc 45-48

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Abmessung Ampere Einheit

DIN EN 14700 T Co 3-50-CTZ

12 150-200 Spule BS 300 15 kg
16 22-26 180-240 Spule B 450 25 kg
2,0 25-27 220-260 Fassspulung 300 kg
2,4 25-27 260-300

28 26-28 280-340

G = Gasgeschiitzt, UP = Unterpulver
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DIN EN 14700 T Co 1-350-CKTZ

COROLIT 21

COROLIT 21 setzt als Schweilsgut eine zdhe Co-Basislegierung von austenitischer
Struktur mit eingelagerten Cr- und Mo-Karbiden ab. Sie erzielt das zaheste, kor-
rosionsbestandigste und warmfesteste Schweilgut der gangigen Co-Basislegie-
rungen. Das Schweifgut ist von hoher StoBbestandigkeit, kaltverfestigend und
lasst sich durch Hammern bis auf ca. 45 HRC verfestigen. COROLIT 21 wird da
eingesetzt, wo Karrosion, Schlagbeanspruchung sowie hohe Temperaturen oder
auch extreme Temperaturwechsel zu erwarten sind. Zur Vermeidung mdglicher
Risse wird eine Vorwarmtemperatur von ca. 250°C empfohlen. Gasempfehlung:
Argon mit 1% Sauerstoff.

0 Abrasiaon, Erosion, Karrosion, Kavitation bei hohen Temperaturen, Warmstanzwerk-
zeuge, Auslassventile, Dampf- und Saurearmaturen.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 1S0 6847 (%) Basis = Co

C%Si' | ' |

Mn

300-330 HB 45 HRc

verfestigt

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Wert

KOBALTBASISLEGIERUNGEN

Abmessung Volt Ampere Einheit

12 150-200 Spule BS 300 15 kg
16 22-26 180-240 Spule B 450 25 kg
2,0 25-27 220-260 Fassspulung 300 kg
2.4 25-27 260-300
2.8 26-28 280-340

G = Gasgeschiitzt, UP = Unterpulver
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KOBALTBASISLEGIERUNGEN

CORGLIT 25

COROLIT 25 setzt ein austenitisches Schweikgut mit eingelagerten Cr- und W-
Karbiden ab. Die Legierung widersteht neben korrosivem Angriff auch harten
Schldgen und ist bestandig gegen Thermoschock. Wegen ihrer hohen Zahigkeit
ist ste mit Hartmetall- Werkzeugen noch spangebend bearbeitbar. COROLIT 25
wird z.B. bet Hochtemperaturbeanspruchung bet gleichzeitiger Schlag- und Kor-
rosionsbeanspruchung genutzt.

Korrosion, Durch- und Schlagbeanspruchung, Kavitation bet hohen Temperaturen,
Dichtflachen, Presswerkzeuge etc.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 150 6847 (%) Basis = Co
| | | |
C 1 St Mn Cr Nt W Fe
012 08 | 10 | 200 | 105 | 150 | <30

Hérte HB 250-280

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Abmessung Ampere Einheit

DIN EN 14700 T Co 1-300-CKTZ

COROLIT Forge

COROLIT Forge erzielt als Schweifgut eine zahe Co-Basislegierung von auste-
nitischer Struktur mit eingelagerten Cr- und Mo-Karbiden. Sie setzt das zaheste,
korrosionsbestdandigste und warmfesteste Schweibgut der gangigen Co-Basis-
legierungen ab. Das SchweilBgut ist von hoher Stokbestandigkeit, kaltverfestigend
und ldsst sich durch Himmern bis auf ca. 45 HRc verfestigen. COROLIT Forge wird
da eingesetzt, wo Korrosion, Schlagbeanspruchung sowie hohe Temperaturen
oder auch extreme Temperaturwechsel zu erwarten sind. Das Schweibgut ist zun-
derbestdndig bis 1000 °C Zur Vermeidung maglicher Risse wird eine Vorwérm-
temperatur von ca. 250°C empfohlen.

Gasempfehlung: Argon mit 1% Sauerstoff

Warmstanzwerkzeuge, Matritzen. Typischer Grundwerkstoff 1.2714.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 1S0 6847 (%) Basis = Co

12 150-200 Spule BS 300 15 kg
16 22-26 180-240 Spule B 450 25 kg
2,0 25-27 220-260 Fassspulung 300 kg
2,4 25-27 260-300

28 26-28 280-340

G = Gasgeschiitzt, UP = Unterpulver
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Mn

CAS'L' | | |

300-330 HB 45 HRc

verfestigt

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Abmessung Volt Ampere Einheit Wert

DIN EN 14700 T Co 1-300-CKTZ

12 150-200 Spule BS 300 15 kg
16 22-26 180-240 Spule B 450 25 kg
2,0 25-27 220-260 Fassspulung 300 kg
2.4 25-27 260-300
28 26-28 280-340

G = Gasgeschiitzt, UP = Unterpulver
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Ihre Notizen

KOBALTBASISLEGIERUNGEN

Produktname | C [Si (Mn |Cr |Ni |Mo|Co |Nb | V | W |Fe [andere|Harte DIN EN 14700
% | % |% |% % | | % | % | K| % Vo % AWS A5.21

COROLIT1 2,410,704 (29, SEHE 52-55HRc | T Co 3-55-CGTZ
ERCCoCr-C

COROLIT6 11{10(10 : SEHE 40-43 HRc | MF 20-55-CGTZ
ERCCoCr-A

COROLITELC [08]1,0(08 (28, Basis 36-39 HRc | T Co 2-40-CTZ
ERCCoCr-A

COROLIT6GHC[13|1,0(08 (29, SEHE 43-46 HRc | T Co 2-45-CTZ
ERCCoCr-A

COROLITI2 |14(1,0(0, ! Basis 45-48 HRc | T Co 3-50-CTZ
ERCCoCr-B

COROLIT 21 (0,25 1, .0 [27,0( 2,5|5,0 Basis| . 300-330 HB| T Co 1-350-CKTZ
verf. 45 HRc | ERCCoCr-E

COROLIT 25 (0,12| 0,8(1,0 {20,0{10,5 Basis 15,0(<3,0 250-280 HB| T Co 1-300-CKTZ
A

COROLIT Forge|0,18| 1,0 (1,0 [28,0/2,5|5,5 Basis| . 300-330 HB| T Co 1-300-CKTZ
verf. 45 HRc | ERCCoCr-E
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CORODUR kann chne Ankiindigung im Sinne der Produktverbesserung die Charakteristiken des Drahtes

dndern. Angaben Uber die Beschaffenheit und Verwendung dienen der Information des Anwenders. Die

Angaben Uber die mechanischen Eigenschaften beziehen sich entsprechend den giiltigen Normen immer

auf das reine Schweilbgut. Wir empfehlen dem Anwender, unsere Produkte eigenverantwortlich auf thren

speziellen Einsatz zu priifen. Andere Abmessungen au
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NICKELBASISLEGIERUNGEN

PRODUKTE SEITE
COROLOY 520 W 9%

COROLOY (O 95

COROLOY SE 1/58 96 i

COROLOY SE 6/40 97 — ,E
COROLOY SE 12/50 98 - = ‘
COROLOY SE 21/35 99 — -~ =

COROLOY 182 G 100 e

CORODUR kann chne Ankiindigung im Sinne der Produktverbesserung die Charakteristiken des Drahtes

| NICKELBASISLEGIERUNGEN I

dndern. Angaben Uber die Beschaffenheit und Verwendung dienen der Information des Anwenders. Die
Angaben Uber die mechanischen Eigenschaften beziehen sich entsprechend den giiltigen Normen immer
auf das reine Schweilbgut. Wir empfehlen dem Anwender, unsere Produkte eigenverantwortlich auf thren
speziellen Einsatz zu priifen. Andere Abmessungen auf Anfrage
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SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 150 6847 (%) Basis = Ni

FOLLDRAHT GMEBH

DIN EN 14700 T Ni 2-40-CKPTZ

COROLOY 520 W

COROLQY 520 W ist ein Cr-Co-Mao-Ti-Al-W-legierter Filldraht auf Nickelbasts.
Das abgesetzte Schweilsgut bildet aufgrund seiner gut ausgebildeten Ni3Ti-
und Ni3Al-Phasen eine Legierung, die eine Kombination guter Verarbeitbarkeit,
Schmiedbarkeit, Korrosionsbestandigkeit sowie ausgezeichneter mechanischer
Gitewerte auch im Hochtemperaturbereich sowie groRe Resistenz gegen Ther-
moschack und Materialermiidung bietet. Der erhéhte W-Gehalt garantiert hohe
Harten sowie hohe Standzeiten. Zur Erreichung einer rissfreien Schweiung sollte
der Grundwerkstoff auf ca. 350°C vorgewarmt werden. Nach dem Schweifzen
sollte die Abkiihlrate niedrig gehalten werden.

Haupteinsatzgebiet ist die Panzerung von Hammer- und Schmiedesatteln,
Reckeinsdtze, Gesenken, Pilgerdornen u. a. hochwarmfeste Auftragungen an

Teilen, die starken Schldagen und Stdken ausgesetzt sind.

Harte HRc

SCHWEISSPARAMETER

EWCr

\Y[s} W

bis 45

verfestigt

LIEFERFORMEN

FOLLDRAHT GMEBH

DIN EN 14700 T Ni 2-250-CKNPTZ

COROLOY Co

COROLQY CO ist ein hoch Mo-Cr-W-Co-legierter Filldraht auf Nickelbasis. Er
ist geeignet fiir hochwarm- und verschleiffeste Auftragschweibungen. Das ab-
gesetzte Schweilsgut ist sowohl unter oxidierenden als auch reduzierenden Be-
dingungen bestandig. Auftragungen mit dieser Legierung sind aulerordentlich
zah und verfestigen sich durch Schlag- und Druckbeanspruchung auch bet hohen
Temperaturen bis ca. 420 HB oder durch Warmauslagerung bei 300°C, mit einer
sehr kleinen Deformation des Schweilbgutes. Bet aufbauendem Auftragschweifsen
wird eine Pufferlage mit CORODUR® 200 K empfohlen. Je nach Grundwerkstoff
sollten die Werkstiicke auf ca. 300 - 400°C vorgewarmt werden, bei Mehrlagen-
schweilbung Zwischenlagentemperatur absenken und auf geringe Warmeeinbrin-
gung achten.

Gesenke, Warmpressstempel, Hammersattel, Warmlochdorne, Prekdorne, Schmiede-
matrizen, Knippel- und Brammenschermesser, Warmabgratschnitte, Reparatur von
Spritzgussformen u. a.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 1S0 6847 (%)

E]Crml\/loll

Dehnung

260-280 420 430 g

verfestigt  ausgehartet 900°/Luft

SCHWEISSPARAMETER

LIEFERFORMEN

NICKELBASISLEGIERUNGEN
NICKELBASISLEGIERUNGEN

Abmessung Volt Ampere Einheit Wert Abmessung Volt Ampere Einheit Wert
16 23-26 180-260 Spule BS 300 15 kg 16 180-240 Spule BS 300 15 kg
2,0 24-27 240-280 Spule B 450 25 kg 2,0 25-27 220-260 Spule B 450 25 kg
2.4 25-27 280-340 Fassspulung 300 kg 2.4 25-27 260-300 Fassspulung 300 kg
28 25-28 320-400 28 26-28 280-340

G = Gasgeschiitzt , UP = Unterpulver G = Gasgeschiitzt, UP = Unterpulver
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DIN EN 14700 T Ni1-60-CGTZ

COROLOY SE 1/58

SE 1/58 ist eine Ni-5i-Cr-B-Legierung, deren wesentliche Eigenschaften de-
nen der Kobaltbasislegierungen entsprechen. Dies trifft im besonderen Mals auf
Harte, Warmharte, Korrosionsverhalten, Thermaschockbestandigkeit sowie Ver-
schleibwiderstand zu. Diese Legierungen weisen eine hohe Bestdndigkeit gegen
stark oxidierende Medien, aggressive Lasungen sowie Lachfral (interkristalline
Korrosion) auf. Der geringe Reibungswiderstand erhaht die Verschleifestigkeit.

Vorwarmung auf min. 350°C ist notwendig um Rissbildung zu vermeiden.

Chemischer Apparatebau, Nahrungsmittelindustrie, Nukleartechnik, Armaturen,

Olpressschnecken, Papierindustrie.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 150 6847 (%) Basis = Ni

c | si|

Harte HRc 55-60

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

NICKELBASISLEGIERUNGEN

Abmessung Volt Ampere Einheit
16 22-26 180-240 Spule BS 300 15 kg
2,0 25-27 220-260 Spule B 450 25 kg
2.4 25-27 260-300 Fassspulung 300 kg

28 26-28 280-340

G = Gasgeschiitzt, UP = Unterpulver
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DIN EN 14700 T Ni 1-45-CGTZ

COROLOY SE 6/40

SE 6/40 ist eine Ni-5i-Cr-W-B-Legierung, deren wesentliche Eigenschaften de-
nen der Kobaltbasislegierungen entsprechen. Dies trifft im besonderen MaP auf
Harte, Warmharte, Korrosionsverhalten, Thermoschockbestandigkeit sowie Ver-
schleiBwiderstand zu. Diese Legierungen weisen eine hohe Bestandigkeit gegen
stark oxidierende Medien, aggressive Lésungen sowie Lochfral® (interkristalline
Korrosion) auf. Der geringe Reibungswiderstand erhéht die Verschleiffestigkeit.
Vorwdrmung auf 350°C ist notwendig um Rissbildung zu vermeiden.
Gasempfehlung: Argon, Argon S1.

Chemischer Apparatebau, Nahrungsmittelindustrie, Nukleartechnik, Armaturen,
Olpressschnecken, Papierindustrie.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 1S0 6847 (%) Basis = Ni
1 1 |

C W St Cr W
0,35 45

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Abmessung Volt Ampere Einheit Wert
16 180-240 Spule BS 300 15kg
2,0 25-27 220-260 Spule B 450 25 kg
2.4 25-27 260-300 Fassspulung 300 kg
28 26-28 280-340
G = Gasgeschiitzt, UP = Unterpulver
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DIN EN 14700 T Ni1-50-CGTZ DIN EN 14700 T Ni 1-35-CTZ

COROLOY SE12/50 COROLOY SE 21/35

SE 12/50 ist eine Ni-5i-Cr-Mo-B-Legierung, deren wesentliche Eigenschaften SE 21/35 ist eine Ni-5i-Cr-Mo-B-Legierung, deren wesentliche Eigenschaften
denen der Kobaltbasislegierungen entsprechen. Dies trifft im besonderen Mab auf denen der Kobaltbasislegierungen entsprechen. Dies trifft im besonderen Maf auf
Hdrte, Warmharte, Korrosionsverhalten, Thermaschockbestandigkeit sowie Ver- Harte, Warmhirte, Korrosionsverhalten, Thermoschockbestindigkeit sowie Ver-
schleiBwiderstand zu. Diese Legierungen weisen eine hohe Bestdndigkeit gegen schleibwiderstand zu. Diese Legierungen weisen eine hohe Bestandigkeit gegen
stark oxidierende Medien, aggressive Losungen sowie Lochfral (interkristalline stark oxidierende Medien, aggressive Lésungen sowie LochfraB (interkristalline
Korrosion) auf. Der geringe Reibungswiderstand erhoht die VerschleiBfestigkeit. Korrosion) auf. Der geringe Reibungswiderstand erhdht die Verschleifsfestigkeit.
Vorwarmung auf min. 350°C ist notwendig um Rissbildung zu vermeiden. Gas- Vorwarmung auf min. 350°C ist notwendig um Rissbildung zu vermeiden.
empfehlung: Argon, Argon S1. Gasempfehlung: Argan, Argon S1.

Chemischer Apparatebau, Nahrungsmittelindustrie, Nukleartechnik, Armaturen, Chemischer Apparatebau, Nahrungsmittelindustrie, Nukleartechnik, Armaturen,

Olpressschnecken, Papierindustrie. Olpressschnecken, Papierindustrie.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 1S0 6847 (%) Basis = Ni
1 1 |

C W St Cr \Y[a)
04 45

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 150 6847 (%) Basis = Ni

: | 1 1
C 1 St Cr Mo B Fe

= =
= Harte HRc 50-54 34-36 -
= =
D )]
o o
&L =
0 SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN Y
iy Ny
2 Abmessung Volt Ampere Einheit Abmessung Volt Ampere Einheit Wert 2
m [aa)
1 _
52 16 22-26 180-240 Spule BS 300 15 kg 16 180-240 Spule BS 300 15 kg Sz
; 2,0 25-27 220-260 Spule B 450 25 kg 2,0 25-27 220-260 Spule B 450 25 kg ;
2.4 25-27 260-300 Fassspulung 300 kg 2.4 25-27 260-300 Fassspulung 300 kg

28 26-28 280-340 28 26-28 280-340

G = Gasgeschiitzt, UP = Unterpulver G = Gasgeschiitzt, UP = Unterpulver
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DIN EN 14700 T Ni6 182

COROLOY 182

COROLOY 182 ist ein Fiilldraht fiir zahe Verbindungen und Auftragungen an nicht-
rostenden, hitzebestandigen und kaltzdhen Werkstoffen. Sie findet auch lhren
Einsatz fiir Austenit- Ferrit, Ferrit- mit Kupferlegierungen und Ferrit- mit Nickel-
basislegierungen.

Das vollaustenitische Schweilgut ist unempfindlich gegen Versprédung, hohe
und niedrige Temperaturen, korrosions- und thermoschockbestandig. Bei hohen
Temperaturen kommt es zu keiner Kohlenstoffdiffusion im SchweilBgut.
Betriebstemperaturen -269° C bis +550° C

Kaltetechnik, Petrochemie, chemische Industrie und Apparatebau,

Drehofenreparatur.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN IS0 6847 (%) Basis = Ni

Zugfestigkeit R

N/mm’

. Streckgrenze R Dehnung A, | Kerbschlagarbeit
N/mm’ )

LIEFERFORMEN

NICKELBASISLEGIERUNGEN

G = Gasgeschiitzt
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lhre Notizen

NICKELBASISLEGIERUNGEN

Produktname C | Si Ni [Mo|Co |Nb| V | W|Fe |andere|Harte DIN EN 14700
% % | %% | %|%|%]|% %

COROLOY 520 W (0,05 ,0| Bas| 6,0 10,0 : 32-35HRc | T Ni 2-40-CKPTZ
verf. bis 45 HRc

COROLOY Co 0,08 ,0 Bas|16,0( 2,5 0,35| 4,5[<5,0 260-280 HB| T Ni 2-250-CKNPTZ
verfestigt 420 HB

COROLOY SE1/58 (0,75| 4, .0 Bas J 2 [55-60 HRc | T Ni1-60-CGTZ

COROLOY SE6/40 (0,35| 4, \ ,6 |41-43 HRc | T Ni1l-45-CGTZ

COROLOY SE 12/50f 0,6 J 50-54 HRc | T Ni 1-50-CGTZ

COROLOY SE 21/35| 0,4 J 34-36 HRc | T Ni1-35-CTZ

COROLOY 182 0,01 J TNi6 182

CORODUR kann chne Ankiindigung im Sinne der Produktverbesserung die Charakteristiken des Drahtes
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NICKELBASISLEGIERUNGEN

dndern. Angaben Uber die Beschaffenheit und Verwendung dienen der Infarmation des Anwenders. Die

Angaben Uber die mechanischen Eigenschaften beziehen sich entsprechend den giiltigen Normen immer

auf das reine Schwetlsgut. Wir empfehlen dem Anwender, unsere Produkte etgenverantwortlich auf thren

speziellen Einsatz zu priifen. Andere Abmessungen auf Anfra
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GUSSWERKSTORFE

PRODUKTE SEITE
CORODUR® NIFE 36 106
CORODUR® NIFE 60/40 107
CORODUR® 45-GG 108

CORODUR kann ohne Ankiindigung im Sinne der Praduktverbesserung die Charakteristiken des Drahtes
dndern. Angaben Uber die Beschaffenheit und Verwendung dienen der Infarmation des Anwenders. Die
Angaben Uber die mechanischen Eigenschaften beziehen sich entsprechend den giiltigen Normen immer
auf das reine Schwetilsgut. Wir empfehlen dem Anwender, unsere Produkte eigenverantwortlich auf thren
speziellen Einsatz zu priifen. Andere Abmessungen auf Anfrage.
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DIN EN 14700 ~1.3912

CORODUR® NtFe 36

NiFe 36 ist ein NiFe-legierter Fiilldraht zum Verbindungs- und Lunkerschweifen
von Gusseisen und Verbindungsschweifen von GGG an Stahl. Diese Legierung
hat einen dulerst geringen Warmeausdehnungskoeffizienten und ist mechanisch
bearbeitbar bis GGG 45.

Verbindungs- und Reparaturschweilungen an GGG, Schleuderguss, Temperguss,
Q etc. GG 10 - GG 40, GTS 35 - GTS 70, GTW 35 - GTW 70, GGG 40 - GGG 80.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 150 6847 (%) Basis = Fe

Harte HB 140-160

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

CORODUR® NiFe 60/40

DIN EN 14700 NiFeCl

Die Legierung ldsst sich risssicher verarbeiten und eignet sich zum Verbinden von
Gusseisen mit Kugelgraphit, Temperguss sowie lamellarem Grauguss und zum
Verbinden von Gusseisen mit Stahl. Bei Gusseisen sollte in kurzen Raupen ge-

schweiBt werden. Das SchweiRgut ist auch an den Ubergangszonen noch

bearbeitbar.

Verbindungs- und Reparaturschweillungen an GGG, Schleuderguss, Temperguss und
GG an Stahl. GG 10 - GG 40, GTS 35 - GTS 70, GTW 35 - GTW 70, GGG 40 - GGG 80.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN IS0 6847 (%) Basis = Ni

Harte HB 160-190

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

o Abmessung Volt Ampere Einheit Wert
L

O

5 12 20 - 24 150 - 200 Spule BS 300 15 kg
= 16 22-26 180 - 240 Spule B 450 25 kg
= 2,0 25 - 27 220 - 260 Fassspulung 300 kg
0 24 25 - 27 260 - 300

D

W 28 26 - 28 280 - 340

G = Gasgeschiitzt
106 E’ www.corodur.de ﬁ info@corodur.de

Abmessung Volt Ampere Einheit Wert e
S

12 150 - 200 Spule BS 300 15 kg A

16 22-26 180 - 240 Spule B 450 25 kg é

2,0 25-27 220 - 260 Fassspulung 300 kg =

24 25-27 260 - 300 v

28 26-28 280 - 340 8

G = Gasgeschiitzt
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i F GMBH FOLLDRA

CcCOIODNI= CcCOIODNI=

Speziallegierung

CORODUR® 45-GG

Die Zusammensetzung des CORODUR® 45-GG ergibt bei langsamer Abkiihlung
ein graugussahnliches Schweikgut mit lamellarer Graphitausbildung. Um Risse
im SchweiBgut zu vermeiden, sollte auf etwa 400°C vorgewarmt und die Tempe-
ratur wahrend des Schweifens gehalten werden. Die anschliefiende Abkihlung
des Werkstiicks sollte maglichst langsam erfolgen.

0 Fir Reparaturschweiungen an Kokillen ist die Warmebehandlung nicht
notwendig.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 150 6847 (%) Basis = Fe

Harte HRc

nach Gliihen

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

GUSSWERKSTOFFE
GUSSWERKSTOFFE

G = Gasgeschiitzt, OA = Schutzgaslos, UP = Unterpulver

108 Y]  wwwcorodurde ﬁ info@corodurde ‘\‘ fon +49 (0) 2154 8879 - 0 fax +49 (0) 2154 8879 - 79 109
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lhre Notizen

GUSSWERKSTORFE

Produktname C [St [Mn [Cr [ Ni [MofCo [ Nb| V | W |[Fe [andere|Harte DIN EN 14700
% |% |% (% | %|%|% |[%|%|%|% | %

Corodur® max|<1,0/3,0 36,0 Bas.| Cu+ [140-160HB|1.3912
NIFE 36 01

Corodur® max]|<1,0{4,0 Bas. 160-190 HB | NiFeC1
NIFE 60/40 01

Corodur® 45-GG | 2,2]3,810,3 Bas. 35-45 HRc | Speziallegierung

CORGDUR kann ohne Ankiindigung tm Sinne der Produktverbesserung die Drahtes

dndern. Angaben Uber die Beschaffenheit und Verwendung dienen der Infarmation des Anwenders. Die

Angaben Uber die mechanischen Eigenschaften beziehen sich entsprechend den giiltigen Normen immer

GUSSWERKSTOFFE
GUSSWERKSTOFFE

auf das retne Schweigut. Wir empfehlen dem Anwender, unsere Produkte eigenverantwortlich auf thren

speziellen Einsatz zu priifen. Andere Abmessungen a
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WOLFRAMKARBIDPRODBUKTE

112

WOLFRAMKARBIDPROBUKTE

PRODUKTE SEITE
COROCARB NI 114
COROCARB FE 115
COROCARB FE 40+ 116
COROCARB €5 117
COROCARB E 118
COROCARB NI A 119

CORODUR kann chne Ankiindigung im Sinne der Praduktverbesserung die Charakteristiken des Drahtes
andern. Angaben Gber die Beschaffenheit und Verwendung dienen der Information des Anwenders. Die
Angaben Uber die mechanischen Eigenschaften beziehen sich entsprechend den giiltigen Normen immer
auf das reine Schweilbgut. Wir empfehlen dem Anwender, unsere Produkte eigenverantwortlich auf ihren
speziellen Einsatz zu priifen. Andere Abmessungen auf Anfrage.

E www.corodur.de ﬁ info@corodurde

WOLFRAMKARBIDPRODUKTE
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WOLFRAMKARBIDPRODUKTE

COROCARB Nt

COROCARB Ni ist ein Filldraht auf Ni-B-Si-Basis mit eingelagerten hoch ver-
schleiBfesten Karbiden. Neben einer sehr guten Hitze- und Korrosionsbestandig-
keit besitzt die Legierung auch eine hervorragende Abrasionsbestandigkeit. Der
Schweilzusatzwerkstoff besteht aus bis zu 62% Wolframschmelzkarbid (WSC)
und ca. 35-40 % Ni-B-5i-Matrix. Die Legierung besitzt ein niedriges Schmelz-
intervall von ca. 900 - 1.050°C und bildet aufgrund der hervorragenden FlieRei-
genschaften glatte und saubere Oberflachen. Das Schweifgut ist nur noch bedingt
schleifend zu bearbeiten. Eine rissfreie Auftragung des Schweilsgutes ist nur bet
sorgfaltiger Warmefiihrung maglich. Die Vorwarmtemperatur sollte gemals dem
Grundwerkstoff maglichst hoch angesetzt werden. Auf ein langsames Abkihlen
ist zu achten. Grundsatzlich gilt: Es sollte mit mdglichst niedrigen SchweiBpara-
metern (Schweibspannung/ Schweifstrom) gearbeitet werden, um einen Zerfall
der Wolframkarbide zu beschranken.

Auftragung an Werkzeugen in der Tiefbohrindustrie sowie an ferritischen und
austenitischen Bauteilen in der chemischen Industrie und der Lebensmittel-
industrie, Schredder.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN IS0 6847 (%)

Ni-B-5i-Matrix + 62% WSC

Harte HRc \EIGVEL 2400 HVU,Z

SCHWEISSPARAMETER

LIEFERFORMEN

Abmessung Ampere Einheit

DIN EN 14700 T Ni 20-55-CGTZ

12 140 - 180
16 160 - 180
2,0 200 - 220
2.4 220 - 260
28 240 - 280
32 280 - 300

Spule BS 300
Spule B 450

Fassspulung

G = Gasgeschiitzt, OA = Schutzgaslos,

El www.corodur.de

ﬁ info@corodur.de
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DIN EN 14700 T Fe 20-65-GZ

COROCARB Fe

COROCARB Fe ist ein Fiilldraht auf Fe-Basis mit eingelagerten hach verschleils-
festen Karbiden. Die Legierung eignet sich fiir die halbautomatische Auftrag-
schweikung an Werkstiicken, die hdchst schmirgelndem Verschleis ausgesetzt
sind. Es eigent sich fiir die Beschichtung von niedrig legierten Stdhle mit max.
0,45% C (ein hoherer C-Gehalt kann zu Rissen fihren). Das SchweiBgut ist nur
noch bedingt schleifend zu bearbeiten. Bet der Verarbeitung ist darauf zu achten,
den Lichtbogen so einzustellen, dass der Tropfeniibergang grobtropfig ist. Damit
wird vermieden, dass ein zu grofser Teil der Karbide vom Lichtbogen geschadigt
wird. Eine rissfreie Auftragung des Schwetifgutes ist nur bet sorgfaltiger Warme-
fihrung maglich. Die Vorwdrmtemperatur sollte gemal dem Grund- Werkstoff
maglichst hoch zwischen 350°C und 500°C angesetzt werden. Auf langsames
Abkihlen ist zu achten. Es sollte mit mdglichst niedrigen Schweifparametern
(Schweilspannung/ Schweifastrom) gearbeitet werden.

Auftragung an Werkzeugen in der Tiefbohrindustrie, Steinindustrie, Bergbau und
Tunnelvortriebstechnik.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 150 6847 (%)

Fe-C-W-Matrix + 62% WSC

Harte HRc \E[(NEEN 2400 Hvo,z

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Abmessung Ampere Einheit

12 140 - 180
16 160 - 200
2,0 180 - 240
2.4 220 - 260
28 240 - 280

Spule BS 300
Spule B 450

Fassspulung

G = Gasgeschiitzt, OA = Schutzgaslos,

‘\‘ fon +49 (0) 2154 8879 - 0 fax +49 (0) 2154 8879 - 79
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DIN EN 14700 T Fe 20-65-GZ DIN EN 14700 CNi 20 CGTZ

COROCARB Fe 40+ COROCARB €S

COROCARB Fe 40+ ist ein Fiilldraht der mit Wolframschmelzkarbid gefillt ist. Die Schweikstabe zum Autogenauftragen betshend aus groben, massiven Hartmetall-
Legierung eignet sich fiir die halbautomatische Auftragschweiung an Werk- kérnern, welche in einer speziellen Cu-Ni-Zn-Matrix eingebettet sind, die sich durch
stlicken, die hochst schmirgelndem Verschleifs ausgesetzt sind. Fiir die Beschich- eine sehr hohe Zugfestigkeit auszeichnet.

tung niedrig legierter Stahle mit max. 0,45% C (ein hdherer C-Gehalt kann zu Die besondere Art der Herstellung von COROCARB (S garantiert eine gleichmabige
Rissen fiihren). Das Schweilgut ist nur noch bedingt schleifend zu bearbeiten. Einbettung der Hartmetallkérner in der Matrix.

Im Vergleich zum COROCARB FE 40 bietet der COROCARB Fe 40+ einen héheren

Verschleisswiderstand.

WOLFRAMKARBIDPROBUKTE
WOLFRAMKARBIDPRODUKTE

Die Einsatzgebiete von COROCARB C5S sind sehr vielseitig. Besondere Verwendung
findet COROCARB CS in der Tiefbohrtechnik, z.b. zum Aufpanzern von Uberbohrkro-
nen, Stirnfrasern, Sechsfligelmeifeln u. a.

Vor der /L.\uftrag.lljng ist 'besonders darauf .zu achten, dass dieoFléchen fret jeglic.hen' Ver.llmreini'—

gungen sind. Warmen Sie das Grundmaterial langsam auf 500°C vor. Bestreuen Sie die Flache mit
: : CORODUR® FLUX, um ein Oxydieren zu vermeiden. Wenn das Werkstiick die richtige Temperatur
Leg[e[‘te Fe— M atrix + 40% WSC erreicht hat, sollten Sie eine etwa 1mm dicke Grundierung mit unserem speziellen CORODUR® TIN-
NING-ROD vornehmen. Danach kannen Sie problemlos mit der Auftragung von COROCARB CS be-
ginnen. Die Auftragsschicht kann beliebig gewahlt werden. Es muss jedoch darauf geachtet werden,
dass der Grundwerkstoff und der Auftragswerkstoff nicht zu hoch erwarmt wird. In der obersten

Harte HRc |V|atr.lX LiLageica 6062 HRC 2400 HV Lage ist das Hartmetallkorn besonders gut einzubetten. Hierzu ist unser Zusatzlot CORODUR®
Matrix 2. Lage ca. 62 - 66 HRc 0,2

Auftragung an Werkzeugen in der Tiefbohrindustrie, Steinindustrie, Bergbau und
0 Tunnelvortriebstechnik. 0

TINNING-ROD zu verwenden, da nur dadurch die gleichen Eigenschaften des Matrixmaterials er-
halten und garantiert werden kénnen. Langsames, gleichmabiges abkiihlen wird empfohlen.
Niemals mit Wasser abschrecken oder abkiihlen!

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN LIEFERFORMEN: STABLANGE ca. 450 mm
Abmessung Kornfraktionen

140 - 180 Spule BS 300 15 kg 20- 40mm
160 - 200 Spule B 450 25 kg 4,0- 60mm
180 - 240 Fassspulung 300 kg 6,0- 80mm
220 - 260 8,0-12,0 mm

240 - 280

www.corodur.de ﬁ info@corodur.de ‘\‘ fon +49 (0) 2154 8879 - 0 fax +49 (0) 2154 8879 - 79




WOLFRAMKARBIDPROBUKTE

DIN EN 14700

COROCARB E

COROCARB E ist eine getauchte Elektrode die mit eilnem Grafitmantel versehenen
ist. Diese Elektraode ist mit einem speziell ausgesuchten Spektrum an Wolfram-
karbiden gefillt, die dieser Elektrode im aufgetragenen Zustand eine sehr gute
Verschleibfestigkeit verleihen. Einsatz in der Verschleifstechnik fiir die Aufpan-
zerung von Werkzeugen und Maschinenteilen im Bergbau, Stralkenbau, Spezial-
tiefbau, Brunnenbau, Tiefbohrtechnik u. a. Viele hochlegierte Stahle kénnen bei
Verwendung einer Pufferlage ebenfalls mit COROCARB E aufgepanzert werden.

Zum Aufpanzern auf unlegierten und niedriglegierten Stahlen bzw. Stahlguf bis
max. 0,5% C. Dariiber hinaus sind Bindefehler maglich.

HINWEIS: Je nach Legierung und Groke des Werkstiickes ist eine Vorwdrmung auf 350 - 500°C

zu empfehlen.

Harte HRc 55-58

Stab-¢ mm Stabldnge mm Stromstdrke A Stromart

118

35 350 30
4,0 350
50 350
6,0 350
8,0 350

El www.corodur.de

ﬁ info@corodur.de

E Fe 20-60-CG

DIN EN 14700 T Ni 20-55-CG

COROCARB Nt A

COROCARB Nt A ist ein aus einer Sonderlegierung hergestelltes gefilltes Rohr-
chen fiir die autogene Auftragschweilung. Das abgesetzte Schweilgut besteht
aus Ni-Cr-B-5i mit eingelagerten Wolframschmelzkarbiden (WSC). Es zeichnet
sich durch seine sehr hohe Abrasionsbestandigkeit sowie durch die sehr gute Be-
standigkeit der Matrix gegen Sauren, Laugen und andere korrosive Medien aus.
Der Stab COROCARB Ni A hat einen sehr niedrigen Schmelzpunkt von ca. 900 -
1050°C mit hervarragenden FlieBeigenschaften. Die Oberfldche des SchweiRgutes
ist glatt und metallisch blank. Durch die besondere Art der Herstellung ergibt sich
eine fast hundertprozentige Ausbringung. Es kann auf die Verwendung von Bin-
demitteln verzichtet werden.

Mischerschaufeln, Aufbereitungsanlagen fiir Formsand, Schlammpumpenven-
tile, Forderschnecken, Mahlplatten, Stabilisatoren, Tiefbohrwerkzeuge, korro-
sionsbestandige Auftragungen gegen starken, schmirgelnden Verschleis in der
chemischen Industrie und der Lebensmittelindustrie.

Ni-Cr-B-51-Matrix + 62% WSC

Harte HRc

VEIV =l 2400 HVD'2

Stab-@ mm KorngréBe mm Kennfarbe

4,0 0,5-0,70 weif
4,0 0,70-1,20 gelb
4,0 1,00-1560 rot

50 0,5-070 weifb
50 0,70 -1,20 gelb
50 1,00-2,00 grin
6,0 0,5-0,70 weib
6,0 0,70 -1,20 gelb
6,0 1,00-2,00 grin

‘\‘ fon +49 (0) 2154 8879 - 0 fax +49 (0) 2154 8879 - 79
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WOLFRAMKARBIDPRODBUKTE
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WOLFRAMKARBIDPRODUKTE =

Produktname Harte DIN EN 14700
Corocarb Ni Ni-Si-B-Matrix + 62 % WSC (2400 HV) Matr. 55 HRc | T Ni 20-55-CGTZ
Corocarb Fe Fe-C-W-Matrix + 62 % WSC (2400 HV) Matr. 65 HRc | T Fe 20-65-GZ

Corocarb Fe 40+ Legierte Fe-Matrix + 40% WSC (2400 HV) 60 - 62 HRC | T Fe 20-65-GZ

Corocarb CS Hartmetall in Cu-Zn-Matrix C NI 20 CGTZ
Corocarb E WSC in Fe 55-58 HRC | E Fe 20-60-CG
Corocarb Ni A WSC in Ni-Cr-B-5i ca. 2400 HV | T Ni 20-55-CG

Wolframschmelzkarb.

CORODUR kann chne Ankindigung im Sinne der Produktverbesserung die Charakteristiken des Drahtes
dndern. Angaben Uber die Beschaffenheit und Verwendung dienen der Infarmation des Anwenders. Die
Angaben Uber die mechanischen Eigenschaften beziehen sich entsprechend den giiltigen Normen immer
auf das retne Schwetgut. Wir empfehlen dem Anwender, unsere Produkte eigenverantwortlich auf ihren
speziellen Einsatz zu priifen. Andere Abmessungen auf Anfrage
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g www.corodur.de ﬁ info@corodur.de ‘\\ fon +49 (0) 2154 8879 - 0 fax +49 (0) 2154 8879 - 79 123



SPEZIALLEGIERUNGEN

DIN EN 14700 T 121-T5K4

CORODUR® CrMol

CORODUR® CrMo 1 eignet sich zum Schweilsen mittellegierter Stahle und als Puf-
ferlage vor Hartauftragungen. Wenn CORODUR® CrMo 1 als Puffer- und/ oder Auf-
baudraht verwendet wird und anschliebend eine Hartschicht aufgebracht werden
soll, sollte die Verwarm- und Zwischenlagentemperatur nach dem Grundwerkstoff
ausgewdhlt werden. Das Schweilgut ist rissbestandig sowie bestdndig gegen Druck

und schlagenden Verschleifs.

Aufbau und Pufferlagen fir Stahl und Zement- oder Stranggusswalzen.

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Abmessung Ampere Einheit Wert

12 150-200 Spule BS 300 15 kg
16 180-240 Spule B 450 25 kg
2,0 220-260 Fassspulung 300 kg
2,4 260-300
28 280-340

G = Gasgeschiitzt, OA = Schutzgaslos, UP = Unterpulver

124 EI www.corodur.de ﬁ info@corodurde

CORODUR® NiCrMo22

CORODUR® NiCrMa 22 eignet sich zum Schwetilben mittellegierter Stahle und als
Pufferlage vor Hartauftragungen. Wenn CORODUR® NiCrMo 22 als Puffer- und/
oder Aufbaudraht verwendet wird und anschlieend eine Hartschicht aufgebracht
werden soll, sollte die Vorwarm- und Zwischenlagentemperatur nach dem Grund-
werkstoff ausgewdhlt werden. Das Schweifgut ist rissbestandig sowie bestandig

gegen Druck und schlagenden Verschleil.

Q Aufbau und Pufferlagen fir Stahl und Zement- oder Stranggusswalzen.

Abmessung Ampere Einheit Wert

DIN EN 14700 T Fe 13-300-P

12 150-200 Spule BS 300 15 kg
16 180-240 Spule B 450 25 kg
2,0 220-260 Fassspulung 300 kg
2,4 260-300
28 280-340

G = Gasgeschiitzt, 0A = Schutzgaslos, UP = Unterpulver

‘\‘ fon +49 (0) 2154 8879 - 0 fax +49 (0) 2154 8879 - 79
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SPEZIALLEGIERUNGEN

FOLLDRAHT GMEBH

CORODUR® 295 HY

CORODUR® 295 HY ist eine karrosionsbestandige Legierung mit besonderen
Eigenschaften. Die austenitische Matrix ist bestandig gegen Korrosion, Erosion und
besonders Kavitation, desweiteren ist die Legierung bestdandig gegen Heifrisse. Die
erreichbaren Standzeiten, vor allem im Wasserturbinenbereich, sind wesentlich ho-
her, als bei herkdmmlichen Werkstoffen, wie Stellit 21, 13Cr4Ni oder 17% Chrom-
stahle.

Wasserturbinen, Ventile, Armaturen sowie Bauteile aus dem Bereich Hydraulik oder
Gasanlagen.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 1S0 6847 (%)

450-500

kaltverfestigt

280-300

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Abmessung Ampere Einheit Wert

DIN EN 14700 Speziallegierung

FOLLDRAHT GMEBH

DIN EN 14700 T Fe 11-50-CHT

CORODUR® SER

CORODUR® SER ist ein Filldraht, der ein ferritisch-austenitisches Schweilbgut absetzt,
in welches ausgeschiedene sprode Phasen eingelagert sind. Die Legierung weist Ei-
genschaften, vergleichbar mit denen der Kobalthartstoffe auf, insbesondere dem Ab-
rastonswiderstand im Warmbereich. Dieser ist dadurch gegeben, dass die Legierung
bei Temperaturen von 500 - 550°C eine deutliche Hartesteigerung auf ca. 640 HV er-
fahrt. Die Legierung wird in den Fallen eingesetzt, in welchen Kobalt als Legierungs-
element nicht erwiinscht ist. Aukerdem bei Kavitation und Erosion, bet Bestandigkeit
gegen interkristalline Korrosion (LochfraB) und Korrosionsbestandigkeit; bet Spalt-
korrosion oder bei hohen Flachenpressungen mit niedrigem Reibungskoeffizienten.
Einsatztemperatur bis 550 °C. Gasempfehlung: Argon oder Argon S1.

Druck- und Gleitflachenpanzerungen, Gleitbahnen, Pressschnecken, Extruderschnecken,

Armaturen-Dichtsitze, Nukleartechnik.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 1S0 6847 (%) Basis = Fe

12 150-200 Spule BS 300 15 kg
16 180-240 Spule B 450 25 kg
2,0 220-260 Fassspulung 300 kg
2,4 260-300
28 280-340

G = Gasgeschiitzt

126 E’ www.corodur.de ﬁ info@corodurde

C | si | Mmn Ni [ Mo | Nb

warmausgel.

Harte HRc 46-50 bis 56

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Abmessung Ampere Einheit Wert

12 150-200 Spule BS 300 15 kg
16 180-240 Spule B 450 25 kg
2,0 220-260 Fassspulung 300 kg
2,4 260-300
28 280-340

G = Gasgeschiitzt, UP = Unterpulver

‘\‘ fon +49 (0) 2154 8879 - 0 fax +49 (0) 2154 8879 - 79 127
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SPEZIALLEGIERUNGEN

DIN EN 14700 T Fe 3-40-PT

CORODUR® 341

CORODUR® 341 eignet sich zum Schweilsen mittellegierter Stahle und als Pufferla-
ge vor Hartauftragungen. Wenn CORODUR® 341 als Puffer- und/ oder Aufbaulage
verwendet wird und anschliebend eine Hartschicht aufgebracht werden soll, sollte
die Vorwdrm - und Zwischenlagentemperatur nach dem Grundwerkstoff ausgewahlt
werden. Das Schwetilqut ist rissbestandig sowie bestandig gegen Druck und schla-

genden Verschleif.

Aufbau und Pufferlagen fiir Rollenpressen und Stranggusswalzen.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 1S0 6847 (%)
| 1

C | si | Mn
01 | 03 | 16

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Abmessung Ampere Einheit

12 150-200 Spule BS 300
16 180-240 Spule B 450
2,0 220-260 Fassspulung
2,4 260-300

28 280-340

G = Gasgeschiitzt, OA = Schutzgaslos, UP = Unterpulver
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DIN EN 14700 T Fe 7-40-CPT

CORODUR® 356 N

CORODUR® 356 N setzt ein korrosionsbestandiges Schwetlgut mittlerer Harte ab.
Dabei besitzt es einen guten Widerstand gegen schlagenden Verschleis sowie Ver-
schlei® bei Dauerbelastung durch Hitzeeinwirkung, hoher Flachenpressung und
Temperaturwechsel. Die Auftragung sollte in 2 - 3 Lagen, max. 10 mm vorgenom-
men werden. Bei mehr Lagen vermindern sich die Hartewerte. Optimale Harte bet

2 Lagen.

Q Walzenauftragung gegen Warmverschleif bevarzugt im Stahlwerksbereich.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 1S0 6847 (%) Basis = Fe
| | | | | |

C St | Mn| Cr | Nt | Mo|Nb |V
01| 03] 08170 48

Abmessung Ampere Einheit Wert

12 150-200 Spule BS 300 15 kg
16 180-240 Spule B 450 25 kg
2,0 220-260 Fassspulung 300 kg
2,4 260-300
28 280-340

G = Gasgeschiitzt, 0A = Schutzgaslos, UP = Unterpulver
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DIN EN 14700 T Fe 7-45-CPT

CORCDUR® 370 N

CORODUR® 370 N setzt ein korrosionsbestdndiges Schweibgut mittlerer Harte ab,
welches auch bei hohen Temperaturen nicht zu Ermidungserscheinungen neigt. Eine
Wadrmebehandlung der hochchromhaltigen, martensitischen Legierung ermdglicht eine
genaue Harteeinstellung im Bereich von 43 - 45 HRc.

Die Zwischenlagentemperatur sollte max. 450°C betragen. Die Auftragung ist zéh und

lasst sich spangebend bearbeiten. Optimale Harte bei 2 Lagen.

Walzenauftragungen gegen Warmverschleils, bevarzugt im Stahlwerksbereich.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 150 6847 (%)
| |

C | si | Mn

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Abmessung Ampere Einheit

12 150-200 Spule BS 300
16 180-240 Spule B 450
2,0 220-260 Fassspulung
2,4 260-300

28 280-340

G = Gasgeschiitzt, OA = Schutzgaslos, UP = Unterpulver

130 EI www.corodur.de ﬁ info@corodurde

CORODUR® 502

DIN EN 14700 T Fe 8-50-PCT

CORODUR® 502 ist ein Filldraht fiir das Unterpulverschwetlsen. Diese Legierung hat
eine ferritisch-martensitische Schweikgut, die fiir Komponenten geeignet ist, die

Metall-Metall-Verschleil, Korrosion und thermischen Ermiidungsrissbildung aus-

gesetzt sind.

Q Stranggusswalzen und andere Stahlwerksrallen, Kunststoffmaschinen.

Harte HRc 48-50

SCHWEISSPARAMETER

Abmessung

Anlassen bet

Ampere

12
16
2,0
2.4
28

G = Gasgeschiitzt, 0A = Schutzgaslos, UP = Unterpulver

150-200
180-240
220-260
260-300
280-340

‘\‘ fon +49 (0) 2154 8879 - 0

LIEFERFORMEN

Einheit

Wert

Spule BS 300
Spule B 450

Fassspulung

fax +49 (0) 2154 8879 - 79

15 kg
25 kg
300 kg
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thermoschock Ermidung. Das Schweilsgut zeigt ein martensitische Gefiige auf, ver-

CORODUR® 622

CORODUR® 622 erzeugt ein verschleiffestes Schweildgut. Es ist bestdndig gegen

starkt mit speziellen Karbiden.

Saugbagger, Kiespumpen, Ventile.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 150 6847 (%)

DIN EN 14700 T Z Fe 6-60-PT

c | si

0

b

0,6

Mn
2,0

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Abmessung

Ampere

Einheit

Wert

132

12
16
2,0
2,4
28

150-200
180-240
220-260
260-300
280-340

Spule BS 300
Spule B 450

Fassspulung

G = Gasgeschiitzt, OA = Schutzgaslos, UP = Unterpulver

|
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15 kg
25 kg
300 kg

CORODUR® 35

DIN EN 14700 Speziallegierung

Das abgesetzte amorph erstarrende Schweibgut des CORODUR® 35 Fiilldraht ist
geeignet fiir die Auftragschweikung an Teilen, die starker Korrosion, Abrasion und

Erosion auch in schwefelhaltiger Atmosphdre ausgesetzt sind. Die Legierung ist

nichtrostend, korrosionsbestandig gegen Seewasser, Dampf, oxidierende Sauren und

Laugen.

Mischerfligel, Abwasserschnecken und -pumpen sowie Auftragungen an Dichtflachen
von Wasser-, Dampf- und Gasarmaturen fiir Betriebstemperaturen bis 450°C (Oxidations-

bestandig bis 850 °C) sowie Rauchgasentschwefelungsanlagen.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 1S0 6847 (%) Basis = Fe

01

Abmessung Ampere

Einheit Wert

12
16
2,0
2.4

150-200
180-240
220-260
260-300

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

G = Gasgeschiitzt, 0A = Schutzgaslos, UP = Unterpulver

‘\‘ fon +49 (0) 2154 8879 - 0
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DIN EN 14700 Speziallegierung

CORODUR® 35T

Das abgesetzte amorph erstarrende Schweifgut des CORODUR® 35 T Filldraht ist
geeignet fiir die Auftragschweilung an Teilen, die starker Korrosion, Abrasion und
Erosion auch in schwefelhaltiger Atmaosphare ausgesetzt sind. Die Legierung ist
nichtrostend, korrosionsbestandig gegen Seewasser, Dampf, oxidierende Sduren und
Laugen. Gegeniiber dem CORODUR® 35 besitzt der CORODUR® 35 T etnen hoheren
Borgehalt.

Mischerfligel, Abwasserschnecken und -pumpen sowie Auftragungen an Dichtflachen
von Wasser-, Dampf- und Gasarmaturen fiir Betriebstemperaturen bis 450°C (Oxidati-
onsbestédndig bis 850 °C) sowie Rauchgasentschwefelungsanlagen.

01

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Abmessung Ampere Einheit

12 150-200 Spule BS 300
16 180-240 Spule B 450
2,0 220-260 Fassspulung

G = Gasgeschiitzt

134 EI www.corodur.de ﬁ info@corodurde

DIN EN 14700 T Fe 8-400-CT

CORODUR® 4009 AWS 410

Das abgesetzte Schweilgut des CORODUR® 4009 ist geeignet fir die Verbindung
artgleicher Werkstoffe und fiir die Beschichtung artfremder Werkstoffe. Die Legierung
ist zdh, nichtrostend und korrosionsbestdndig mit niedrigem C-Gehalt von 0,12%
wie artgleicher 13%-iger Cr-Stahl gegen Seewasser und verdiinnte organische wie

anorganische Sauren. Geeignet fiir die Basislage auf Stranggussrallen.

Briickenlager, Auftragungen an Dichtflachen von Wasser-, Dampf- und Gasarmaturen
fir Betriebstemperaturen bis 450°C, Stranggussrollen, Cr- auflegierende Pufferlagen.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN IS0 6847 (%) Basis = Fe

Abmessung Ampere Einheit Wert

12 150-200 Spule BS 300 15 kg
16 180-240 Spule B 450 25 kg
2,0 220-260 Fassspulung 300 kg
2,4 260-300
28 280-340

G = Gasgeschiitzt, 0A = Schutzgaslos, UP = Unterpulver

‘\‘ fon +49 (0) 2154 8879 - 0 fax +49 (0) 2154 8879 - 79 135

SPEZIALLEGIERUNGEN




SPEZIALLEGIERUNGEN

DIN EN 14700 T Fe 8-250-CT

CORODUR® 4015 AWS 430

Das abgesetzte Schweilbgut des CORODUR® 4015 ist geeignet fiir die Beschichtung
artfremder Werkstoffe. Die Legierung ist zdh, nichtrostend und korrosionsbestdndig
mit niedrigem C-Gehalt von 0,1% wie artgleicher 17%-iger Cr-Stahl gegen Seewas-
ser und verdiinnte organische wie anarganische Sauren. Bei der SchweiBung ist auf
maglichst geringe Warmeetnbringung zu achten, da ferritische 17%-ige Cr-Stahle

zur Versprodung durch Grobkornbildung neigen.

Briickenlager, Auftragungen an Dichtflachen von Wasser-, Dampf- und Gasarmaturen
fir Betriebstemperaturen bis 450°C, Stranggussrollen, Cr- auflegierende Pufferlagen.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 1S0 6847 (%) Basis = Fe

01

DIN EN 14700 T Fe 8-50-CT

CORODUR® 4028 AWS 420

Das abgesetzte Schweilgut des CORODUR® 4028 ist geeignet fiir die Beschichtung
artfremder Werkstoffe. Die Legierung ist zdh, nichtrostend und korrosionsbestdndig
mit einem C-Gehalt von 0,3% wie artgleicher 14%-iger Cr-Stahl gegen Seewasser
und verdiinnte organische wie anorganische Sduren. Bei der Schweibung ist auf

maglichst geringe Wdrmeeinbringung zu achten.

Dichtflachenpanzerung, Briickenlager, Gleitringe, Fihrungslager, Armaturen, Zentrifugen,

Ventilsitze, auflegierende Pufferlagen.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN IS0 6847 (%) Basis = Fe

136 El www.corodur.de

12 150-200 Spule BS 300 15 kg
16 180-240 Spule B 450 25 kg
2,0 220-260 Fassspulung 300 kg
2,4 260-300
28 280-340

G = Gasgeschiitzt, OA = Schutzgaslos, UP = Unterpulver

ﬁ info@corodur.de

0,3

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Abmessung Ampere Einheit Wert

Abmessung Ampere Einheit Wert

12 150-200 Spule BS 300 15 kg
16 180-240 Spule B 450 25 kg
2,0 220-260 Fassspulung 300 kg
2,4 260-300
28 280-340

G = Gasgeschiitzt, 0A = Schutzgaslos, UP = Unterpulver
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SPEZIALLEGIERUNGEN

DIN EN 14700 T Fe 8-45-CT
W. Nr. 1.4115

CORODUR® 4115

Das abgesetzte Schweifgut des CORODUR® 4115 ist geeignet fir die Beschichtung
artgleicher Werkstoffe. Die Legierung ist nichtrostend, karrosionsbestandig wie art-
gleicher 17%-iger Cr-Stahl gegen Seewasser, verdiinnte organische wie anorganische
Sauren. Bel der Schweilbung ist auf méglichst geringe Warmeeinbringung zu achten,
da ferritische 17%-ige Cr-Stahle zur Versprodung durch Grobkornbildung neigen.

Auftragungen an Dichtflachen von Wasser-, Dampf- und Gasarmaturen fir Betriebs-
temperaturen bis 450°C, Stranggussrollen, Auftragschweiftung von Wellen und
Schnecken.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 150 6847 (%)

Abmessung Ampere Einheit Wert

12 150-200 Spule BS 300 15 kg
16 180-240 Spule B 450 25 kg
2,0 220-260 Fassspulung 300 kg
2,4 260-300
28 280-340

G = Gasgeschiitzt, OA = Schutzgaslos, UP = Unterpulver
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DIN EN 14700 T Fe 8-50-CT
W. Nr. 1.4122

CORODUR® 4122

Das abgesetzte Schweilbgut des CORODUR® 4122 ist geeignet fiir die Beschichtung
auf artgleichen und -ahnlichen Werkstoffen. Die Legierung ist zah, nichtrostend und
korrosionsbestandig wie artgleicher 17%-iger Cr-Stahl gegen Seewasser, Dampf,
verdiinnte organische Sauren. CORODUR® 4122 wird auch bei Gleitverschleis Metall
auf Metall etngesetzt z.B. Briickenlager. Bet der Schweifung ist auf maglichst geringe
Warmeeinbringung zu achten, da ferritische 17%-ige Cr-Stahle zur Versprédung
durch Grobkornbildung neigen.

Q Armaturen, Briickenlager, Zentrifugen, Stranggussrollen, Wasserturbinen.

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Abmessung Ampere Einheit Wert

12 150-200 Spule BS 300 15 kg
16 180-240 Spule B 450 25 kg
2,0 220-260 Fassspulung 300 kg
2,4 260-300
28 280-340

G = Gasgeschiitzt, 0A = Schutzgaslos, UP = Unterpulver
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SPEZIALLEGIERUNGEN

DIN EN 14700 Speziallegierung

COROCDUR® 4122 Nb ~ W, N 4122

Das abgesetzte SchweiBgut des CORODUR® 4122 Nb ist nichtrostend und korrosi-
onsbestandig wie artgleicher 17%-iger Cr-Stahl gegen Seewasser, Dampf, verdiinnte
organische Sauren. CORODUR® 4122 Nb wird auch bet schmirgelndem Verschleifs bet
gleichzeitigem korrosivem Angriff eingesetzt. Im Schweilsprozess ist auf maglichst
geringe Warmeetnbringung zu achten, da ferritische 17%-ige Cr-Stahle zur Verspro-

dung durch Grobkornbildung neigen.

Mischer, Zentrifugen, Pressschnecken, Teile, bet denen ein korrosiver und abrasiver Angriff
stattfindet.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 150 6847 (%)

Harte HRc 48-51

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Abmessung Ampere Einheit

12 150-200 Spule BS 300
16 180-240 Spule B 450
2,0 220-260 Fassspulung
2,4 260-300

28 280-340

G = Gasgeschiitzt, OA = Schutzgaslos, UP = Unterpulver
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CORODUR® 4351 HY

DIN EN 14700

TFe7

AWS 410 Ni Mo

Metallpulver Filldraht fir das VerbindungsschweiGen oder Auftragen von Chrom-

stahlen mit martensitischem/ferritischem Geflige unter Schutzgas. Sehr gute Bestdn-

digkeit gegen Kavitation sowie gegen Korrosion und thermischer Ermidung.

Wasserkraftwerke, Beschichtung von Korrosions-, Oxidations- und Verschleisschutz-
teilen. Fir kavitationsbestandige Stahle wie, CrNi 13/4, 1.4313, 1.4317, 1.4320, 1.4407,

1.4000, 1.4413

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 150 6847 (%)

Basis = Fe

EWSiWMnW Crw NILWMOWS
055 0,01/ 0,01

TYPISCHE MECHANISCHE GUTEWERTE des Schweilgutes mit Schutzgas (275C02)

Rm N/mm’ Rp 0,2 % N/mm’
300 /70

A5 %
18

KCV (J)

70@+20°C; 60@-20°C

SCHWEISSPARAMETER

Durch- | Position Ampere
messer (R)

Drahtvor-

schub
(m/min)

Stick-out Gas
(mm) (L/min)

12mm | PA/1G DC (+), Pulse 100-300
12mm| PF/3G DC(+)oderPulse 120-150
16mm | PA/1G DC(+) 150-300

10
35

20+-5 10-20
20+-5 10-20
20+-5 10-20

G = Gasgeschiitzt Schutzgas (DIN EN 150 14175) M12 Mischgas (Ar + 0,5-2,5 C0,)

‘\‘ fon +49 (0) 2154 8879 - 0 fax +49 (0) 2154 8879 - 79
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SPEZIALLEGIERUNGEN

DIN EN 14700 T Fe 7-40-CT
AWS 410 NiMo  W. Nr. 4351

CORODUR® 4351

Die Legierung des CORODUR® 4351 ist speziell fiir zahe und korrosionsbestdndige
Aufschweilbungen an Stranggussrollen sowie an verschleibbeanspruchten Teilen in
der Stahlindustrie und in Kraftwerksanlagen, die auch einer Oxidation ausgesetzt sind.
Neben der Korrosionsbestandigkeit ist eine sehr gute Widerstandsfahigkeit gegen

Kavitation und Erosion gegeben.

Briickenlager, Auftragungen an Dichtflachen von Wasser-, Dampf- und Gasarmaturen fir
Betriebstemperaturen bis 450°C, Stranggussrallen, auflegierende Pufferlagen.

Basis = Fe

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 150 6847 (%)

C W St Mn Cr N Mo

SCHWEISSPARAMETER

Abmessung Ampere Einheit

12 150-200
16 180-240
2,0 220-260
2.4 260-300
28 280-340

Spule BS 300
Spule B 450

Fassspulung

G = Gasgeschiitzt, 0A = Schutzgaslos, UP = Unterpulver
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DIN EN 14700 Speziallegierung

CORODUR® 160

CORODUR® 160 ist ein hoch C-Cr-Nb- legierter Filldraht fir die Auftragung an Tei-
len, die sehr stark schmirgelndem Mineralverschlei® ausgesetzt sind (Betriebs-
temperaturen bis 550 °C). Das Schweifgut besteht aus sehr harten in die Matrix
eingelagerten Cr-und Nb-Karbiden und ist mit speziellen Elementen legiert, die zu
einer extrem feinkdrnigen Ausbildung der Gbereutektischen Cr7C3-Karbide fihrt
und so insbesondere dort eingesetzt wird, wo feine Partikel hohen Verschleils verur-
sachen. Das SchweiBgut ist fir Stoss- und Schlagbeanspruchung weniger geeignet.
Die Auftragung sollte maximal 10 mm betragen.

Mischerfliigel, Mahlwalzen u. Mahlbahnen, Schleibplatten, Bandiibergaben, Schurren,

Trichter, Zement und Betonpumpen, Ventilatorenlaufrader, Baggerzahne, Stahl-, Kohle-
Zement- und Mineralindustrie.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 150 6847 (%)

Harte HRc 62-66

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Abmessung Ampere Einheit

1.2 150-200
16 180-240
2,0 220-260
2,4 260-300
28 280-340

Spule BS 300
Spule B 450

Fassspulung

0A = Schutzgaslos
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SPEZIALLEGIERUNGEN

DIN EN 14700

CORODUR® COROFUG

COROFUG st ein speziell entwickelter Filldraht zum Ausfugen und Abarbeiten —
alter Auftragungen, vorhandener Risse, Auslunkern sowie Vorbereiten, Ausfugen und B
Nachbearbeiten von Schweifnahten. Aufgrund entfallender Nebenzeiten im Vergleich -
zu Stabelektroden zum Ausfugen ist eine deutlich erhhte Wirtschaftlichkeit und die !‘
Maglichkeit zur Verwendung mechanisierter und automatisierter Prozesse gegeben. L1
Eine zusatzliche Druckluftzufuhr ist nicht notwendig. Dariiber hinaus erfolgt die Ver-

arbeitung ohne zusdtzliches Prozess- und Schutzgas.

Ausfugungen, Abfugen von verschlissenen Hartschichten, Vorbereitungen von Bauteilen
zum Hartauftrag- und Verbindungsschweissen, Entfernung von Rissen, Lunkern, u.a.

LIEFERFORMEN f

Spule B 450

Fassspulung

Fassspulung

144 G www.corodur.de ﬁ info@corodur.de
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CO0DLI=

_ SPEZIALLEGIERUNGEN _
Ll (]
) -}
= =
= Produkt C St |Mn|Cr | Ni|Mo|Co|Nb| V|W|Fe|Andere|Harte DIN EN 14700 Produkt C|Si [Mn|Cr |Ni {Mo|Co|Nb|V |W |Fe|Andere|Harte DIN EN 14700 =
N Z|% % B | K| R K| K| K| %% % % % |% (% | % | %|% |%|%|%|%]| % L
] W
Ll L
j CORODUR® CrMo1{0,07{ 0,7 {15 |13 0,5 B 280-320 HB| T 121-T5K4 CORODUR® 4028 | 0,3 0,8 |14,0 0,4 B 46-48 HRc | T Fe 8-50-CT j
< AWS 420 <
i h
ol CORODUR® 0,06/ 06(1,6 (0,4 2205 B 280-320 HB| T FE 13-300-P CORODUR® 4115 | 0,2 17,00 0,4 [ 1,0 B 42-44 HRe | T Fe 8-45-CT ol
o NiCrMo22 W, Nr. 1.4115 o
CORODUR® 295HY|0,25/2,8 |10,0/ 20,0 10,0 B | N+ [280-300HB|Speziallegierung
verfestigt CORODUR® 4122 | 0,4 17,0/ 04|10 + B 48-50 HRc | T Fe 8-50-CT
CORODUR® SER <U,1 4,5 4,8 18,[ 8,5 5,5 1|D B 46-50 HRc | T Fe 11-50-CHT CORODUR® 4122Nb 1,2 17,0 0,4 1,0 8,0 0,3 B 48-51 HRc Speziallegierung
warmausgel. ~ W.Nr. 4122
bis 56 HRc
CORODUR® 341 [ 01|03(16|26|06|25 04 B 39-42 HRc | T Fe 3-40-PT CORODUR® 4351HY 0,02 07 |09 12,5 470,55 B 5001 Tke7
@ P 0,01 AWS 410 Ni Mo @
CORODUR® 356 N[ 0,1 0,3(08 |17,0 48| 1,0 02/03 B | N+ |40-42HRc |T Fe7-40-CPT CORODUR® 4351 10,05/ 03 |11 14,0 500,75 B | N+ |38-43HRc |TFe7-40-CT
AWS 410NiMo
CORODUR® 370N (0,05 0,605 {159 52| 05 B | N+ |43-45HRc |TFe7-45-CPT CORODUR®160 | 52|11 104 |22 7.0 B| + |62-66HRc |5peziallegierung
CORODUR® 502 | 0,3 135 15|25 15(12|B 48-50 HRc | T Fe 8-50-PCT COROFUG
CORODUR® 622 | 06|06(|20(6,0|05]|1.2 36 B 55-58 HRc | T Z Fe 6-60-PT
CORODUR® 35 01(13(1,0 |29 B | B3,0([38-43HRc | Speziallegierung
CORODUR® 35T | 01]11|1,0 |29, B | B4,0 [38-43HRc | Speziallegierung
CORODUR® 4009 012/ 0812 |14 + B | Ti+ |[300-360HB| T Fe 8-400-CT
AWS 410
CORODUR® 4015 | 01 17,0 B 220-240 HB| T Fe 8-250-CT
AWS 430
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DINEN 14700 TFe8 DIN EN 14700 TFe8

CORODUR® 812 CORODUR® 813

CORODUR® 812 ist ein Fiilldraht, der ein temperatur- und thermoschockbestan- CORODUR® 813 erzeugt ein temperatur- und thermoschockbestdndiges Schweifs-
diges Schweilbgut erzeugt. Die Legierung wird fir Reparaturen an Warmbearbei- gut. Die Legierung wird fiir Reparaturen an Warmbearbeitungswerkzeugen einge-
tungswerkzeugen eingesetzt und dient zusatzlich zur Standzeitverldngerung. Die setzt und dient zusatzlich zur Standzeitverlangerung. Die Anzahl der Schweillagen
Anzahl der SchweiBlagen kann nach Bedarf ausgefiihrt werden. Das Schweilgut kann nach Bedarf ausgefiihrt werden. Das Schwetilbgut hat hervorragende Eigen-
hat hervorragende Eigenschaften gegen vorherrschende Verschleibmechanismen schaften gegen vorherrschende Verschleimechanismen in der Schmiedeindustrie.
in der Schmiedeindustrie. Das erzeugte Schweilbgut des CORODUR® 812 ist gut Das erzeugte Schweilbgut des CORODUR® 813 ist gut mechanisch bearbeitbar.

mechanisch bearbeitbar.

Warmschermesser; Presswerkzeuge, Matrizen, Stanzwerkzeuge, Schmiedewerk- Warmschermesser; Presswerkzeuge, Matrizen, Stanzwerkzeuge, Schmiedewerkzeuge,
zeuge, U. a. u.a.

WARMARBEITSSTAHL-LEGIERUNGEN
WARMARBEITSSTAHL-LEGIERUNGEN

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 150 6847 (%) Basis = Fe SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 150 6847 (%) Basis = Fe
1 | | | 1 | 1 |

C 1 St Mn Cr \It Mo ' C W St Mn Nt Mo Tt

38-44 Zugfestigeit | 1200-1400% 41-47 Zugfestigkeit | 1300-1500%
N/mm? N/mm?

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Abmessung Ampere Einheit Abmessung Ampere Einheit Wert

16 - 180-240 Spule BS 300 16 - 180-240 Spule BS 300 15 kg
2.4 = 260-300 Spule B 450 2.4 = 260-300 Spule B 450 25 kg
28 = 280-340 Fassspulung 28 - 280-340 Fassspulung 300 kg

G = Gasgeschiitzt * bearbeitbar G = Gasgeschiitzt * bearbeitbar
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WARMARBEITSSTAHL-LEGIERUNGEN

CORODUR® 814

DINEN 14700 TFe8

CORODUR® 814 st ein Fiilldraht, der ein temperatur- und thermoschockbestdn-
diges Schweilgut erzeugt mit hervorragenden Eigenschaften bet Stok- und

Schlagbeanspruchung zur Instandsetzung und Verldngerung der Standzeit von

Schmiedegesenken. Das erzeugte Schweilbgut des CORODUR® 814 ist noch gut

mechanisch bearbeitbar.

Warmschermesser; Presswerkzeuge, Matrizen, Stanzwerkzeuge, Schmiedewerk-

Zzeuge, U. a.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 1S0 6847 (%)

Mn Cr

c | si

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Wert

Abmessung Ampere

N

Zugfestigkeit

N/mm?

Einheit

1400-1600*

16 180-240
2,4 260-300
28 280-340

G = Gasgeschiitzt

152 |

www.corodur.de

Spule BS 300
Spule B 450
Fassspulung

15 kg
25 kg
300 kg

ﬁ info@corodur.de

CORODUR® 816

DIN EN 14700 TFe8

CORODUR® 816 erzeugt ein temperatur- und thermoschockbestdndiges Schweifs-

gut mit hervorragenden Eigenschaften bei Stols- und Schlagbeanspruchung zur

Instandsetzung und Verldngerung der Standzeit von Schmiedegesenken. Das er-
zeugte Schweilgut des CORODUR® 816 ist noch gut mechanisch bearbeitbar.

Warmschermesser; Presswerkzeuge, Matrizen, Stanzwerkzeuge, Schmiedewerkzeuge,

u. a.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN IS0 6847 (%)

Basis = Fe

C ' Mn Cr

Abmessung

Ampere

N Mo

Zugfestigkeit

N/mm?

Einheit

16 180-240
24 260-300
28 280-340

G = Gasgeschiitzt

‘\‘ fon +49 (0) 2154 8879 - 0

T

1600-1800*

Wert

Spule BS 300
Spule B 450
Fassspulung

fax +49 (0) 2154 8879 - 79

15 kg
25 kg
300 kg
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DINEN 14700 TFe8 DIN EN 14700 TFe8

CORODUR® 818 CORODUR® 864

CORODUR® 818 ist ein Fiilldraht zur Herstellung thermoschockbestandiger und CORODUR® 864 ist ein Filldraht zur Herstellung thermoschockbestandiger und
hochwarmfester Auftragschichten zur Instandsetzung von Schmiedegesenken. Die hochwarmfester Auftragschichten zur Instandsetzung von Schmiedegesenken. Die
Anzahl der Lagen kann dem Bedarf entsprechend gewdhlt werden. Das erzeugte Anzahl der Lagen kann dem Bedarf entsprechend gewahlt werden. Das Schweils-
Schweibgut des CORODUR® 818 ist nur noch als Flachgravur (EDM) bearbeitbar. gut hat hervarragende Eigenschaften bei Schlag- und StoRbeanspruchung. Das

erzeugte Schweilgut des CORODUR® 864 ist noch gut mechanisch bearbeitbar.

Warmschermesser; Presswerkzeuge, Matrizen, Stanzwerkzeuge, Schmiedewerk- Warmschermesser; Presswerkzeuge, Matrizen, Stanzwerkzeuge, Schmiedewerkzeuge,
zeuge, U. a. u.a.

WARMARBEITSSTAHL-LEGIERUNGEN
WARMARBEITSSTAHL-LEGIERUNGEN

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 150 6847 (%) is = SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN IS0 6847 (%) Basis = Fe
| | | |

|
t151 Mn| Cr | Ni | CWS'L Mn | Cr | Mo

52-555 Zugfestigkeit | 1800-2000%* 44-485 Zugfestigkeit | 1400-1600%
N/mm? N/mm?

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Abmessung Ampere Einheit Wert Abmessung Ampere Einheit Wert

16 - 180-240 Spule BS 300 15 kg 16 - 180-240 Spule BS 300 15 kg
2.4 = 260-300 Spule B 450 25 kg 2.4 = 260-300 Spule B 450 25 kg
2.8 - 280-340 Fassspulung 300 kg 28 - 280-340 Fassspulung 300 kg

G = Gasgeschiitzt ** Flachgravur G = Gasgeschiitzt * bearbeitbar
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DINEN 14700 TFe8 DIN EN 14700 TFe8

CORODUR® 866 CORODUR® 868

CORODUR® 866 st ein Filldraht zur Herstellung thermoschock- bestandiger und CORODUR® 868 ist ein Filldraht zur Herstellung thermoschock- bestdndiger und

hochwarmfester Auftragschichten zur Instandsetzung von Schmiedegesenken. Die hochwarmfester Auftragschichten zur Instandsetzung von Schmiedegesenken. Die

Anzahl der Lagen kann dem Bedarf entsprechend gewahlt werden. Das Schweils- Anzahl der Lagen kann dem Bedarf entsprechend gewahlt werden. Das Schweils-

gut hat hervorragende Eigenschaften bet Schlag- und StoBbeanspruchung. Das gut hat hervarragende Eigenschaften bei Schlag- und StoRbeanspruchung. Das

erzeugte Schweilbgut des CORODUR® 866 ist noch gut mechanisch bearbeitbar. erzeugte Schweilgut des CORODUR® 868 ist nur noch als Flachgravur (EDM) be-
arbeitbar.

Warmschermesser; Presswerkzeuge, Matrizen, Stanzwerkzeuge, Schmiedewerk- Warmschermesser; Presswerkzeuge, Matrizen, Stanzwerkzeuge, Schmiedewerkzeuge,
zeuge, U. a. u.a.

WARMARBEITSSTAHL-LEGIERUNGEN
WARMARBEITSSTAHL-LEGIERUNGEN

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 1S0 6847 (%) Basis = Fe SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN IS0 6847 (%)
| | | | | |

CWS'L Mn | Cr | Mo | CWS'L Mn | Cr | Mo

48,5-52 Zugfestigkeit | 1600-1800* 52-55,5 Zugfestigkeit | 1800-2000**
N/mm? N/mm?

SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN SCHWEISSPARAMETER LIEFERFORMEN

Abmessung Ampere Einheit Wert Abmessung Ampere Einheit Wert

16 - 180-240 Spule BS 300 15 kg 16 - 180-240 Spule BS 300 15 kg
2.4 = 260-300 Spule B 450 25 kg 2.4 = 260-300 Spule B 450 25 kg
2.8 - 280-340 Fassspulung 300 kg 28 - 280-340 Fassspulung 300 kg

G = Gasgeschiitzt * bearbeitbar G = Gasgeschiitzt ** Flachgravur
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WARMARBEITSSTAHL-LEGIERUNGEN

WARMARBEITSSTAHLLEGIERUNGEN

Produkt i i Andere Zugfestigkeit Harte
o | % % N/mm? HRc

CORODUR® 812  [0,10( 05|06 [100] 1, 1200-1400*
CORODUR® 813  |0,12[ 06|06 [100] 17 |3, 1300-1500*
CORODUR® 814  |0,20/ 06|06 [100] 17 |3, 1400-1600*
CORODUR® 816  |0,28( 07 |06 [100] 17 |3, 1600-1800*
CORODUR® 818  [0,36( 0,8 0,6 (100] 1, , 1800-2000*
CORODUR® 864 (0,250,706 |5, , 1400-1600*
CORODUR® 866  [0,30( 0.7 {06 |5, , 1600-1800%
CORODUR® 868  [0,40( 0,8(06 |6, , 1800-2000*

bearbeitbar
** Flachgravur (EDM)

CORODUR kann chne Ankiindigung im Sinne der Praduktverbesserung die Charakteristiken des Drahtes
dndern. Angaben Uber die Beschaffenheit und Verwendung dienen der Infarmation des Anwenders. Die
Angaben Uber die mechanischen Eigenschaften beziehen sich entsprechend den giiltigen Normen immer
auf das reine Schwetilsgut. Wir empfehlen dem Anwender, unsere Produkte eigenverantwortlich auf thren
speziellen Einsatz zu priifen. Andere Abmessungen auf Anfrage.

< :
www.corodur.de info@corodurde

Ihre Notizen
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SOOI

FOLLDRAHT GMEBH

ROST- SAURE- UND HITZEBESTANDIGE
WERKSTOFFE

PRODUKTE SEITE
T5-308 L 162
T5-309L 163
T5-309L MO 164
T5-312 165
TS-316 L 166
T5-318 L 167
T5-625 168

CORODUR kann ohne Ankiindigung im Sinne der Praduktverbesserung die Charakteristiken des Drahtes
dndern. Angaben Uber die Beschaffenheit und Verwendung dienen der Infarmation des Anwenders. Die
Angaben Uber die mechanischen Eigenschaften beziehen sich entsprechend den giiltigen Normen immer
auf das reine Schwetilsgut. Wir empfehlen dem Anwender, unsere Produkte eigenverantwortlich auf thren
speziellen Einsatz zu priifen. Andere Abmessungen auf Anfrage.
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BESTANDIGE WERKSTOFFE

14316 TI199LRM3(C3)

CORODUR® TS-308 L

Hochlegierter Filldraht fiir Verbindungsschweitungen an karrosionsbestandigen
Cr-Ni-Stdhlen mit extra niedrigen Kohlenstoff- Gehalten und mit hoher Bestdn-
digkeit gegen interkristalline Karrosion bei Betriebstemperaturen bis 350° C und
fiir kaltzahe austenitische Stéhle bis -196° C. An Luft und oxidierenden Gasen bis

ca. 800° C zunderbestdndig. Das Schweifgut ist hochglanzpolierbar.

14306 X2 CrNi19-11 14312 GX10 CrNil8-8 1.4311 X2 CrNiN18-10
1.4541 X6 CrNiTil8-10 1.4300 X 12 CrNi18 8  1.4550 X6 CrNiNb18-10
1.4301 X5 CrNi18-10  1.4303 X4 CrNi 18-12

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 1S0 6847 (%)

Zugfestigkeit R

N/mm?

560

Streckgrenze R} Dehnung A, § Kerbschlagarbeit
N/mm’ % 0)

400 40 32@-196°C

LIEFERFORMEN

Abmessung Schutzgas

162

09 Argon + Co,
12 Argon + Co,
16 Argon + Co,
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CORODUR® TS-309 L

Hochlegierter Filldraht fir korrosions- bestandige Plattierungen und Verbin-
dungen artverschiedener Stahle und Austenit-Ferrit-Verbindungen bis 300° C.
Verbindungsschweifbungen an artahnlichen Cr- und Cr-Ni-Stdhlen bis 1000° C. Bei
austenitischen Grundwerkstaffen ist keine Vorwarmung erforderlich. Bei ferritischen
oder perlitischen Grundwerkstoffen Vorwarmung und Zwischenlagentemperatur je
nach Legierung 200° C - 400° C. Die Legierung ist hochglanzpolierbar.

Mischverbindung bei hochlegierten Stahltypen wie: 304, 304L, 316, 316L, 318;

316Ti, 321, 410 oder ferritischen hochlegierten Stahlen wie: 1.4713, 1.4724, 1.4742.

Arbeitstemperaturen bis 400°C.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN IS0 6847 (%)

Zugfestigkeit R_

N/mm’

580

Streckgrenze R, §  Dehnung A, |§ Kerbschlagarbeit
N/mm’ % )

460 32 40 @-60°C
LIEFERFORMEN
Abmessung

Spulung Schutzgas

09 BS 300
12 BS 300
16 BS 300

Argon + Co,
Argon + Co,

Argon + Co,

‘\‘ fon +49 (0) 2154 8879 - 0
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BESTANDIGE WERKSTOFFE

1.4459 T23122LRM21 3

CORODUR®TS-309LMO

Hochlegierter Filldraht fiir korrosionsbestdndige Plattierungen, Verbindungs-
schweilen artverschiedener Stahle und Austenit-Ferrit-Verbindungen bis 350°C
Betriebstemperatur. Das Erreichen einer austenitischen Beschichtung (Cr-Ni-Mo
18/ 10/ 2) ist in der ersten Lage mdglich. Aufgrund seiner hohen Legierungs-
gehalte ist CORODUR® TS 309 L Mo duBerst risssicher. Durch Zulegierung von
Mo wird im Vergleich zur Mo- freten Legierung 1.4829 eine hdhere Korrosions-
festigkeit und eine héhere Zugfestigkeit bei erhghten Temperaturen erreicht. Die
Legierung besitzt eine Hitze- und Zunderbestandigkeit bis 1050° C.

Q Mischverbindung zwischen CrNiMo hochlegierten Stahlen und mittel oder niedrig
legierten Stahlen. Fir Arbeitstemperature bis zu 350°C.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 1S0 6847 (%)

Zugfestigkeit R_WStreckgrenze R . §  Dehnung A, Kerbschlagarbeit
N/mm? N/mm’ % )

/60 610 27 50 @ +20° C

LIEFERFORMEN

Abmessung Schutzgas

1,2 Argon + Co,
16 Argon + Co,

164 E’ www.corodur.de
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CORODUR®TS-312

Hochlegierter Filldraht fiir Verbindungen an schwer schweiBbaren Grundmate-
rialien. Das abgesetzte Schweilgut ist austenitisch-ferritisch (mit hohem Ferrit-
anteil). Das Schweilbgut bleibt auch nach hoher Aufmischung mit Austenitbildnern
wie Mn-Nt und C-ferritisch, was thm hohe Risssicherheit verletht. Das Schwetla-
gut ist von hoher Festigkeit, plastisch, stalsfest, zah, saure- und hitzebestdndig bis
1000° C. Die Legierung ist im Einsatz kaltverfestigend.

SchweiBen von nichtrostenden Stahlen mit dhnlicher Zusammensetzung oder ferri-
tischen nichtrostenden Stahlen. Verbinden von rostfreien Stahlen mit mittel oder
niedriglegierten Stahlen. Pufferlagen vor dem Hartauftragen. Regenerierung von
Jschwer schweiBbaren” Stahlen. Schweten von hoch Kohlenstoffhaltigen Stahlen mit
bekannter oder unbekannter Zusammensetzung und den meisten St'eih?en, die etner
Rissbildung unterliegen. Zum Beispiel: Werkzeugstahle, Manganstahle, Federstahle
und SchneHarbeitsstéhle.

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN IS0 6847 (%)

Zugfestigkeit R_§Streckgrenze R . @ Dehnung A, Kerbschlagarbett
N/mm’ N/mm’ % ()

860 650 22 40 @+20° C

LIEFERFORMEN

Abmessung Spulung Schutzgas

12 BS 300
16 BS 300

Argon + Co,

Argon + Co,

‘\‘ fon +49 (0) 2154 8879 - 0 fax +49 (0) 2154 8879 - 79 165
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14430 T19123LRM213

CORODUR® T5-316 L

Hochlegierter Filldraht fiir Verbindungsschweifsungen an karrosionsbestandigen
Cr-Ni-Mo-Stahlen mit extra niedrigen Kohlenstoffgehalt und hoher Bestandig-
keit gegen interkristalline Korrasion bei Betriebstemperaturen bis 400° C und fir
kaltzdhe austenitische Stahle bis -110° C. Bei Verwendung als Verbindungswerk-
stoff fir artgleiche Grundwerkstoffe bestdndig gegen Nasskorrosion bis 400° C.
An Luft und oxidierenden Gasen bis ca. 800° C zunderbestandig. Das Schweilgut
ist hochglanzpolierbar.

X2 CrNiMo 17-13-2;
X2 CrNiMoN 17-12-2;
X6 CrNiMoTi 17-12-2;
X5 CrNiMol17-12-2;
GX10 CrNiMoNb 18-12

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN IS0 6847 (%)
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BESTANDIGE WERKSTOFFE

LIEFERFORMEN

Zugfestigkeit R fStreckgrenze R . @ Dehnung A, fKerbschlagarbeit
N/mm? N/mm’ % )

560 420 37 40 @-60°C

Abmessung Spulung Schutzgas

166

09 BS 300
12 BS 300
16 BS 300

Argon + Co,
Argon + Co,

Argon + Co,

E www.corodur.de
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1.4576 T19123 NbR M21 3

CORCDUR® TS 318 L

Hochlegierter Filldraht fir Verbindungsschweilungen an korrosionsbestandigen
stabilisierten Cr-Ni-Stahlen mit hoher Bestandigkeit gegen interkristalline Korro-
sion bei Betriebstemperaturen bis 400° C und fiir kaltzahe austenitische Stéhle bis
-100° C. An Luft und oxidierenden Gasen bis ca. 800° C zunderbestandig.

1.4571 X6 CrNiMoTt 17-12-2;
1.4580 X6 CrNiMoNb 17-12-2;
1.4583 GX10 CrNiMoNb 18-12

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN 150 6847 (%)
1 | | |

C St Mn N \i[s! Nb

Zugfestigkeit R_§Streckgrenze R . §  Dehnung A, Kerbschlagarbeit
N/mm’ N/mm’ % ()

620 480 34 60 @ +20° C

LIEFERFORMEN

Abmessung Spulung Schutzgas

12 BS 300
16 BS 300

Argon + Co,

Argon + Co,

‘\‘ fon +49 (0) 2154 8879 - 0
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AWS A 5.34M T Ni6625-04

COROBUR® TS-625 AWSA534  ENiCrMo3T0-4

Ni-Basis-Filldraht fiir korrosionsbestindige, warmfeste und tieftemperatur-
bestandige Verbindungen und Beschichtungen im chemischen Apparate- und
Kesselbau. Das Schweifgut ist zunderbestandig bis 1000°C und kaltzéh bis
-196°C. Geeignet fiir Austenit-Ferrit-Verbindungen bis 550°C. Ebenfalls zum
Verbindungsschweifen artfremder Grundwerkstoffkombinationen, wie z. B.
niedriglegierte Stahlwerkstoffe mit Ni- oder Cu-Basis Werkstoffen.

1.4563 2.4856

0 1.4562 24858

1.4529 1.5662

SCHWEISSGUTANALYSE DIN EN IS0 6847 (%) Basis = Ni

CSLNMnWCrIMoINbIFe

0,025 63 | 04 210 90 | 34 | 04
Zugfestigkeit R_§Streckgrenze R . @ Dehnung A, Kerbschlagarbeit
N/mm* N/mm? : % )

ROST-, SAURE- UND HITZE-
BESTANDIGE WERKSTOFFE
BESTANDIGE WERKSTOFFE

LIEFERFORMEN

Spulung

BS 300
BS 300

Empfohlene Schutzgase: M21 Ar +15-25% (O,
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Dus t’)ﬂf:rﬂf FULLDRAHT GMEH Das t?l"ff"af FULLDRAHT GMBH

Ihre Notizen

ROST- SAURE- UND HITZEBESTANDIGE
WERKSTOFFE

Produkt i i Norm
4 EN I1SO
W. Nr.

T5-308L ’ ) ’ ) | TI199LRM3(C3)
1.4316

T5-309L . ) . b b T2312LRMM21 3
1.4332

T5-309LMO ’ y ’ b b ’ T23122LRM21 3
1.4459

T299RM21 3
1.4337
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ROST-, SAURE- UND HITZE-
BESTANDIGE WERKSTOFFE

TS-316L ’ y ’ ) ’ ’ T19123LRMZ213
1.4430

T5-318L . ) . X . ) b T19123NbRM213
1.4576

21,0 |Basis | 9, b ’ T Ni 6625-04
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UP-PULVER

PRODUKTE SEITE
COROFLUX 200 174
COROFLUX HL 175

UP-PULVER

CORODUR kann ohne Ankiindigung im Sinne der Produktverbesserung die Charakteristiken des Drahtes
andern. Angaben Uber die Beschaffenheit und Verwendung dienen der Information des Anwenders. Die
Angaben tber die mechanischen Eigenschaften beziehen sich entsprechend den giltigen Normen immer
auf das reine Schwetlsgut. Wir empfehlen dem Anwender, unsere Produkte etgenverantwortlich auf ithren
speziellen Einsatz zu priifen. Andere Abmessungen auf Anfrage
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EN760 SAFB165AC

COROFLUX 200

COROFLUX 200 ist ein agglomeriertes Schweipulver vom hachbasischen Typ, das
besonders fiir Aufragschwetlbungen an Walzen und Stranggiefarollen geeignet ist.
Bei Verwendung von COROFLUX 200 mit martensitischen CORODUR® Fiilldrahten
werden glatte, schon gezeichnete Schweilraupen mit einer Auftragshdhe bis zu 6
mm erzielt. Die Schlackenldslichkeit ist hervorragend. Das UP- Pulver COROFLUX
200 eignet sich sowohl fiir die Eindraht-, Zweidraht- und Bandschweifbung.

Schweifzen an Gleichstrom + Pol

Ricktrocknungs- Kdrnung
temperatur n. DIN 32522

Basizitdtsgrad Schiittgewicht
nach Boniszewski kg/ dm?

200-250° C/ 2h | 3-25 (0,3-2,5mm) ~21 10

PARAMETER LIEFERFORMEN

Ampere

300- 600 (Eindraht)
700 - 1.200 (Zweidraht)
450 - 1.100 (Band)

PE-Sacke a 25 kg

D www.corodur.de

ﬁ info@corodur.de

EN760 ACS2Crb4dC

COROFLUX HL

Das SchweiBpulver COROFLUX HL ist ein agglomerierter, der Kalzium-5Silikat-
Gruppe zugehdriger Typ und kommt vorrangig fiir das UP- Schweifsen zur Anwen-
dung. Es ist gekennzeichnet durch einen hervorragenden Schlackeldslichkeit auch
bet erhohten Arbeitstemperaturen bis zu 350° C. Schlackeriickstéande in Form von
Spinellen treten nicht auf. Aus schweilmetallurgischer Sicht ist dieses Schweils-
pulver annahernd legierungsneutral, d. h. C, Mn und brennen leicht ab, fir St und
Cr ist ein geringer Zubrand zu verzeichnen. Dieses Pulver kommt beim Auftrag-
schweiken insbesondere von hochlegierten Fiilldrahten zum Einsatz.

Schweifzen an Gleichstrom + Pol

HAUPTBESTANDTEILE (%)

Ricktrocknungs- Kérnung
temperatur n. DIN 32522

Basizitdtsgrad Schittgewicht
nach Boniszewski kg/ dm?

300-350° C/ 2h §2-20(0,3-1,6mm) 28 11

PARAMETER LIEFERFORMEN

Ampere Volt

350 - 600 27-32 (Eindraht)
700 -1.200 28 -32 (Zweidraht)
450 - 1.100 26-32 (Band)

PE-Sacke a 25 kg

‘\‘ fon +49 (0) 2154 8879 - 0 fax +49 (0) 2154 8879 - 79
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UP-PULVER

UP PULVER

PRODUKTE SEITE
COROFLUX 200 174
COROFLUX HL 175

CORODUR kann ohne Ankiindigung im Sinne der Produktverbesserung die Charakteristiken des Drahtes
andern. Angaben Uber die Beschaffenheit und Verwendung dienen der Information des Anwenders. Die
Angaben tber die mechanischen Eigenschaften beziehen sich entsprechend den giltigen Normen immer
aufdas retne Schwetlsgut. Wir empfehlen dem Anwender, unsere Produkte eigenverantwortlich auf thren
speziellen Einsatz zu priifen. Andere Abmessungen auf Anfrage

) E www.corodur.de ﬁ info@corodur.de

Ihre Notizen
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cCo=0DLI= cCo=0DLI=

FULLDRAHT GMEH FULLDRAHT GMEH

THERMISCHES SPRITZEN

PRODUKTE  SEITE PRODUKTE  SEITE PRODUKTE  SEITE

SP 100 180 SP 201 202 SP 306 224

SP 101 181 SP 206 203 SP 312 225

SP 102 182 SP 211 204 SP 321 226

SP 103 183 SP 221 205

SP 104 184 SP 222 206 SP 400 227/

SP 105 HY 185 SP 223 207/ SP 402 228

SP 106 186 SP 224 208

SP 107 187 SP 225 209

SP 108 188 SP 226 210

SP 109 189 SP 227 211

SP 111 190 SP 228 212

SP 112 191 SP 229 213

SP 113 192 SP 230 214

SP 115 193 SP 231 215 e
SP118Y 194 SP 232 216 =
SP 120 195 SP 233 217 g
SP 121 196 SP 234 218 T
SP 124 197 SP 235 219 g
SP 126 198 SP 241 220 0
SP 128 199 SP 275 221 2
SP 132 200 SP 277 222 i
SP 155 201 SP 278 223
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ENISO14919 -5-16-4 EN 5014919 -5-16-4

CORODUR® SP 100 CORODUR® SP 101

Filldrahtlegierung fiir Schichten mit guter VerschleiBbestandigkeit. Eignet sich Filldrahtlegierung fiir Schichten mit guter Verschleibbestandigkeit, insbesondere
hervorragend zur Instandsetzung von Maschinen- und Anlagenkomponenten. bei Metall-Metall-Verschleifs. Entwickelt fiir Lichtbogendraht-, geeignet auch fir
Gute mechanische Bearbeitbarkeit durch Drehen. Entwickelt fir Lichtbogendraht-, Drahtflamm- und Hochgeschwindigkeits-Drahtflammspritzen.

geeignet auch fiir Drahtflamm- und Hochgeschwindigkeits-Drahtflammspritzen.

Instandsetzung und Aufarbeitung von Maschinenteilen, Walzen, Lagersitzen, Q Beschichtung van Schnecken, Sieben, Mixern.

Lagerzapfen.

Basis = Fe

SPRITZGUTANALYSE (%) SPRITZGUTANALYSE (%) Basis = Fe

o | N B |

Mo ND W

Spritzletstung
kg/h/100 A

4,5

Spritzletstung

Schmelzpunkt
°C kg/h/100 A

Schmelzpunkt
°C

30-35

~ 1430 ~ 1430

4,3

SPRITZPARAMETER SPRITZPARAMETER

Standard | Zerstauberluft | Spannung | Strem | Spritzabstand | Auftrag/Ubergang| Effizienz
mm Druck Volt Ampere mm mm/Pass %

Standard | Zerstauberluft’ Spannung | Strom Spritzabstand | Auftrag/Ubergang Effizienz
mm Druck Volt Ampere mm mm/Pass %

16 35 29 -30 50-300 75-125 0,125 70 - 80 16 35 30-32 100-200 75-125 0,125 70 -80

THERMISCHES SPRITZEN
THERMISCHES SPRITZEN

LIEFERFORMEN Spule B5 300 =15 kg B 450 = 25 kg LIEFERFORMEN Spule BS 300 =15 kg B 450 = 25 kg

1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")

Drahtdurchmesser

1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")

Drahtdurchmesser
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ENISO14919 -5-16-4 ENIS014919 -5-16-4

CORODUR® SP 102 CORODUR® SP 103

Filldrahtlegierung auf Eisenbasis fiir abrasions- und erosionsbestandige Be- Filldrahtlegierung auf Eisenbasis fiir abrasions- und karrosionsbestandige Schich-
schichtungen. Schichten aus CORODUR® SP 102 sind warmebesténdig bis 650°C ten mit hoher Haftung. Die Schichten sind polierfdhig, duktil und warmebestandig
mit hoher Haftfestigkeit. Entwickelt fiir Lichtbogendraht-, geeignet auch fiir bis 870°C. Entwickelt fir Lichtbogendraht-, geeignet auch fiir Drahtflamm- und
Drahtflamm- und Hochgeschwindigkeits-Drahtflammspritzen. Hochgeschwindigkeits-Drahtflammspritzen.

Einsatz als Erosionsschutz auf Flossenwénden, Zyklonen, in Dampfturbinen. Universaler Einsatzbereich fiir Schichten bet denen hohe Harte, Korrosionsschutz
und Warmebestandigkeit verlangt wird.

SPRITZGUTANALYSE (%) Basis = Fe SPRITZGUTANALYSE (%) Basis = Fe

: 1 : | 1
Cr 1 A\t St

\Y[s} Mn Cu

Spritzletstung
kg/h/100 A

4,5

Spritzletstung
kg/h/100 A

2,3

Schmelzpunkt
°C

Schmelzpunkt
°C

~ 1430 ~1210

SPRITZPARAMETER SPRITZPARAMETER

Standard | Zerstauberluft | Spannung | Strem | Spritzabstand | Auftrag/Ubergang| Effizienz
mm Druck Volt Ampere mm mm/Pass %

Standard | Zerstauberluft’ Spannung | Strom Spritzabstand | Auftrag/Ubergang Effizienz
mm Druck Volt Ampere mm mm/Pass %

16 35 30-32 100-200 75-125 0,125 70 - 80 16 35 30-32 100-200 75-125 0,125 70 -80

THERMISCHES SPRITZEN
THERMISCHES SPRITZEN

LIEFERFORMEN Spule BS 300 = 15 kg B 450 = 25 kg LIEFERFORMEN Spule

BS 300 =15 kg B 450 = 25 kg

Drahtdurchmesser 1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")

1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")

Drahtdurchmesser
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ENISO14919 -5-16-4 EN 5014919 -5-16-4

CORODUR® SP 104 CORODUR® SP 105 HY

Filldraht fir Abrasions - und korrosionsbestandige Beschichtung, selbsthartend Sonderlegierung mit hahem Chrom- und Kabaltanteil. Die Beschichtungen weisen
bis 1000 HV. Sie ist gut schleifbar mit polierfahiger Oberflache, hohe Elastizitat, ein austenitisches Gefiige auf und sind kaltverfestigend. Sie sind sehr bestdndig
warmebestandig bis 870°C. Als einlagige Schicht; ein Haftgrund ist nicht erforder- gegen Korrosion, Erosion und vor allem Kavitation. Entwickelt fir Lichtbogen-
lich. Entwickelt fir Lichtbogendraht-, geeignet auch fiir Drahtflamm- und Hoch- draht-, geeignet auch fiir Drahtflamm- und Hochgeschwindigkeits-Drahtflamm-
geschwindigkeits-Drahtflammspritzen. spritzen.

Deckschicht zur Instandsetzung von Maschinenkomponenten und als hochwirk- Typische Anwendung sind u.a. Schutzschichten gegen Kavitation und Erasion in

samer Verschleischutz. Bereichen wie Wasserturbinen, Hydraulik- und Gassystem-Komponenten.

SPRITZGUTANALYSE (%) Basis = Fe

Crﬂl\n"' | |

SPRITZGUTANALYSE (%) Basis = Fe

\Y[s} Mn Cu

Harte Schmelzpunkt Spritzleistung Harte Schmelzpunkt Spritzletstung
HRc °C kg/h/100 A HB °C kg/h/100 A
53 ~1200 34 350 ~ 1440 4,2

1000 HV 0,1 verfestigt 450 verfestig

SPRITZPARAMETER SPRITZPARAMETER

Standard | Zerstauberluft | Spannung | Strem | Spritzabstand | Auftrag/Ubergang| Effizienz
mm Druck Volt Ampere mm mm/Pass %

Standard | Zerstauberluft” Spannung | Strom Spritzabstand | Auftrag/Ubergang Effizienz
mm Druck Volt Ampere mm mm/Pass %

16 35 30-32 100-200 75-125 0,125 70 - 80 16 35 30-32 100-200 75-125 0,125 70-80

THERMISCHES SPRITZEN
THERMISCHES SPRITZEN

LIEFERFORMEN Spule BS 300 = 15 kg B 450 = 25 kg LIEFERFORMEN Spule

BS 300 =15 kg B 450 = 25 kg

Drahtdurchmesser 1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")

1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")

Drahtdurchmesser
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ENISO14919 -5-16-4 EN 5014919 -5-16-4

CORODUR® SP 106 CORODUR® SP 107

Filldraht enthalt Wolframkarbid und Titankarbid in einer amorphen, korrosions- Austenitische, rostbestandige Filldrahtlegierung. Die Beschichtungen sind ist
bestdndigen Matrix. Die Schicht zeigt sehr gute Abrasionsbestdndigkeit bei hoher kaltverfestigend und amagnetisch, mit guter mechanischer Bearbeitbarkeit. Ent-
Haftfestigkeit und guter Auftragsleistung. Entwickelt fir Lichtbogendraht-, geeig- wickelt fir Lichtbogendraht-, geeignet auch fiir Drahtflamm- und Hochgeschwin-
net auch fiir Drahtflamm- und Hochgeschwindigkeits-Drahtflammspritzen. digkeits-Drahtflammspritzen.

Anti-Rutschbeldge auf Laufwegen in Industrieanlagen und auf Schiffsdecks. Q Reparatur von Maschinenkomponenten.

SPRITZGUTANALYSE (%) Basis = Fe

Cr“Ni'

SPRITZGUTANALYSE (%) Basis = Fe

Spritzleistung
kg/h/100 A

29

Schmelzpunkt
°C

~ 1430

Spritzletstung
kg/h/100 A

4,5

Schmelzpunkt
°C

64-69 ~ 1200

SPRITZPARAMETER SPRITZPARAMETER

Standard | Zerstauberluft | Spannung | Strem | Spritzabstand | Auftrag/Ubergang| Effizienz
mm Druck Volt Ampere mm mm/Pass %

Standard | Zerstauberluft” Spannung | Strom Spritzabstand | Auftrag/Ubergang Effizienz
mm Druck Volt Ampere mm mm/Pass %

16 41 30-32 100-200 75-125 0,125 70 - 80 16 35 29-30 200-300 125-175 0,125 70-80

THERMISCHES SPRITZEN
THERMISCHES SPRITZEN

LIEFERFORMEN Spule BS 300 = 15 kg B 450 = 25 kg LIEFERFORMEN Spule

BS 300 =15 kg B 450 = 25 kg

Drahtdurchmesser 1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")

1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")

Drahtdurchmesser
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ENISO14919 -5-16-4 EN 5014919 -5-16-4

CORODUR® SP 108 CORCDUR® SP 1089

Filldrahtlegierung auf Eisenbasis fiir korrosionsbestandige und sehr abrasions- Hoch C- Cr- Nb- V- und B- legierter Filldraht zu Schutz gegen extreme Ver-

bestdndige Schichten. Die Schichten sind gut polierfahig. Entwickelt fiir Licht- schleiBbeanspruchung. Die erzeugte Beschichtung besitzt eine hohe Harte von

bogendraht-, geeignet auch fiir Drahtflamm- und Hochgeschwindigkeits-Draht- 60-68 HRC, was vor Abrasion effektiv schiitzt. Sie sollte aber keiner Schlaghean-

flammspritzen. spruchung ausgesetzt werden. Die Verschleibbestdndigkeit bleibt bis etwa 650°C
nahezu erhalten. Die Harte reduziert sich um etwa 8% bei 400°C und ca. 20% bel
650°C.

Q Einsetzbar fir Kesselwande, Rollen fiir Papierindustrie, Marinewellen und in der Q Abrasionsschutz fiir alle Maschinenkomponenten, bei starkem Mineralverschleif.
Lebensmittelindustrie.

SPRITZGUTANALYSE (%) Basis = Fe SPRITZGUTANALYSE (%) Basis = Fe

| si| B | |

Nb Mn

Spritzleistung
kg/h/100 A

36

Spritzletstung

Schmelzpunkt
°C kg/h/100 A

Schmelzpunkt
°C

~ 1260 1400

35

SPRITZPARAMETER SPRITZPARAMETER

Standard | Zerstauberluft | Spannung | Strem | Spritzabstand | Auftrag/Ubergang| Effizienz
mm Druck Volt Ampere mm mm/Pass %

Standard | Zerstauberluft” Spannung | Strom Spritzabstand | Auftrag/Ubergang Effizienz
mm Druck Volt Ampere mm mm/Pass %

16 35 33-34 100-200 75-125 0,125 70 - 80 16 35 30-33 100-200 75-125 0,125 70-80

THERMISCHES SPRITZEN
THERMISCHES SPRITZEN

LIEFERFORMEN Spule B5 300 =15 kg B 450 = 25 kg LIEFERFORMEN Spule BS 300 =15 kg B 450 = 25 kg

1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")

Drahtdurchmesser

1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")

Drahtdurchmesser
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ENISO14919 -5-16-4 EN 5014919 -5-16-4

CORODUR® 5P 111 CORODUR® SP 112

Filldraht fiir abrasions - und korrosionsbestandige Beschichtung mit polierfahiger Abrasions - und korrosionsbestdndige Beschichtung mit polierfahiger Oberfldche.
Oberflache. Die Schichten sind duktil, warmebestdndig bis 870 °C mit niedrigem Die Schichten sind duktil, warmebestandig bis 870 °C mit niedrigem Reibungsko-
Reibungskoeffizient, hoher Auftragsrate. Sie sind kaltverfestigungsfahig. Entwi- effizient. Sie sind kaltverfestigungsfdhig. Draht mit hoher Auftragsrate. Entwickelt
ckelt fir Lichtbogendraht-, geeignet auch fiir Drahtflamm- und Hochgeschwin- fir Lichtbogendraht-, geeignet auch fiir Drahtflamm- und Hochgeschwindigkeits-
digkeits-Drahtflammspritzen. Drahtflammspritzen.

Hervorragender Erosionsschutz auf Flossenrohrwiénden und Uberhitzerrohren. Papier-

Q industrie. Auch verwendbar fiir Presskolben, Ventilschafte, Bauteile aus Chemieanlagen,
Wellenschutzhilsen, Lagerstellen von Motoren, Plunger und Bauteile die bisher ver-
chromt wurden.

Einsatz fiir Presskalben, Ventilschafte, Bauteile aus Chemieanlagen, Wellenschutz-
hiilsen, Lagerstellen von Mataren, Plunger und Bauteile die bisher verchromt
wurden.

SPRITZGUTANALYSE (%) Basis = Fe SPRITZGUTANALYSE (%) Basis = Fe

Schmelzpunkt Spritzletstung Schmelzpunkt Spritzletstung
°C kg/h/100 A HV 0,1 °C kg/h/100 A
~ 1200 3,6 1000-1150 ~ 1200 36

SPRITZPARAMETER SPRITZPARAMETER

Standard | Zerstauberluft | Spannung | Strem | Spritzabstand | Auftrag/Ubergang| Effizienz
mm Druck Volt Ampere mm mm/Pass %

Standard | Zerstauberluft’ Spannung | Strom Spritzabstand | Auftrag/Ubergang Effizienz
mm Druck Volt Ampere mm mm/Pass %

16 35 33-34 100-200 75-125 0,125 70 - 80 16 35 33-34 100-200 75-125 0,125 70 -80

THERMISCHES SPRITZEN
THERMISCHES SPRITZEN

LIEFERFORMEN Spule BS 300 = 15 kg B 450 = 25 kg LIEFERFORMEN Spule

BS 300 =15 kg B 450 = 25 kg

Drahtdurchmesser 1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")

1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")

Drahtdurchmesser
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ENISO14919 -5-16-4 ENISO14919 -5-16-4

CORODUR® SP 113 CORODUR® SP 115

Austenitische, rostfreie Filldrahtlegierung dhnlich 316L, bestandig gegen Korro- Eisenbasishartlegierung zum thermischen Spritzen zur Herstellung harter, abra-
sion. Gute mechanische Bearbeitbarkeit. Entwickelt fir Lichtbogendraht-, geeig- sionsbestandiger Spritzschichten. Weniger geeignet fiir Schlagbeanspruchung.
net auch fir Drahtflamm- und Hochgeschwindigkeits-Drahtflammspritzen. Entwickelt fiir das Lichtbogendrahtspritzen, verarbeitbar jedoch auch durch das

(Hochgeschwindigkeitsdraht-) Flammspritzen.

Reparatur von Maschinenkomponenten. HochverschleiBbestandige Schichten, polierfdhig, Hartchromersatzlegierung, Papier-

industrie, Walzen etc.

Basis = Fe

SPRITZGUTANALYSE (%) Basis = Fe SPRITZGUTANALYSE (%)

Spritzletstung
kg/h/100 A

4,3

Spritzletstung
kg/h/100 A

35

Schmelzpunkt
°C

Schmelzpunkt
°C

200-240 ~ 1430 ~ 1260

SPRITZPARAMETER SPRITZPARAMETER

Standard | Zerstauberluft | Spannung | Strem | Spritzabstand | Auftrag/Ubergang| Effizienz
mm Druck Volt Ampere mm mm/Pass %

Standard | Zerstauberluft’ Spannung | Strom Spritzabstand | Auftrag/Ubergang Effizienz
mm Druck Volt Ampere mm mm/Pass %

16 35 29 -30 200-300 125-175 0,125 70 - 80 16 35 30-33 100-200 75-175 0,125 70 -80

THERMISCHES SPRITZEN
THERMISCHES SPRITZEN

LIEFERFORMEN Spule BS 300 = 15 kg B 450 = 25 kg LIEFERFORMEN Spule

BS 300 =15 kg B 450 = 25 kg

Drahtdurchmesser 1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")

1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")

Drahtdurchmesser
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ENISO14919 -5-16-4 ENISO14919 -5-16-4

CORODUR®SP 118Y CORODUR® SP 120

Ferritische Eisen-Chrom-Aluminium-Legierung mit Yttrium (FeCrAlY) oxidati- Korrosionstrage harte Filldrahtlegierung mit guter VerschleiBfestigkeit. Besitzt
onsbestandig bis 500°C, korrosionsschiitzend bei Schwefel- und Kohlenstoffat- geringe Schrumpfung und damit sind relativ hohe Schichtdicken erreichbar. Gute
mosphdre. Gute mechanische Bearbeitbarkeit. Entwickelt fiir Lichtbogendraht-, mechanische Bearbeitbarkeit durch Schleifen. Entwickelt fir Lichtbogendraht-,
geeignet auch fiir Drahtflamm- und Hochgeschwindigkeits-Drahtflammspritzen. geeignet auch fir Drahtflamm- und Hochgeschwindigkeits-Drahtflammspritzen.

Als Haftgrund, u.a. auf Kesselrohren. Instandsetzung und Aufarbeitung von Maschinenteilen, Pumpenkolben, Zapfen-

flachen, Walzen.

Basis = Fe

SPRITZGUTANALYSE (%) SPRITZGUTANALYSE (%) Basis = Fe

Harte Schmelzpunkt Spritzletstung Schmelzpunkt Spritzletstung
HV 0,3 °C kg/h/100 A °C kg/h/100 A
170-270 ~ 1500 45 ~ 1430 45

SPRITZPARAMETER SPRITZPARAMETER

Standard | Zerstauberluft | Spannung | Strem | Spritzabstand | Auftrag/Ubergang| Effizienz
mm Druck Volt Ampere mm mm/Pass %

Standard | Zerstauberluft’ Spannung | Strom Spritzabstand | Auftrag/Ubergang Effizienz
mm Druck Volt Ampere mm mm/Pass %

16 35 30-32 100-200 75-125 0,125 70 - 80 16 35 29 -30 50-300 125-175 0,125 70 -80

THERMISCHES SPRITZEN
THERMISCHES SPRITZEN

LIEFERFORMEN Spule BS 300 = 15 kg B 450 = 25 kg LIEFERFORMEN Spule

BS 300 =15 kg B 450 = 25 kg

Drahtdurchmesser 1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")

1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")

Drahtdurchmesser
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THERMISCHES SPRITZEN

SPRITZGUTANALYSE (%)

FOLLDRAHT GMEBH

EN 5014919 -5-16-4

CORODUR® 5P 121

SP 121 haftet sehr gut bet hoher Auftragsrate. Durch den hohen Kohlenstoffge-
halt besonders hohe Harte und Verschleilbbestandigkeit. Fiir Korrosionsschutz
anschliekend mit Zink oder Aluminium Spritzschichten versehen. Kann entweder
zunichst als dichte Schicht (B) mit abschlieBend einem Ubergang hoher Rauigkeit
gespritzt werden. Dabei sehr gute Haftung und dichte Schicht. Oder als einschich-
tiges System (A) mit guter Haftung bet hoher Rauigkeit auftragen. Entwickelt fiir
Lichtbogendraht-, geeignet auch fiir Drahtflamm- und Hochgeschwindigkeits-

Drahtflammspritzen.

Besonders geeignet als raue Antirutsch-Beschichtung auf Laufwegen in der
Industrie und auf Schiffen.

Basis = Fe

SPRITZPARAMETER

Standard | Zerstauberluft” Spannung | Strom

Schmelzpunkt Spritzletstung
°C kg/h/100 A
~ 1370 4,0

Spritzabstand | Auftrag/Ubergang Effizienz

FOLLDRAHT GMEBH

EN 5014919 -5-16-4

CORODUR® SP 124

Baridischer Filldraht auf Eisenbasis ohne Chrom zur Erzeugung von Schichten bet
gleitender Belastung mit niedrigem Reibwiderstand, bei gleichzeitig hoher Har-
te und so einem hohen VerschleiBwiderstand. Die Schichten sind schleifbar und
lassen sich gut honen. Entwickelt fir Lichtbogendraht-, geeignet auch fiir Draht-

flamm- und Hochgeschwindigkeits-Drahtflammspritzen.

Q Einsetzbar als Schicht in Zylinderlaufbuchsen.

Basis = Fe

SPRITZGUTANALYSE (%)

mm Druck Volt Ampere mm mm/Pass %
A 16 1 27-30 200-350 100 0,5 80-90
B 16 35 27-30 200-350 125 0,125 80-90

LIEFERFORMEN Spule

196

BS 300 =15 kg B 450 = 25 kg

1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")

Drahtdurchmesser

E’ www.corodur.de

ﬁ info@corodur.de

Schmelzpunkt Spritzletstung
°C kg/h/100 A
1400 3,7

SPRITZPARAMETER

Standard |Zerstauberluft | Spannung | Strem | Spritzabstand | Auftrag/Ubergang| Effizienz
mm Druck Volt Ampere mm mm/Pass %

16 35 30-33 100-200 75-175 0,125 70 -80

LIEFERFORMEN Spule

BS 300 =15 kg

B 450 = 25 kg

Drahtdurchmesser 1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")
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ENISO14919 -5-16-4 EN 5014919 -5-16-4

CORODUR® 5P 126 CORODUR® SP 128

Filldrahtlegierung auf Eisenbasis mit hohem Gehalt an Bor und Niob, zusatzlich Hochlegierter Stahldraht zur Herstellung von zdhen Schichten mit ausgezeichne-
legiert mit Nickel, mit hoher Harte und dadurch sehr verschleifest. Die Schich- ter Korrosions- und Oxidationsbestandigkeit bet gleichzeitig hoher Festigkeit. Die
ten sind schleifbar und lassen sich gut honen. Entwickelt fir Lichtbogendraht-, Schichten lassen sich mechanisch bearbeiten. Entwickelt fiir Lichtbogendraht-,
geeignet auch fir Drahtflamm- und Hochgeschwindigkeits-Drahtflammspritzen. geeignet auch fir Drahtflamm- und Hochgeschwindigkeits-Drahtflammspritzen.

Instandsetzung und Wiederherstellung der Dimension bei der Reparatur von
Verwendung als Beschichtung in zylindrischen Bohrungen und Walzen. Q Maschinenkomponenten, Papier-, Textilmaschinen, Heizkessel, Alternative zur

Hartverchromung.

SPRITZGUTANALYSE (%) Basis = Fe

B I |
Cr n N St Mn Nb
5.8

SPRITZGUTANALYSE (%) Basis = Fe

Schmelzpunkt Spritzleistung Schmelzpunkt Spritzletstung
°C kg/h/100 A HB °C kg/h/100 A
64 - 68 3,7 160 - 200 1300 3.4

SPRITZPARAMETER SPRITZPARAMETER

Standard | Zerstauberluft | Spannung | Strem | Spritzabstand | Auftrag/Ubergang| Effizienz
mm Druck Volt Ampere mm mm/Pass %

Standard | Zerstauberluft’ Spannung | Strom Spritzabstand | Auftrag/Ubergang Effizienz
mm Druck Volt Ampere mm mm/Pass %

16 35 30-33 100-200 75-175 0,125 70 - 80 16 35 29-32 100-200 125-175 0,125 70 - 80

THERMISCHES SPRITZEN
THERMISCHES SPRITZEN

LIEFERFORMEN Spule BS 300 = 15 kg B 450 = 25 kg LIEFERFORMEN Spule

BS 300 =15 kg B 450 = 25 kg

Drahtdurchmesser 1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")

1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")

Drahtdurchmesser
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EN 5014919 -5-16-4 EN 5014919 -5-16-4

CORODUR® SP 132 CORODUR® SP 155

Dieser Werkstoff auf Fe- Cr- Ni- Co- Mo- Basis bietet neben einem hohem CORODUR® SP 155 ist eine Eisenbasishartlegierung zur Herstellung hoch abra-
Warmverschlei®- und Verformungswiderstand auch hohen Widerstand gegen sionsbestandiger Spritzschichten. Weniger geeignet fiir Schlagbeanspruchung.
Gleitverschlei® durch metallische Gegenkdrper. Die Beschichtung ist anlassbe- Entwickelt fir Lichtbogendraht-, Drahtflamm- und Hochgeschwindigkeits-Draht-
standig bis 650°C, zunderbesténdig bis 900°C sowie thermoschock- und tem- flammspritzen.

peraturwechselbestandig sowie kaltverfestigend. Diese Legierung neigt nicht zur

Rissanfalligkett.

0 Beschichten von Werkzeuge zum Warmpressen von Blechteilen, Ventilkegel, Pumpen, Mischerteile, Betonpumpen, Férderschnecken, Koksofenférderer, Ni-Hard
Sitzringe tn Armaturen u. a. Werkstoffe.

Basis = Fe

SPRITZGUTANALYSE (%) Basis = Fe

Cr W A | | | |

SPRITZGUTANALYSE (%)

St Mo Mn Co

Spritzletstung
kg/h/100 A

37

Spritzletstung
kg/h/100 A

35

Schmelzpunkt
°C

Schmelzpunkt
°C

45-50 1300 ~ 1260

SPRITZPARAMETER SPRITZPARAMETER

Standard | Zerstauberluft | Spannung | Strem | Spritzabstand | Auftrag/Ubergang| Effizienz
mm Druck Volt Ampere mm mm/Pass %

Standard | Zerstauberluft’ Spannung | Strom Spritzabstand | Auftrag/Ubergang Effizienz
mm Druck Volt Ampere mm mm/Pass %

16 35 29 -30 200-300 125-175 0,125 70 -80 16 35 30-33 100-200 75-125 0,125 70 -80

THERMISCHES SPRITZEN
THERMISCHES SPRITZEN

LIEFERFORMEN Spule B5 300 =15 kg B 450 = 25 kg LIEFERFORMEN

BS 300 =15 kg B 450 = 25 kg

Spule

Drahtdurchmesser 1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")

1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")

Drahtdurchmesser
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EN 5014919 -6-16-4 EN 5014919 -6-16-4

CORODUR® SP 201 CORODUR® SP 206

NiCrBSt Filldraht zur Herstellung von verschleifs- und karrosionsbestandigen NiCrBSt Filldraht zur Herstellung von verschleid- und korrosionsbestandigen
Schutzschichten, mit guter Bestandigkeit gegen Schwefel und Chlor bet Kessel- Schutzschichten. Die Schichten sind nachtrdglich einschmelzbar. Sie weisen Har-
atmosphdre. Schichten sind nachtraglich einschmelzbar. Sie weisen Harten von ten von ca. 700 - 800 HV und Porositdten < 2 % auf. Sie sind schleif- und polier-
ca. 700 - 800 HV und Porositaten < 2 % auf. Entwickelt fir Lichtbogendraht-, bar. Entwickelt fiir Lichtbogendraht-, geeignet auch fiir Drahtflamm- und Hochge-
geeignet auch fiir Drahtflamm- und Hochgeschwindigkeits-Drahtflammspritzen. schwindigkeits-Drahtflammspritzen.

Fir hoch beanspruchte Bauteile des chemischen Anlagenbaus der Nahrungs- Fir Bauteile des chemischen Anlagenbaus oder der Nahrungsmittelindustrie.

mittelindustrie, auf Kesselwande und Uberhitzer in Verbrennungsanlagen. Plunger, Kolbenstangen.

Basis = Ni

SPRITZGUTANALYSE (%) SPRITZGUTANALYSE (%) Basis = Ni

Spritzletstung
kg/h/100 A

4,5

Spritzletstung
kg/h/100 A

4,5

Schmelzpunkt
°C

Schmelzpunkt
°C

HV 0,1
700-800

HV 0,1
700-800

~ 1070 ~ 1070

SPRITZPARAMETER SPRITZPARAMETER

Standard | Zerstauberluft | Spannung | Strem | Spritzabstand | Auftrag/Ubergang| Effizienz
mm Druck Volt Ampere mm mm/Pass %

Standard | Zerstauberluft’ Spannung | Strom Spritzabstand | Auftrag/Ubergang Effizienz
mm Druck Volt Ampere mm mm/Pass %

16 35 28-32 180-220 130-160 0,125 70 - 80 16 35 30-32 100-200 75-125 0,125 70 -80

THERMISCHES SPRITZEN
THERMISCHES SPRITZEN

LIEFERFORMEN Spule BS 300 = 15 kg B 450 = 25 kg LIEFERFORMEN Spule

BS 300 =15 kg B 450 = 25 kg

Drahtdurchmesser 1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")

1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")

Drahtdurchmesser
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EN 5014919 -6,5-16-4 EN 5014919 -6,5-16-4

CORODUR® 5P 211 CORODUR® SP 221

NiCrBSi-Filldraht zur Herstellung von verschleifs- und karrosionsbestandigen NiCrBSi-Filldraht zur Herstellung von verschleid- und korrosionsbestandigen
Schutzschichten mit guter Bestdndigkeit gegen Chlor bet Kesselatmosphdre. Schutzschichten mit guter Bestandigkeit gegen Chlor und Schwefel bet Kesselat-
Schicht kann bis auf 1000 HV aufharten. Einsatz bis 450°C (Oberflachentempe- mosphare.Porositdten < 2 % sind mdglich. Schichten aus COROBUR SP 221 sind
ratur), Porositdten < 2 % sind mdglich. Entwickelt fiir Lichtbogendraht-, geeignet nachtrdglich einschmelzbar. Entwickelt fiir Lichtbogendraht-, geeignet auch fir
auch fir Drahtflamm- und Hochgeschwindigkeits-Drahtflammspritzen. Drahtflamm- und Hochgeschwindigkeits-Drahtflammspritzen.

Auf Verdampferwanden und Rohren in Verbrennungsanlagen. Fir Bauteile des chemischen Anlagenbaus oder der Nahrungsmittelindustrie,
auf Verdampferwanden und Rohren in Verbrennungsanlagen.

SPRITZGUTANALYSE (%) Basis = Ni SPRITZGUTANALYSE (%) Basis = Ni

Schmelzpunkt Spritzletstung Schmelzpunkt Spritzletstung
HV 0,1 °C kg/h/100 A HV 0,1 °C kg/h/100 A
800 -1000 ~ 1150 50 700-800 ~ 1070 45

SPRITZPARAMETER SPRITZPARAMETER

Standard | Zerstauberluft | Spannung | Strem | Spritzabstand | Auftrag/Ubergang| Effizienz
mm Druck Volt Ampere mm mm/Pass %

Standard | Zerstauberluft’ Spannung | Strom Spritzabstand | Auftrag/Ubergang Effizienz
mm Druck Volt Ampere mm mm/Pass %

16 35 30-32 100-200 75-125 0,125 70 - 80 16 35 27-32 180-220 130-160 0,125 70 -80

THERMISCHES SPRITZEN
THERMISCHES SPRITZEN

LIEFERFORMEN Spule BS 300 = 15 kg B 450 = 25 kg LIEFERFORMEN Spule

BS 300 =15 kg B 450 = 25 kg

Drahtdurchmesser 1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")

1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")

Drahtdurchmesser
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ENI5014919 -6,4-16-4 ENISO14919 -6-16-4

COROCDUR® SP 222 CORODUR® SP 223

Haftschicht fir keramische Schichten. Korrosionsschutz bei chlorhaltiger Atmo- Gute Bestandigkeit gegen Schwefel-Karrosion und Oxidation, z.B. in Kesselatmo-
sphare sowie Bestdndigkeit bei hohen Temperaturen bis ca. 980°C in aggressiver sphare. Schichten aus CORODUR® SP 223 kdnnen bis 800°C eingesetzt werden. Sie
Umgebung. Hohe Haftfestigkeit, zerspanbar. Schichtdicke von 0,1 - 0,25 mm als besitzen hohe Haftfestigkeit. Entwickelt fiir Lichtbogendraht-, geeignet auch fir
Haftschicht fiir keramische Werkstaffe. Entwickelt fiir Lichtbogendraht-, geeignet Drahtflamm- und Hochgeschwindigkeits-Drahtflammspritzen.

auch fir Drahtflamm- und Hochgeschwindigkeits-Drahtflammspritzen.

Fiir Bauteile des chemischen Anlagenbaus oder der Nahrungsmittelindustrie. Geeignet als Haft- und Deckschicht. Beschichtungen auf Flossenwanden, Kessel-

und Uberhitzerrohren von Kohlekraftwerken und Schwarzlaugekesseln.

SPRITZGUTANALYSE (%) Basis = Ni SPRITZGUTANALYSE (%) Basis = Ni

Schmelzpunkt Spritzletstung Schmelzpunkt Spritzletstung
°C kg/h/100 A HV 0,1 °C kg/h/100 A
100 ~ 1480 50 250-280 ~ 1480 50

SPRITZPARAMETER SPRITZPARAMETER

Standard | Zerstauberluft | Spannung | Strem | Spritzabstand | Auftrag/Ubergang| Effizienz
mm Druck Volt Ampere mm mm/Pass %

Standard | Zerstauberluft’ Spannung | Strom Spritzabstand | Auftrag/Ubergang Effizienz
mm Druck Volt Ampere mm mm/Pass %

16 35 27-29 200-350 150-170 0,125 70 - 80 16 35 27-29 200-350 150-170 0,125 70 -80

THERMISCHES SPRITZEN
THERMISCHES SPRITZEN

LIEFERFORMEN Spule

BS 300 =15 kg B 450 = 25 kg LIEFERFORMEN

BS 300 =15 kg B 450 = 25 kg

Spule

Drahtdurchmesser 1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")

Drahtdurchmesser 1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")
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CORODUR® SP 224

ENISO14919 -6-16-4 EN 5014919 -6-16-4

CORODUR® SP 225

Gute Bestdndigkeit gegen korrosive Schwefel-Gase bei Kesselatmosphdre. NiCrMo-Legierung, ahnlich 2.4831 fiir hochkorrosionsbestdandige Schutzschichten,
Schichten aus CORODUR® SP 224 sind temperaturbestdndig bis 980°C. Entwickelt z. B. gegen Sauren mit Chloriden, sowie bestandig gegen Oxidation und Heilbgas-
fiir Lichtbogendraht-, geeignet auch fiir Drahtflamm- und Hochgeschwindigkeits- korrosion. Als Haftschicht und zur Instandsetzung.

Entwickelt fir Lichtbogendraht-, geeignet auch fiir Drahtflamm- und Hochge-

Drahtflammspritzen.

schwindigkeits-Drahtflammspritzen.

Beschichtungen auf Flossenwanden, Zyklonen und Kesselrohren. Typische Anwendungen als Haftschicht und zur Instandsetzung in der chemischen

SPRITZGUTANALYSE (%)

Schmelzpunkt
°C

SPRITZPARAMETER

Spritzabstand | Auftrag/Ubergang Effizienz
mm mm/Pass %

Standard | Zerstauberluft

Industrie, Petrochemte und die Offshore-Industrie.

Basis = Ni

Basis = Ni

SPRITZGUTANALYSE (%)

Spritzletstung Schmelzpunkt Spritzletstung
kg/h/100 A HV 0,1 °C kg/h/100 A
5 240-300 ~ 1315 5

SPRITZPARAMETER

Standard | Zerstauberluft | Spannung | Strem | Spritzabstand | Auftrag/Ubergang| Effizienz
mm Druck Volt Ampere mm mm/Pass %

150-170 0,125 70 - 80

THERMISCHES SPRITZEN

LIEFERFORMEN

BS 300 =15 kg

Drahtdurchmesser 1,6 mm (1/16%)

www.corodur.de

16 35 29-32 | 200-300 125-175 0,125 70 -80

THERMISCHES SPRITZEN

B 450 = 25 kg LIEFERFORMEN Spule

BS 300 =15 kg B 450 = 25 kg

Drahtdurchmesser 1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")

2,4 mm (3/32")
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EN 5014919 -6-16-4 ENISO14919 -6-16-4

CORODUR® SP 226 CORODUR® SP 227

NiCrMoW-Legtierung, zum Einsatz bet hohen korrosiven Beanspruchungen, z. B. NiCrMoW-Legterung, dhnlich CORODUR® SP 226 bet hohen korrosiven Beanspru-
durch Sduren mit hohem Chloridgehalt. Schicht ist bestdndig gegen Oxidation chungen, z.B. durch Sauren mit hohem Chlorid Gehalt. Schicht ist bestandig gegen
und Heikgaskarrosion. Entwickelt fiir Lichtbogendraht-, geeignet auch fir Draht- Oxidation und Heigaskorrosion. Hohere Harte gegentiber CORODUR® SP 226. Ent-
flamm- und Hochgeschwindigkeits-Drahtflammspritzen. wickelt fiir Lichtbogendraht-, geeignet auch fiir Drahtflamm- und Hochgeschwin-

digkeits-Drahtflammspritzen.

Typische Anwendungen als Haftschicht und zur Instandsetzung in der chemischen Typische Anwendungen als Haftschicht und zur Instandsetzung in der chemischen

Industrie, Petrochemte und die Offshore-Industrie. Industrie, Petrochemte und die Offshore-Industrie.

Basis = Ni Basis = Ni

SPRITZGUTANALYSE (%) SPRITZGUTANALYSE (%)

Harte Schmelzpunkt Spritzletstung Harte Schmelzpunkt Spritzletstung
HB °C kg/h/100 A HB °C kg/h/100 A
200-240 ~ 1360 50 200-240 ~ 1365 50

SPRITZPARAMETER SPRITZPARAMETER

Standard | Zerstauberluft | Spannung | Strem | Spritzabstand | Auftrag/Ubergang| Effizienz
mm Druck Volt Ampere mm mm/Pass %

Standard | Zerstauberluft’ Spannung | Strom Spritzabstand | Auftrag/Ubergang Effizienz
mm Druck Volt Ampere mm mm/Pass %

16 35 30-34 100-200 70-120 0,125 70 - 80 16 23 30-34 100-200 70-120 0,125 70 -80

THERMISCHES SPRITZEN
THERMISCHES SPRITZEN

LIEFERFORMEN Spule BS 300 = 15 kg B 450 = 25 kg LIEFERFORMEN Spule

BS 300 =15 kg B 450 = 25 kg

Drahtdurchmesser 1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")

1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")

Drahtdurchmesser
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EN 5014919 -6-16-4 EN 5014919 -6-16-4

CORODUR® SP 228 CORCDUR® SP 229

NiCrBSt - Filldrahtlegierung mit ca. 10 - 15% Primarcarbiden. Hoher Verschleil- Sehr hohe Haftfestigkeit, auch bet glatten Oberflachen, selbsthaftend durch exo-
widerstand gegen Abrasion und Karrosion, z. B. fiir Bauteile, die durch chemische therme Reaktion. Dichte Schichten mit besserer Oxidations- und Hochtemperatur-
Flissigkeiten mit abrasiven Partikeln beansprucht werden. Nachtragliches Ein- Korrosionsbestandigkeit bis 650°C. Auftragung auf gereinigte ungestrahlte Ober-
schmelzen ist mdglich. Entwickelt fiir Lichtbogendraht-, geeignet auch fir Draht- flachen mdglich. Beste Haftung wird erreicht bei Auftragung in einem Ubergang
flamm- und Hochgeschwindigkeits-Drahtflammspritzen. (ca. 0,125 mm). Entwickelt fir Lichtbogendraht-, geeignet auch fiir Drahtflamm-

und Hochgeschwindigkeits-Drahtflammspritzen.

Typische Anwendungen in der chemischen Industrie, Petrochemie und die Off- Q Haftschicht, fir Instandsetzung von Gasturbinen.

shore-Industrie, fir Plunger, Kolben, Wellen.

SPRITZGUTANALYSE (%) Basis = Ni SPRITZGUTANALYSE (%) Basis = Ni

Schmelzpunkt Spritzleistung Schmelzpunkt Spritzletstung
HV 0,1 °C kg/h/100 A °C kg/h/100 A
800-1000 1300 45 ~ 1450 45

SPRITZPARAMETER SPRITZPARAMETER

Standard | Zerstauberluft | Spannung | Strem | Spritzabstand | Auftrag/Ubergang| Effizienz
mm Druck Volt Ampere mm mm/Pass %

Standard | Zerstauberluft’ Spannung | Strom Spritzabstand | Auftrag/Ubergang Effizienz
mm Druck Volt Ampere mm mm/Pass %

16 35 29-32 200-300 125-175 0,125 70 - 80 16 35 30-32 200-300 75-125 0,125 70-80

THERMISCHES SPRITZEN
THERMISCHES SPRITZEN

LIEFERFORMEN Spule BS 300 =15 kg B 450 = 25 kg LIEFERFORMEN Spule

BS 300 = 15 kg B 450 = 25 kg

Drahtdurchmesser 1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")

1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")

Drahtdurchmesser
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THERMISCHES SPRITZEN

SPRITZGUTANALYSE (%)

EN 5014919 -6,5-16-4

COROCDUR® SP 230

Sehr hohe Haftfestigkeit, auch bet glatten Oberflachen, selbsthaftend, dichte
Schichten. Auftragung auf gereinigte ungestrahlte Oberflichen maglich. Beste
Haftung wird erreicht bei Auftragung in einem Ubergang (ca 0,125 mm). Entwi-
ckelt fir Lichtbogendraht-, geeignet auch fiir Drahtflamm- und Hochgeschwin-

digkeits-Drahtflammspritzen.

Haftschicht fiir Keramiken und z.B. zur Instandsetzung in Gasturbinen.

Basis = Ni

mm

SPRITZPARAMETER

Standard | Zerstauberluft” Spannung | Strom

Spritzletstung
kg/h/100 A

4,5

Schmelzpunkt
°C

200 ~ 1450

Spritzabstand | Auftrag/Ubergang Effizienz

Druck Volt Ampere mm mm/Pass %

ENISO14919 -5-16-4

CORODUR® SP 231

Aukergewdhnliche Haftung durch exotherme Reaktion fir Haftschichten zur
Instandsetzung von spanbaren C-Stahlen und korrosionsfesten Stahlen. Gute
Bestandigkeit gegen Partikelerosion und verbesserte Verschleibbestdndigkeit
durch Mo. Entwickelt fir Lichtbogendraht-, geeignet auch fiir Drahtflamm- und

Hochgeschwindigkeits-Drahtflammspritzen.

Einsetzbar in der Lagertechnik, sowie Reparaturbeschichtung von nicht mahaltigen

oder verschlissenen Teilen.

Basis = Ni

SPRITZGUTANALYSE (%)

16

LIEFERFORMEN Spule

214

35 28-32 100-300 75-175 0,125 70 - 80

BS 300 =15 kg B 450 = 25 kg

Drahtdurchmesser

1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")

El www.corodur.de

ﬁ info@corodur.de

SPRITZPARAMETER

Standard | Zerstauberlufte| Spannung | Strom

mm Druck Volt Ampere mm mm/Pass

Schmelzpunkt Spritzletstung
°C kg/h/100 A
~ 680 45

Spritzabstand | Auftrag/Ubergang Effizienz

%

16 35 30-32 100-200 75-125

LIEFERFORMEN Spule

BS 300 =15 kg

B 450 = 25 kg

Drahtdurchmesser 1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")
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THERMISCHES SPRITZEN

SPRITZGUTANALYSE (%)

EN 5014919 -6-16-4

CORODUR® 5P 232

Mit CORODUR® SP 232 sind qualitativ hochwertige, karrosionsbestandige Schutz-
schichten maglich ohne nachtrdgliches Einschmelzen oder Zwischenschicht. Ergibt
eine dichte und fest haftende, sowie zerspanbare Schicht. Entwickelt fiir Licht-
bogendraht-, geeignet auch fir Drahtflamm- und Hochgeschwindigkeits-Draht-

flammspritzen.

Reparaturschicht von verschlissenen Bauteilen.

Basis = Ni

SPRITZPARAMETER

Standard | Zerstauberluft” Spannung | Strom

mm

Spritzletstung

Schmelzpunkt
°C kg/h/100 A

ca. 1580

Spritzabstand | Auftrag/Ubergang Effizienz
Druck Volt Ampere mm mm/Pass %

EN 5014919 -6,5-16- 4

CORODUR® SP 233

Sehr hohe Haftfestigkeit, auch bet glatten Oberflachen, selbsthaftend, sehr dichte
Schichten. Auftragung auf gereinigte ungestrahlte Oberflachen mdglich. Beste Haf-
tung wird erreicht bei Auftragung in einem Ubergang (ca. 0,125 mm). Die Schicht
kann gut mechanisch bearbeitet werden. Entwickelt fir Lichtbogendraht-, geeig-

net auch fiir Drahtflamm- und Hochgeschwindigkeits-Drahtflammspritzen.

Q Haftschicht, mit guter Oxidations- und Hochtemperaturbestandigkeit bis 650°C.

Basis = Ni

SPRITZGUTANALYSE (%)

16

LIEFERFORMEN Spule

216

35 29-32 200-300 125-175 0,125 70 - 80

BS 300 =15 kg B 450 = 25 kg

Drahtdurchmesser

1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")

El www.corodur.de

ﬁ info@corodur.de

SPRITZPARAMETER

Standard | Zerstauberlufte| Spannung | Strom

mm Druck Volt Ampere mm mm/Pass

Schmelzpunkt Spritzletstung
°C kg/h/100 A
~ 1430 45

Spritzabstand | Auftrag/Ubergang Effizienz

16 35 28 -32

LIEFERFORMEN Spule

BS 300 =15 kg

B 450 = 25 kg

Drahtdurchmesser 1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")

‘\‘ fon +49 (0) 2154 8879 - 0 fax +49 (0) 2154 8879 - 79

200-300 75-175 0,125 70 -80
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EN 5014919 -6,5-16-4

CORODUR® SP 234

Einsatz als selbsthaftende Haftschicht, bet gleichzeitiger guter Sdurebestdndigkett,
Oxidationsbestandigkeit und Angriff durch HeiBgaskarrosion. Beste Haftung wird
erreicht bei Auftragung in einem Ubergang (ca. 0,125 mm). Die Schicht kann gut
mechanisch bearbeitet werden. Entwickelt fir Lichtbogendraht-, geeignet auch fiir

Drahtflamm- und Hochgeschwindigkeits-Drahtflammspritzen.

Haftschicht, zur Instandsetzung von Maschinen bei guter Oxidations- und Heils-
gaskorrosionsbestdandigkeit.

SPRITZGUTANALYSE (%) Basis = Ni

Haftzugfestigkeit § Schmelzpunkt Spritzletstung
MPa °C kg/h/100 A
>50 ~ b75 4,5

SPRITZPARAMETER

Standard | Zerstauberluft’ Spannung | Strom Spritzabstand | Auftrag/Ubergang Effizienz
mm Druck Volt Ampere mm mm/Pass %

ENISO14919 -6-16-4

CORODUR® SP 235

Mit CORODUR® SP 235 sind qualitativ hochwertige, korrosionsbestandige Schutz-
schichten mdglich ohne nachtrdgliches Einschmelzen oder Zwischenschicht.
Ergibt eine dichte und fest haftende, sowie zerspanbare Schicht. Entwickelt fir
Lichtbogendraht-, geeignet auch fir Drahtflamm- und Hochgeschwindigkeits-

Drahtflammspritzen.

Q Reparaturschicht van verschlissenen Bauteilen, Flossenwdnde u.a.

Basis = Ni

SPRITZGUTANALYSE (%)

16 35 30-32 100-200 75-125 0,125 80

THERMISCHES SPRITZEN

LIEFERFORMEN Spule

BS 300 =15 kg B 450 = 25 kg

Drahtdurchmesser 1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")

218 El www.corodur.de ﬁ info@corodur.de

Harte
HV

240 - 300

Spritzletstung
kg/h/100 A

4,5

Schmelzpunkt
°C

~ 1430

SPRITZPARAMETER

Standard | Zerstauberluft | Spannung | Strem | Spritzabstand | Auftrag/Ubergang| Effizienz
mm Druck Volt Ampere mm mm/Pass %

16 35 29-32 200-300 125-175 0,125 70 -80

THERMISCHES SPRITZEN

LIEFERFORMEN Spule

BS 300 =15 kg B 450 = 25 kg

Drahtdurchmesser 1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")
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EN 5014919 -65-16-4 EN 5014919 -6-16-4

CORODUR® SP 241 CORODUR® SP 275

NiCrBSi-Filldraht zur Herstellung von verschleifs- und karrosionsbestandigen NiCrMo-Legierung, dhnlich SP 225, Alloy 625, chne Nb fiir hochkorrosionsbestén-
Schutzschichten mit guter Bestandigkeit gegen Chlor bei Kesselatmosphare. Al- dige Schutzschichten, z.B. gegen Séauren mit Chloriden, sowie bestdndig gegen
ternativer Draht zu SP 211. Schicht kann bis auf 1000 HVO,3 aufharten. Einsatz Oxidation und Heikgaskorrosion. Als Haftschicht und zur Instandsetzung von Alloy
bis 450°C (Oberflachentemperatur), Porositdten < 2 % sind maglich. Entwickelt 625 oder dhnlichen Legierungen geeignet. Entwickelt fir Lichtbogendraht-, ge-
fir Lichtbogendraht-, geeignet auch fiir Drahtflamm- und Hochgeschwindigkeits- eignet auch fiir Drahtflamm- und Hochgeschwindigkeits-Drahtflammspritzen.
Drahtflammspritzen.

Auf Verdampferwanden und Rohren in Verbrennungsanlagen. Typische Anwendungen als Haftschicht und zur Instandsetzung in der chemischen Indus-

trie, Petrochemtie und die Offshore-Industrie.

SPRITZGUTANALYSE (%) Basis = Ni SPRITZGUTANALYSE (%) Basis = Ni

Schmelzpunkt Spritzleistung Schmelzpunkt Spritzletstung
HV °C kg/h/100 A HV 0,3 °C kg/h/100 A
700 - 800 ~ 1150 45 190 - 230 ~ 1350 50

SPRITZPARAMETER SPRITZPARAMETER

Standard | Zerstauberluft | Spannung | Strem | Spritzabstand | Auftrag/Ubergang| Effizienz
mm Druck Volt Ampere mm mm/Pass %

Standard | Zerstauberluft’ Spannung | Strom Spritzabstand | Auftrag/Ubergang Effizienz
mm Druck Volt Ampere mm mm/Pass %

16 35 30-32 100-200 75-125 0,125 70 - 80 16 35 29-32 200-300 125-175 0,125 70 -80

THERMISCHES SPRITZEN
THERMISCHES SPRITZEN

LIEFERFORMEN Spule BS 300 = 15 kg B 450 = 25 kg LIEFERFORMEN Spule

BS 300 =15 kg B 450 = 25 kg

Drahtdurchmesser 1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")

1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")

Drahtdurchmesser
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ENISO14919 -6-16-4 EN 5014919 -6-16-4

CORODUR® SP 277 CORODUR® SP 278

NiCrMo-Legierung, ahnlich 2.4602 fiir hochkorrosionsbestandige Schutz- NiCrMo-Legierung fiir hochkorrosionsbestandige Schutzschichten, z. B. gegen
schichten, z. B. gegen Sauren mit Chloride, sowie bestandig gegen Oxidation und Sduren mit Chloride, sowie bestdndig gegen Oxidation und Heikgaskorrosion. Als
HeiRkgaskorrosion. Als Haftschicht und zur Instandsetzung. Entwickelt fir Licht- Haftschicht und zur Instandsetzung. Entwickelt fiir Lichtbogendraht-, geeignet
bogendraht-, geeignet auch fir Drahtflamm- und Hochgeschwindigkeits-Draht- auch fir Drahtflamm- und Hochgeschwindigkeits-Drahtflammspritzen.
flammspritzen.

Typische Anwendungen als Haftschicht und zur Instandsetzung in der chemischen Typische Anwendungen als Haftschicht und zur Instandsetzung in der chemischen
Industrie, Petrochemie und die Offshore-Industrie, aber auch als Korrosionsschutz Industrie, Petrochemie und die Offshore-Industrie, aber auch als Korrostonsschutz

in Boilern. in Boilern.

SPRITZGUTANALYSE (%) Basis = Ni

Cr W Mo l

SPRITZGUTANALYSE (%) Basis = Ni

Cr 1 Mo l \) | l

W

Harte Schmelzpunkt Spritzleistung Harte Schmelzpunkt Spritzletstung
HV °C kg/h/100 A HV °C kg/h/100 A
240 - 300 ~ 1315 50 240 - 300 ~ 1315 50

SPRITZPARAMETER SPRITZPARAMETER

Standard | Zerstauberluft | Spannung | Strem | Spritzabstand | Auftrag/Ubergang| Effizienz
mm Druck Volt Ampere mm mm/Pass %

Standard | Zerstauberluft’ Spannung | Strom Spritzabstand | Auftrag/Ubergang Effizienz
mm Druck Volt Ampere mm mm/Pass %

16 35 29-32 200-300 125-175 0,125 70 - 80 16 35 29-32 200-300 125-175 0,125 70-80

THERMISCHES SPRITZEN
THERMISCHES SPRITZEN

LIEFERFORMEN Spule B5 300 =15 kg B 450 = 25 kg LIEFERFORMEN Spule BS 300 =15 kg B 450 = 25 kg

1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")

Drahtdurchmesser

1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")

Drahtdurchmesser
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EN 5014919 -Co-16-4 EN 5014919 -Co -16-4

COROCDUR® SP 306 CORODUR® SP 312

Co-Basts Fiilldraht zur Herstellung von verschleis- und korrosionsbestandigen Austenitische, rostbestandige Filldrahtlegierung. Die Beschichtungen sind ist
Schutzschichten, auch bet hdheren Temperaturen. Schichten besitzen ausgezeich- kaltverfestigend und amagnetisch, mit guter mechanischer Bearbeitbarkeit. Ent-
nete Reibverschleil- und Fresseigenschaften, bet hoher Haftung. Sie lassen sich wickelt fiir Lichtbogendraht-, geeignet auch fiir Drahtflamm- und Hochgeschwin-
gut spanen und schleifen. Entwickelt fir Lichtbogendraht-, geeignet auch fiir digkeits-Drahtflammspritzen.

Drahtflamm- und Hochgeschwindigkeits-Drahtflammspritzen.

Ventile in Verbrennungsmotaren und Dampfventile, Ventilsitze, Pumpen fir Q Reparatur von Maschinenkomponenten, Beschichtung von Schneidkanten.

Flissigketten und fir Reparaturen.

SPRITZGUTANALYSE (%) Basis = Co

: | | | |
Cr m 1l Mn

SPRITZGUTANALYSE (%) Basis = Co

ErWNi' l | |

St I

Haftzugfestigkett
MPa

> 40

Spritzleistung
kg/h/100 A

30

Haftzugfestigkett
MPa

> 40

Spritzletstung
kg/h/100 A

30

40 - 45

SPRITZPARAMETER SPRITZPARAMETER

Standard | Zerstauberluft | Spannung | Strem | Spritzabstand | Auftrag/Ubergang| Effizienz
mm Druck Volt Ampere mm mm/Pass %

Standard | Zerstauberluft’ Spannung | Strom Spritzabstand | Auftrag/Ubergang Effizienz
mm Druck Volt Ampere mm mm/Pass %

16 35 30-32 100-200 75-125 0,125 70 - 80 16 35 29 -30 200-300 125-175 0,125 70 -80

THERMISCHES SPRITZEN
THERMISCHES SPRITZEN

LIEFERFORMEN Spule BS 300 = 15 kg B 450 = 25 kg LIEFERFORMEN Spule

BS 300 =15 kg B 450 = 25 kg

Drahtdurchmesser 1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")

1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")

Drahtdurchmesser
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THERMISCHES SPRITZEN

SPRITZGUTANALYSE (%) Basis = Co

EN 5014919 -Co-16-4

CORODUR® SP 321

Co-Basts Fiilldraht zur Herstellung von verschleis- und korrosionsbestandigen
Schutzschichten, auch bei héheren Temperaturen. Schichten sind extrem zdh und
besitzen ausgezeichnete Reibverschleil- und Fresseigenschaften, bet hoher Haf-
tung und guter Korrosionsbestandigkeit. Sie lassen sich gut spanen und schleifen.
Entwickelt fir Lichtbogendraht-, geeignet auch fiir Drahtflamm- und Hochge-
schwindigkeits-Drahtflammspritzen.

Dichtflachen u. a.

SPRITZPARAMETER

ErWNi

28 - 35
Verfestigt bis > 40 HRc

Mn Mo

Harte
HRc

Spritzleistung
kg/h/100 A

30

Schmelzpunkt
°C

~1290

Standard | Zerstauberluft’ Spannung | Strom Spritzabstand | Auftrag/Ubergang Effizienz

mm

Druck Volt Ampere mm mm/Pass %

EN 5014919 -5-16-4

COROCARB SP 400

COROCARB SP 400 ist ein Ni-B-5i-Filldraht mit eingelagerten, haoch verschleifs-
festen Wolframschmelzkarbiden (WSC). Neben einer sehr guten Hitze- und
Korrosionsbestandigkeit besitzt die Legierung auch eine hervorragende Abrasi-
onsbestdndigkeit. Das Spritzgut ist nur noch bedingt schleifend zu bearbeiten.
Geeignet fiir das Lichtbogendraht, Drahtflamm- oder das Hochgeschwindigkeits-
drahtflammspritzen.

Q Hoch verschletbbeanspruchte Flachen, wie Mahlflachen und Schneidkanten.

Basis = Ni

SPRITZGUTANALYSE (%)

16

LIEFERFORMEN Spule

226

35 30-32 100-200 75-125 0,125 70 - 80

BS 300 =15 kg B 450 = 25 kg

1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")

Drahtdurchmesser

El www.corodur.de ﬁ info@corodurde

Schmelzpunkt
HV °C

WSC: 2400
Matrix: 540

~ 1100 4,5

SPRITZPARAMETER

Standard | Zerstauberluft | Spannung | Strem | Spritzabstand | Auftrag/Ubergang| Effizienz

mm Druck Volt Ampere mm mm/Pass

Spritzletstung
kg/h/100 A

16 35 28-32 100-220 75-125 0,125 70 -80

LIEFERFORMEN Spule

BS 300 =15 kg B 450 = 25 kg

Drahtdurchmesser 1,6 mm (1/16%) 2,4 mm (3/32")

‘\‘ fon +49 (0) 2154 8879 - 0 fax +49 (0) 2154 8879 - 79
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i F GMBH FOLLDRA

COIODLI= COIODLI=

ENIS0 14919 -5-16-4

COROCARB SP 402

COROCARB SP 402 ist ein Filldraht auf Fe Basis mit eingelagerten hoch ver-
schleiBfesten Wolframschmelzkarbiden (WSC). Neben einer sehr guten Hitze-
und Korrosionsbestandigkeit besitzt die Legierung auch eine hervorragende Ab-
rasionsbestandigkeit. Das Spritzgut ist nur noch bedingt schleifend zu bearbeiten.
Geeignet fiir das Lichtbogendraht, Drahtflamm- oder das Hochgeschwindigkeits-
drahtflammspritzen.

Hoch verschletbeanspruchte Flachen.

Basis = Fe

SPRITZGUTANALYSE (%)

16 28-32 75-125 70 - 80

Harte Schmelzpunkt Spritzleistung
= HV 0,1 °C kg/h/100 A
N
= WSC: 2400 ~ 1250 40
(a
un
un SPRITZPARAMETER
T
ﬁ Standard Spannung Spritzabstand Effizienz
S mm Volt mm %
a-
L
T
'_

LIEFERFORMEN Spule BS 300 =15 kg B 450 = 25 kg
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THERMISCHES SPRITZEN

Produkt Cr | Ni |Si [B |Mo| Nb| Al | W | Mn| C [Fe |Andere| Harte Produkt Cr|Si |[B |W |[Mo|Nb| C |AL [ Ni| Andere Harte
Fe-Basis %1% (% (% | %|%|% |%|%|%|%]| % Ni-Basis %1% |% (% | % | %|% |% | % %
SP 100 17,0 01|B [<20 |30-35HRC SP 201 20,0 47 (3,2 0,7 B 700-800 HV
SP 101 22,0005 45140135 ) 12|B 68-70 HRC SP 206 20,0/ 45|16 |20 0,35 B 700-800 HV
SP 102 20,0 15 (15 10(06(B |Ti35 | 850HV 5P 221 200 45|07 20 0.4 B 700-800 HV
SP 103 2501100/ 1,2 | 2,0| 4,0 12| 05(B |Cu20| 45HRc Sp 222 20,0 B 100 HRB
SP 104 21,0/80(11(23]32 12|02 |B [Cu20 |53 HRc 535 50,0 5 -5 4
SP 105 HY 20,0 28 11,0/0,25 B |Co 11,0{350 HB — 40 5 =0 35 HRC
SP 106 14,0 45| 1,3 (19 WClgg B |TiC 6,0|64-69 HRc
26,0 SP 225 22,0 90 |35 B 240-300 HV
SP 107 19,0 85 (0,4 60/01(B 400 HB
@ SP 226 16,0 50 (17,0 01 B 200-240 HB @
SP 108 26,0030(16 08 16|17|B 40-42 HRc
—— Sp 227 15,0 35 (15,0 01 B 200-240 HB ——
SP 109 18,0 15 1.2 A 0,75/5,0|B | V70 [60-68 HRc
SP 228 25,0| <45| 2,0 04 B 5c15 800-1000 HV
SP 111 30,0 13 |28 10(09|B 40-45 HRc
SP 229 20,0/ B 200 HV
— Sp112 29,0 15 |38 15(01|B 1000-1150 HV p—
SP 230 50 | B 200 HV
= SP 113 18,0/ 120 0,8 27 17(012| B 200-240 HV =
N SP 231 6,0 50 | B 240 HV N
= SP 115 28,0 12 10(50|B 50-55 HRc =
(a [
SP 232 8,0 5.0 70 | B Fe 5 250 HV
& SP118Y 22,0 50 B | v1 |170-270 HV ) ; ; € o
o 5P 233 100| B 200 HY o
o= SP 120 14,0/ 04| 0,5 0,8/0,35 B 30-45 HRc g =
J ()
0 5p 121 55 1,0(02|B ca. 20 HRc P 234 elo 70 | B Y5
> >
& SP 124 2,0(1,0 |45 20(07|B 60-65 HRc 5P 235 220 80135 B 240-300 HV =
T T
= SP 126 14,0/ 55(1,0 |45]9,0(58]| + 08|B 64-69 HRC SP 241 21,0{ 404, 6,0 B Fe <2,0 240-300 HV =
I A
SP 128 270 31,0 4,0 17 B |Cull|160 - 200 HB SP 275 22,0 9,0 B 190-230 HV
SP 132 150 + |07 32 04|01|B |Co14,0|45-50 HRc SP 277 22,0 30 13,0 B |Fe<30Co<25| 240-300HV
SP 155 29,0 12 06|48(B 55-59 HRc SP 278 27.0 15 |1,0 [17,0| 2,0 B |[Fe<30V 10| 240-300HV
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Produkt Cr[Ni (Si |[B |[Mo| Nb| AL | W |Mn| C |Fe And. Harte

Co-Basis % |% |% |% | % | % | % | % | % ]| % |% %

SP 306 28,0 1,0 45(10(111(<30 40-45 HRC

SP 312 290[83(11 08(14(<30 40-48 HRC

SP 321 27012510 50 1,0/0,25/<3,0 28-35 HRC

verf. bis >40

Ni-Basis

SP 400 Bas.| 50| 2,0 0,4 WSC 62,0 | 2400 HV
@ Fe-Basis

SP 402 45(25 0,4| Bas|WSC 62,0 | 2400 HV

THERMISCHES SPRITZEN

Angaben Uber die mechanischen Eigenschaften beziehen sich entsprechend den giiltigen Normen immer
aufdas reine Schwetlsgut. Wir empfehlen dem Anwender, unsere Produkte eigenverantwortlich aufihren

speziellen Einsatz zu priifen. Andere Abmessungen auf Anfrage

232

www.corodur.de

ﬁ" info@corodur.de

CORODUR kann ohne Ankiindigung im Sinne der Produktverbesserung die Charakteristiken des Drahtes
andern. Angaben Uber die Beschaffenheit und Verwendung dienen der Information des Anwenders. Die

lhre Notizen

‘\‘ fon +49 (0) 2154 8879 - 0
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DIN EN 14700E Fe 10-200-CKNPZ

CORODUR®E 200 K

CORODUR® E 200 K ist eine an Wechselstrom verschweilbare Elektrode fir
SchweiBarbeiten an rissgefahrdeten, schwer schweifbaren Stahlen mit C-Gehal-

ten dber 0,7% sowie fiir zdhe Verbindungen und Auftragungen an hitzebestan-
digen, nichtrostenden Stdhlen und Stahlgusssorten. Die Elektrode ist geeignet
flir Austenit-Ferrit-Verbindungen fiir Betriebstemperaturen bis 300°C. Weiterhin
kann CORODUR® E 200 K fiir spannungsausgleichende Zwischenlagen vor Hart-
panzerungen und zur Reparaturschweiungen van Manganhartstahl verwendet
werden. Das Schweilsgut ist nichtrostend, hitzebestandig, zunderbestdndig bis
850° Cund bestandig gegen schwefelhaltige Verbrennungsgase bei Temperaturen
von max. 500° C. Kaltverfestigend.

Verbindungsschweifen an Mn-Hartstahl und schwer schweiBbaren Stahlen, Puf-
ferschicht vor Hartauftragungen, Auftragungen fiir schlagbeanspruchte Teile.

SCHWEISSGUTANALYSE (%) Basis = Fe

Mn N
0,4 6,0

HARTE STROMEIGNUNG POSITION RUCKTROCKNUNG
bei Bedarf

DURCHMESSER UND LIEFERFORMEN AUF ANFRAGE

DIN EN 14700  E Fe 9-250-KNP

CORODUR®E 250 K

CORODUR® E 250 K ist etne basisch umhiillte, an Wechselstrom verschweilbare
Stabelektrode mit ca. 140% Ausbringung. Sie ist aufgrund threr grolen Zahigkeit
und Harte geeignet fiir die Panzerung von Teilen, die extremen Stofs- und Druck-
beanspruchungen ausgesetzt sind. Die Vorwdrm- und Zwischenlagentemperatur
ist entsprechend den Angaben der Stahlhersteller vorzunehmen. Bei Mn-Hart-
stahl sollte maglichst kalt geschweift werden, eventuell sollte sogar wahrend des
Schweikens gekuhlt werden. Die VerschleiBfestigkeit der Auftragung wird durch
Kaltverfestigung erheblich gesteigert. Dies kann durch Kalthammern erreicht wer-
den.

Baggerzahne, Brecherhammer, Ringe von Drehdfen, Weichenherzstiicke, Schienen,
Walzen u. a.

SCHWEISSGUTANALYSE (%) Basis = Fe

HARTE STROMEIGNUNG POSITION RUCKTROCKNUNG
bei Bedarf

DURCHMESSER UND LIEFERFORMEN AUF ANFRAGE

www.corodur.de ﬁ info@corodur.de
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DIN EN 14700 E Fe 1-300-P DIN EN 14700 E Fe 3-60-PT

CORODUR®E 300 COROCDUR®E 600

CORODUR® E 300 ist eine an Wechselstrom verschwetibare Stabelektrode mit CORODUR® E 600 ist eine an Wechselstrom verschweiBbare Stabelektrode mit

ca. 120% Ausbringung fiir verschleiBfeste Auftragungen an Bau und Maschi- ca. 120% Ausbringung zum aufschweifen zahharter und abriebfester Schichten.
nenteilen, die nur geringfiigigem Verschlei® ausgesetzt sind. Das abgesetzte Sie ist geeignet fUrAuftragungen an Masc.hinenteilen aus Bqustahl, Stahl.guss und
Manganhartstahl. Das Schwetfbgut lasst sich nur noch schleifend bearbeiten.

CORODUR® E 600 hat einen ruhigen, intensiven Fluss, eine feinschuppige Naht
und eine gute Schlackenentfernbarkeit. Die Vorwarm- und Zwischenlagentem-
Zwangslagen verschweilt werden. Trotz ihres basischen Charakters hat sie auch peratur ist entsprechend den Angaben der Stahlhersteller vorzunehmen. Bei sehr
eine gute VerschweiRbarkeit an Wechselstrom. rissempfindlichen Grundwerkstoffen sollte eine Zwischenlage mit CORODUR®

200 K oder CORODUR® 250 K aufgeschweilt werden.

Schweikgut kann spangebend bearbeitet werden. Bearbeitete Stellen kdnnen zu-
satzlich flammgehartet werden. Die Elektrode hat einen ruhigen Fluss und kann in

Q Typische Anwendungsfdlle sind Panzerungen an Kranlaufradern, Wellen, Gleit- Rollen, Raupenketten, Laufrader, Laufflachen, Kollergange, Nocken, Schlaghdmmer,
bahnen, Radkranzen, Schnecken, Schienen. Prallplatten, Baggerteile, Walzenbrecher u. a.

SCHWEISSGUTANALYSE (%) Basis = Fe SCHWEISSGUTANALYSE (%) Basis = Fe

RUCKTROCKNUNG STROMEIGNUNG RUCKTROCKNUNG
bei Bedarf bei Bedarf

DURCHMESSER UND LIEFERFORMEN AUF ANFRAGE DURCHMESSER UND LIEFERFORMEN AUF ANFRAGE
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DIN EN 14700  E Fe 3-50-5T

CORODUR®E WZ 50

CORODUR® E WZ 50 ist eine an Wechselstrom verschweifbare Hochleistungse-
lektrode mit ca. 120% Ausbringung zur Ausbesserung von artgleichen Warmar-

beitswerkzeugen und zur Auftragung warmharter Kanten oder Flachen auf Werk-
zeugen aus niedriglegiertem Stahl mit hoherer Festigkeit. Je nach Grundwerkstoff
und Warmeabfiihrung sollten Vorwérm- und Zwischenlagentemperatur bei 300°C
- 450° C liegen, wobei bei grofben Teilen die obere Temperaturgrenze zu wahlen
ist. Es ist auf spannungsarmes Schweifen mit geringer \Warmeeinbringung zu
achten. Es sollte eine langsame Abkiihlung, gegebenenfalls Sand-/ Ofenabkih-
lung etc. vorgenommen werden.

Brammenscheren, Warmschnitte, Ziehringe, Schmiede-, Press und Schlaggesenke,
Rezipienten, Stauchwerkzeuge u. a.

SCHWEISSGUTANALYSE (%) Basis = Fe

C Cr W V
0,3 2,2 4.2 0,6

STROMEIGNUNG POSITION RUCKTROCKNUNG

bei Bedarf

DURCHMESSER UND LIEFERFORMEN AUF ANFRAGE

DIN EN 14700 E Fe 4-60-5T

CORODUR®E WZ 59

CORODUR® E WZ 59 ist eine an Wechselstrom verschweifbare Hochleistungse-
lektrode mit ca. 150% Ausbringung zum Ausbessern artgleicher und artdhnlicher
Warmarbeitswerkzeuge. Das SchweiBgut ist besonders bestandig gegen starke
Abrasion, sowie gegen Schlag und Stélke. Das Schweilgut hat eine sehr gute
Schnitthaltigkeit. Die hdchste Betriebstemperatur liegt bei 450° C. Das Geflige
kann durch Warmebehandlung noch verbessert werden.

Scherenmesser, Stempel, Matrizen, Pressdorne, Hammermhlen, Gesenke, Mahlanlagen,

Schneidwerkzeuge.

SCHWEISSGUTANALYSE (%) Basis = Fe

C Cr W
0,4 48 3,5
HARTE STROMEIGNUNG POSITION RUCKTROCKNUNG
HRc bei Bedarf

DURCHMESSER UND LIEFERFORMEN AUF ANFRAGE

www.corodur.de ﬁ info@corodur.de
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DIN EN 14700 E Fe 14-45-CGT

CORODUR®E 42

CORODUR® E 42 ist eine an Wechselstrom verschweiBbare Sonderelektrode mit
ca. 160% Ausbringung zum Aufschweifen abrasionsbestandiger und korrosions-
bestdndiger Auftragungen. Das Einsatzgebiet ist dort, wo beide VerschleiBformen
in kambinierter Form zu erwarten sind. Das Schweigut der CORODUR® E 42 lasst
sich rissfrei auftragen und ist mit Hartmetallwerkzeugen noch spangebend bear-
beitbar. CORODUR® E 42 hat einen ruhigen intensiven Fluss, eine glatte glanzende
Nahtoberflache und selbstabhebende Schlacke. Das Schweilgut ist temperatur-
bestandig bis 850°C.

Fleischverarbeitung, Lebensmittel, Futtermittel und chemische Industrie etc.
Pressschnecken, Kneter, Mischer.

SCHWEISSGUTANALYSE (%) Basis = Fe

RUCKTROCKNUNG

bei Bedarf

DURCHMESSER UND LIEFERFORMEN AUF ANFRAGE

www.corodur.de ﬁ info@corodur.de

DIN EN 14700 E Fe 15-60-GC

CORODUR®E 56

CORODUR® E 56 ist eine dick umhiillte Hochleistungselektrode mit ca. 160%
Ausbringung fir hochverschleiBfeste nichtrostende Hartauftragungen. Sie wird
da eingesetzt, wo hoher abrasiver Verschleis auch bei Feuchtigkeit oder Ndsse
zu erwarten ist. CORODUR® E 56 hat einen ruhigen intensiven Fluss, eine glatte
gldnzende Nahtoberfldche und selbstabhebende Schlacke.

Pumpenteile, Mischerfliigel, Rihrarme, Beton- pumpen, Farderschnecken, Koks-
ofenschlitten. Betriebstemperatur bis 850°C.

SCHWEISSGUTANALYSE (%) Basis = Fe

RUCKTROCKNUNG

bei Bedarf

DURCHMESSER UND LIEFERFORMEN AUF ANFRAGE
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DIN EN 14700 E Z Fel4-60-G

CORODUR®E 59

CORODUR® E 59 ist eine dick umhiillte Hochleistungselektrode mit ca. 160%

Ausbringung fir hochverschleiffeste nichtrostende Hartpanzerungen. Sie wird

da eingesetzt, wo hoher abrasiver Verschleifs auch bet Feuchtigkeit oder Ndsse
zu erwarten ist. CORODUR® E 59 hat einen ruhigen intensiven Fluss, eine glatte

glanzende Nahtoberflache und selbstabhebende Schlacke.

Pumpenteile, Mischerfliigel, Rihrarme, Betonpumpen, Forderschnecken,
Koksofenschlitten. Betriebstemperatur bis 850°C.

SCHWEISSGUTANALYSE (%) Basis = Fe

C
38

HARTE STROMEIGNUNG POSITION RUCKTROCKNUNG
HRc bei Bedarf

DURCHMESSER UND LIEFERFORMEN AUF ANFRAGE

DIN EN 14700 E Fe 15-65-G

CORODUR®E 61

CORODUR® E 61 ist etne dick umhiillte an Wechselstrom verschwetfbare Hoch-
leistungselektrode mit ca. 240% Ausbringung zum Aufschweiken hochver-
schleibfester Hartauftragungen. Das Schweilbgut der CORODUR® E 61 ergibt eine
Legierung ledeburitischen Gefiiges, in welches verschiedenartige Hartphasen
eingelagert sind. Sie wird da eingesetzt, wo hoher schmirgelnder Verschleif% auf-
tritt, denn sie bietet extrem hohen Widerstand gegen Abrieb und leichten Schlag.
CORODUR® E b1 setzt bei gleichmafigem ruhigen Fluss ein nahezu schlackefreies
Schwetkgut ab. Die Vorwarm- und Zwischenlagentemperatur ist entsprechend
den Angaben der Stahlhersteller varzunehmen. Bei Auftragungen auf alte Hart-
panzerungen empftehlt es sich, eine Pufferlage mit CORODUR® 200K vorzuneh-
men.

Q Kohlefdrderung, Zement- und Erzindustrie, sowie Baggerzahne und Schaufelkanten.

SCHWEISSGUTANALYSE (%) Basis = Fe

Nb B
/7,0 +

STROMEIGNUNG POSITION RUCKTROCKNUNG

bei Bedarf

DURCHMESSER UND LIEFERFORMEN AUF ANFRAGE

www.corodur.de ﬁ info@corodur.de
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DIN EN 14700 E Fe 16-65-GZ DIN EN 14700 E Fe 16-65-GZ

CORODUR®E B5 CORODUR®E 67

CORODUR® E 65 ist eine dick umhiillte an Wechselstrom verschweifbare Hoch- CORODUR® E 67 ist eine dick umhiillte an Wechselstrom verschweilsbare Hochleis-
leistungselektrode mit ca. 240% Ausbringung. Das Schweibgut ergibt eine Le- tungselektrode mit ca. 170% Ausbringung. Das Schweifgut ergibt eine Legierung lede-

gierung ledeburitischen Gefiiges, in welches verschiedenartige Hartphasen ein- buritischen Gefliges, mit hohem Widerstand gegen Abrieb mit Stobeanspruchung.
gelagert sind. Die Legierung wird da eingesetzt, wo hoher schmirgelnder und Die besondere Legierungszusammensetzung gewdhrleistet einen guten Verschleif-
stoender Verschleis auftritt, denn sie bietet extrem hohen Widerstand gegen widerstand in verschiedenen Temperaturbereichen. Das feinkdrnige Gefiige verhin-
Abrieb auch bet Temperaturen bis 800° C. CORODUR® E 65 setzt bei gleichma- dert ein Auswaschen der Matrix und bedingt die hohe Rissharte des Schweilgutes.
Bigem ruhigen Fluss ein nahezu schlackefreies Schweilgut ab. Vorwdrm- und CORODUR® E 67 setzt bei gleichmaBigem ruhigen Fluss ein nahezu schlackefreies
Zwischenlagentemperatur ist entsprechend den Angaben der Stahlhersteller Schweikgut ab. Vorwarm- und Zwischenlagentemperaturen sind entsprechend den
varzunehmen. Bet Auftragungen auf alte Hartpanzerungen empfiehlt es sich, eine Angaben der Stahlhersteller vorzunehmen. Bet Auftragungen auf alte Hartpanze-
Pufferlage mit CORODUR® 200 K vorzunehmen. rungen empfiehlt es sich, eine Pufferlage mit CORODUR® 200 K aufzutragen.

Typische Anwendungsfalle Panzerungen von: Farderschnecken, Klinkerbrechern, Forderschnecken, Klinkerbrecher, Feuerroste, Erzaufbereitungsanlagen, Beton und
Q Hochofenglocken, Feuerrosten, Erzaufbereitungsanlagen, besonders fr gliihenden Q Zementpumpen u. a.
Koks und Schlacke.

SCHWEISSGUTANALYSE (%) Basis = Fe SCHWEISSGUTANALYSE (%) Basis = Fe

V
10,0
STROMEIGNUNG POSITION RUCKTROCKNUNG A POSITION RUCKTROCKNUNG
bei Bedarf bei Bedarf

DURCHMESSER UND LIEFERFORMEN AUF ANFRAGE DURCHMESSER UND LIEFERFORMEN AUF ANFRAGE
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DIN EN 14700 E Fe 14-70-GTZ

CORODUR®E B8 T

CORODUR® E 68 T ist eine dick umhillte Hochleistungselektrode mit ca.210 %
Ausbringung. Das Schweifgut setzt eine Legierung ledeburitischen Gefiiges ab,

in welches verschiedenartige Hartphasen eingelagert sind. Sie wird da eingesetzt,
wa hoher schmirgelnder Verschleis auftritt, denn ste bietet extrem hohen Wider-
stand gegen Abrieb. CORODUR® E 68 T setzt bei gleichmalbigem Fluss ein nahezu
schlackefreies Schwetilgut ab. Die Vorwdrm- und Zwischenlagentemperatur ist
entsprechend den Angaben der Stahlhersteller vorzunehmen. Bei Auftragungen
auf alte Hartpanzerungen empfiehlt es sich, eine Pufferlage mit der Legierung
CORODUR® 200 K aufzuschweifen.

Typische Anwendungsfalle sind Panzerungen von Teilen, die starkem Abrieb bei
geringer Stolbbeanspruchung ausgesetzt sind, z.B. Sandpumpengehause, Schaufel-
rader, Abstreifer, Press, Forderschnecken u. a.

SCHWEISSGUTANALYSE (%) Basis = Fe

C And.
40 40
HARTE STROMEIGNUNG POSITION RUCKTROCKNUNG
HRc bei Bedarf

DURCHMESSER UND LIEFERFORMEN AUF ANFRAGE

DIN EN 14700 E Co 3-55-CGTZ

COROLIT E1 AWS ERCoCr-C

COROLIT E 1 ist eine an Wechselstrom verschweiBbare Hochleistungselektro-
de mit ca. 160% Ausbringung. Das SchweiBgut bildet die harteste und abriebbe-
standigste der gangigen Kobaltbasislegierung. Die Legierung ist von austenitisch
- ledeburitischer Struktur mit einer groRen Anzahl eingelagerter Cr- W- Karbide.
Die Legierung ist von grdlter Abriebbestandigkeit, warmfest und hitzebestandig,
zunderbestandig bis 1000°C und korrosionshestandig speziell gegen reduzierende
Sduren. Die Vorwarm- und Zwischenlagentemperatur ist entsprechend den Angaben
der Stahlhersteller vorzunehmen. Bet niedriglegierten und austenitischen Stahlen ist
auf langsames Abkiihlen zu achten, gegebenenfalls Ofenabkiihlung. Anschlielsende
Warmebehandlung (Spannungsarmgliihen bet ca. 700°C) ist nicht erforderlich, hoch-
stens bei groken Konstruktionen.

'Q Mahl- und Kollergange, Verschleilsringe und Greiferzahne in der chemischen Industrie.

SCHWEISSGUTANALYSE (%) Basis = Co

HARTE STROMEIGNUNG POSITION RUCKTROCKNUNG
bei Bedarf

DURCHMESSER UND LIEFERFORMEN AUF ANFRAGE

www.corodur.de ﬁ info@corodur.de
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DIN EN 14700 E Co 2-45-CTZ

COROLIT EB AWS ERCoCr-A

COROLIT E 6 ist eine an Wechselstrom verschweiBbare Hochleistungselektrode
mit ca. 160% Ausbringung. Das Schweibgut bildet eine zdhe Kobaltbasislegie-
rung von austenttisch-ledeburitischer Struktur mit eingelagerten Cr-W- Karbi-
den. Die Legierung widersteht neben hohem Abrieb und korrosivem Angriff auch
harten Schldgen und extremen Temperaturwechseln. Die Legierung ist wegen
threr hohen Zahigkeit mit Hartmetallwerkzeugen noch spangebend bearbeitbar.
Die Vorwdrm- und Zwischenlagentemperatur ist entsprechend den Angaben der
Stahlhersteller vorzunehmen. Bet niedriglegierten und austenitischen Stdhlen ist
auf langsames Abkihlen zu achten, gegebenfalls Ofenabkihlung. Anschlieende
Wadrmebehandlung (Spannungs- armglihen bei ca. 700°C) ist nicht erforderlich,
hdchstens bet groen Konstruktionen.

Dampfventile, Warmschermesser, Warmpressmatrizen, Hochtemperaturflissig-
keitspumpen.

SCHWEISSGUTANALYSE (%) Basis = Co

HARTE STROMEIGNUNG POSITION RUCKTROCKNUNG
bei Bedarf

DURCHMESSER UND LIEFERFORMEN AUF ANFRAGE DURCHMESSER UND LIEFERFORMEN AUF ANFRAGE

DIN EN 14700 E Co 3-50-CTZ

COROLIT E 12 AWS ERCoCr-B

COROLIT E 12 ist eine an Wechselstrom verschweifbare Hochleistungselektro-
de mit ca.160 % Ausbringung. Das abgesetzte Schweifqut bildet eine zahe Ko-

baltbasislegierung von austenitisch - ledeburitischer Struktur mit eingelagerten
Cr-W- Karbiden. Die Legierung widersteht neben hohem Abrieb und karrosivem
Angriff auch extremen Temperaturwechseln. Harte und Zéahigkeit dieser Legierung
liegen zwischen COROLIT E 1 und CORGLIT E 6. Sie ist verschleibestdndiger als
COROLIT E 6 aber thermaschockbestandiger und zaher als COROLIT E 1. Die Vor-
warm- und Zwischenlagentemperatur ist entsprechend den Angaben der Stahl-
hersteller varzunehmen. Bet niedriglegierten und austenitischen Stdhlen ist auf
langsames Abkihlen zu achten, gegebenenfalls Ofenabkiihlung.

Hartholz, Papier, Kunststoffindustrie, sowie fiir Zerkleinerungshammer, Ventilspin-
deln und Erdbohrer.

SCHWEISSGUTANALYSE (%) Basis = Co

HARTE STROMEIGNUNG POSITION RUCKTROCKNUNG
bei Bedarf

www.corodur.de ﬁ info@corodur.de
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DIN EN 14700 E Co 1-350-CKTZ

COROLIT E 21 AWS ERCoCr-E

COROLIT E 21 ist eine an Wechselstrom verschweifbare Hochleistungselektro-
de mit ca. 160% Ausbringung. Sie setzt das zaheste, korrosionsbestandigste und

warmfesteste Schweilgut der gangigen Kobalthartlegierungen ab. Die Legierung
tst von beachtlicher Stokbestandigkett, kaltverfestigend und durch Hdmmern bis
auf ca. 45 HRc verfestigend. Die Vorwdrm- und Zwischenlagentemperatur ist ent-
sprechend den Angaben der Stahlhersteller vorzunehmen. Bet niedriglegierten
und austenitischen Stahlen ist auf langsames Abktihlen zu achten, gegebenenfalls
Ofenabkihlung. Anschliebende Wérmebehandlung (Spannungsarmgliihen bei ca.
700°0) ist nicht erforderlich, hochstens bet groken Konstruktionen.

Die vargenannten Eigenschaften machen COROLIT E 21 besonders empfehlens-
wert, wo Karrosion, Schlagbeanspruchung sowie hohe Temperaturen oder auch
extreme Temperaturwechsel zu erwarten sind.

DIN EN 14700 E Ni 2-250-CKNPTZ

COROLOY ECO

COROLQY E Co ist eine an Wechselstrom verschweifbare Hochleistungselektrode
mit ca. 160% Ausbringung auf Nickelbasis. Das abgesetzte SchweiRgut ist sowohl
unter oxidierenden als auch unter reduzierenden Bedingungen korrosionsbestdn-
dig. Panzerungen mit COROLOY E Co sind aulserordentlich zéh und verfestigen
sich durch Schlagbeanspruchung und Nachbearbeitung auch bei hohen Tempe-
raturen auf ca. 400 HB, ohne dass dies mit einer Deformation des Schweikgutes
verbunden ist. Bei dicken Auftragungen sollten die unteren Lagen mit CORODUR®
E 200K gepuffert werden. Um ein rissfreies Schweilsergebnis zu erzielen, sollte je
nach Grundwerkstoff eine Vorwdrmung auf 300 - 400° C vorgenommen werden.

Typischer Anwendungsfalle sind Auftragungen an: Gesenken, Warmpressstempeln,
Hammersattel, Warmlochdornen, u. a.

SCHWEISSGUTANALYSE (%) Basis = Co SCHWEISSGUTANALYSE (%) Basis = Ni

RUCKTROCKNUNG RUCKTROCKNUNG
bet Bedarf bei Bedarf

DURCHMESSER UND LIEFERFORMEN AUF ANFRAGE DURCHMESSER UND LIEFERFORMEN AUF ANFRAGE

www.corodur.de
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DIN EN 14700 E NiFe-Cl
CORODUR® E NiFe 31

CORODUR® E NiFe 31 ist eine Elektrode mit basisch grafitischer Sonderumhiillung
und einem Bimetall - Kernstab fiir die Kaltschweifung aller Graugussarten, auch
in Verbindung mit Stahl. Insbesondere aber fiir die Schweifbung von Sphdraguss.
Das Schwetlbgut ist dem Grundwerkstoff sehr farbahnlich und korrodiert auch wie
dieser. Die Legierung besitzt eine ausgezeichnete Risssicherheit und hohe Festig-
keit. Die SchweiBnaht ist selbst an den Ubergangszonen nach bearbeitbar.

GG 10, GG 40, GTS 35, GTS 70, GTW 35,  GTW 70,
GGG 40, GGG 80

SCHWEISSGUTANALYSE (%) Basis = Fe

DIN EN 14700 E NiFe-Cl

CORODUR®E NiFe 60/40

CORODUR® NiFe 60/40 ist eine Elektrode mit basisch grafitischer Sonderum-
hillung fiir die Kaltschweibung aller Graugussarten, auch in Verbindung mit

Stahl. Insbesondere aber fiir die Schweilbung von Sphdroguss. Die Legierung des
SchwetBgutes ist dem Grundwerkstaff sehr farbahnlich und korrodiert spater auch
wie dieser. Die Legierung besitzt eine ausgezeichnete Risssicherheit und hohe
Festigkeit. Die SchweiBnaht ist selbst an den Ubergangszonen noch bearbeitbar.

GG 10, GG 40, GTS 35, GTS 70, GTW 35, ~ GTW 70,
GGG 40, GGG 80

SCHWEISSGUTANALYSE (%) Basis = Fe

HARTE STROMEIGNUNG POSITION RUCKTROCKNUNG
bei Bedarf

DURCHMESSER UND LIEFERFORMEN AUF ANFRAGE

HARTE STROMEIGNUNG POSITION RUCKTROCKNUNG
bei Bedarf

DURCHMESSER UND LIEFERFORMEN AUF ANFRAGE
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STABELEKTRODEN Irite Nz

Produkt St [ Mn| Cr [ Ni [Mo| Nb| W| V | Co And. Harte
% I % A A A A A 4 %

CORODUR® E 200 K 180 - 200 HB
verf: ca. 400 HB

CORODUR® E 250 K 250 HB
verf.: ca. 500 HB

CORODUR® E 300 300 HB

CORODUR® E 600 57 - 60 HRc

CORODUR® E WZ 50 44 - 47 HRc

CORODUR® E WZ 59 58 - 60 HRc

CORODUR® E 42 41 - 44 HRc

CORODUR® E 56 59 - 61 HRc

CORODUR® E 59 59 - 61 HRc

CORODUR® E 61 62 - 65 HRc

CORODUR® E 65 63 - 65 HRc

CORODUR® E 67 64 - 67 HRc

CORODUR®EB8T 68 - 70 HRc

COROLITEL i 52 - 55 HRc

COROLITE® 40 - 42 HRc

COROLITE 12 i 45 - 48 HRc

COROLITE 21 | 300 -330HB
Verf: 45 HRc

COROLOY E CO 250 HB
Verf.: 400 HB

CORODUR®E NiFe 31| 1,1 1,2 140-160 HB

STABELEKTRODEN
STABELEKTRODEN

160-190 HB
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Appendix Verpackungsetnhetten

Lagerung und Handhabung

van Falldrahten

co0DLIR

FULLDRAHT GMBH

DRAHTKORBSPULE

EN/ ISO 4544

Nettogewicht: 15 kg
Durchmesser (aulden): 300 mm
Durchmesser (innen): 51,5 mm
Breite: 103 mm
EN/ IS0 4544

Nettogewicht: 25kg
Durchmesser (aulben): 435 mm
Durchmesser (innen): 300 mm
Breite: 105 mm
KUNSTSTOFFSPULE

R 435

Nettogewicht: 25kg
Durchmesser (aulben): 435 mm
Durchmesser (innen): 300 mm
Breite: 90 mm

www.corodur.de

FASS-SPULUNG

Nettogewicht: 100-150 kg
Durchmesser: 550 mm
Hohe: 400 mm
Nettogewicht: 150-300 kg
Durchmesser: 550 mm
Hohe: 800 mm
KUNSTSTOFFFLASCHE

Nettogewicht: 5 kg

Gefalzte Filldrahte konnen Luftfeuchtigkeit aufnehmen. Um
dies zu vermetiden, sollten folgende Hinwetse beachtet werden:

LAGERUNG:

- Nur in unbeschddigter und ungedffneter Originalverpackung lagern.

- Nur so kurz wie maglich lagern. Es empfiehlt sich nach dem FiFo-Verfahren (first in -

first out) zu verfahren.

- Nicht langer als 1-2 Jahre lagern. Drahte die langer gelagert wurden, grundsatzlich vor

Gebrauch ausreichend riicktrocknen.

- Lagertemperatur konstant halten (£5 °C).

- Minimale Lagertemperatur: 15 °C.

- Relative Luftfeuchtigkeit: 60 % bei 15-25 °C bzw. 50 % bet 25-35 °C.

- Zusatzliche Lagerempfehlung fiir Filldrahte in Fassern, auf Holz- oder Stahlspulen:

- Fiir Lagerzeiten von mehr als 6 Monaten wird empfohlen, die Fasser, Holz- oder Stahl-
spulen zusatzlich in Kunststoffsacken zu verpacken. Innenliegend sollte sich ein geeigneter
Trockenbeutel, z.B. gefiillt mit Silica Gel/Kieselgel, befinden. Bitte beachten Sie, dass Holz-

spulen und Fésser L.d.R. nicht zum Riicktrocknen geeignet sind.

HANDHABUNG:

- Schweifungen nur bei Raumtemperatur und geringer relativer Luftfeuchtigkeit

durchfiihren.

- Filldrahte nicht langer als 24 h einer relativen Luftfeuchte von 60 % bei 15-25 °C

aussetzen.

- Unter normalen Werkstattbedingungen kannen Flldrahte aulserhalb der Original-
kunststoffbeutel 72 h gelagert werden.
- Nach Arbeitsende, Schichtende etc. Fiilldrahte wieder in Kunststoffbeuteln lagern.

Oben genannte Grenzwerte beachten.

RUCKTROCKNUNG:

- Filldrahte, die geringe Luftfeuchte aufgenommen haben, kdnnen riickgetrocknet werden.
Temperatur: 140-200 °C, Trocknungszeit: 2-12 h. Empfehlung: 150 ° bei 6 h.

- Es sind bis zu 6 Ricktrocknungszyklen maglich.

- Rostige bzw. karrodierte Filldrdhte wurden zu lange und/oder unter falschen Bedingungen

gelagert. Diese unbedingt aussortieren und nicht mehr verwenden.

fax +49 (0) 2154 8879 - 79
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Appendix Vergletchstabelle fir Hartewerte == o= =
N/mm?2  HV HB HRc N/mm2  HV HB HRc N/mm?2  HV HB HRc N/mm?2  HV HB HRc N/mm?2  HV HB HRc N/mm?2  HV HB HRc

200 63 60 - 510 160 152 - 830 258 245 - 1155 360 342 - 1520 470 447 1955 590
210 65 62 = 520 163 155 = 835 260 247 24 1160 361 343 - 1530 473 448 47 1960 591
220 69 66 = 530 165 157 = 840 262 248 = 1170 364 346 37 1540 476 452 1970 594
225 70 67 = 540 168 160 = 850 265 252 = 1180 367 349 = 1550 479 455 1980 596 55
230 72 68 = 545 170 162 = 860 268 255 25 1190 370 352 1555 480 456 1930 599
240 75 71 = 550 172 163 = 865 270 257 = 1200 373 354 38 1560 481 1995 600
250 78 75 = 560 175 166 = 870 272 258 26 1210 376 357 1570 484 48 2000 602
255 80 76 = 570 178 163 = 880 275 261 = 1220 380 361 1580 486 2010 605
260 82 78 - 575 180 171 - 890 278 264 - 1230 382 363 39 1530 489 2020 607
270 85 81 - 580 181 172 - 900 280 266 27 1240 385 366 1595 430 2030 610
280 88 84 - 590 184 175 - 910 283 269 - 1250 388 369 1600 491 2040 613
285 90 86 - 595 185 176 - 915 285 271 - 1255 390 371 1610 494 2050 615 56
290 91 87 - 600 187 178 - 320 287 273 28 1260 392 372 40 1620 497 49 2060 618
300 94 89 - 610 1930 181 - 930 290 276 - 1270 394 374 1630 500 2070 620
305 95 30 = 620 193 184 - 340 293 278 29 1280 397 377 1640 503 2080 623
310 97 92 = 625 195 185 = 350 295 280 = 1290 400 380 1650 506 2090 626
320 100 S5 = 630 197 187 = 360 299 284 - 1300 403 383 41 1660 509 2100 629
330 103 98 = 640 200 1S90 = 965 300 285 = 1310 407 387 1750 533 2105 630

335 105 100 = 650 203 193 = 970 302 287 30 1320 410 390 1760 536 2110 631
340 107 102 = 660 205 185 = 980 305 290 = 1330 413 393 42 1770 539 2120 634
350 110 105 - 670 208 198 - 990 308 293 - 1340 417 396 1775 540 2130 636
360 113 107 - 675 210 199 - 995 310 295 31 1350 420 399 1780 541 2140 639 57
370 115 109 - 680 212 201 - 1000 311 296 - 1360 423 402 43 1790 544 52 2145 640
380 118 113 - 690 215 204 - 1010 314 299 - 1370 426 405 1800 547 2150 641
385 120 114 - 700 219 208 - 1020 317 301 32 1380 430 408 1810 550 2160 644
390 122 116 - 705 220 209 @ - 1030 320 304 @ - 1390 431 410 1820 553 2170 647
400 125 118 - 710 222 211 - 1040 323 307 - 1400 434 413 44 1830 556 2180 650
410 128 122 = 720 225 214 = 1050 327 311 33 1410 437 415 1840 559 2190 653
415 130 124 = 730 228 216 = 1060 330 314 = 1420 440 418 1845 560 53 2200 655 58
420 132 125 = 740 230 219 = 1070 333 316 = 1430 443 421 45 1850 561 675 59
430 135 128 = 750 233 221 = 1080 336 319 34 1440 446 424 1860 564 698 60
440 138 131 = 755 235 223 = 1090 339 322 = 1450 448 427 1870 567 720 61
450 140 133 = 760 237 225 = 1095 340 323 = 1455 450 428 1880 570 745 62
460 143 136 - 770 240 228 - 1100 342 325 - 1460 452 429 1890 572 773 63
465 145 138 - 780 243 231 21 1110 345 328 35 1470 455 432 1900 575 800 64
470 147 140 - 785 245 233 - 1120 349 332 - 1480 458 435 46 1910 578 54 829 65
480 150 143 - 790 247 235 - 1125 350 333 - 1485 460 437 1920 580 864 66
490 153 145 - 800 250 238 22 1130 352 334 - 1490 461 438 1930 583 300 67
495 155 147 - 810 253 240 - 1140 355 337 36 1500 464 441 1940 586 940 68
500 157 149 = 820 255 242 23 1150 358 340 - 1510 467 444 1950 588
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Gasetabelle Abschmelzleistung CO0DLIR

FULLDRAHT GMBH

Anteile in Volumen %
IdentNr. Oxidierend Inert Reduzierend

02 02 Ar He H2
Autogen
- Pulver
- Stab

Prozess Strom Spannung Abschmelzleistung

Standard Elektrode
M1

- - - - -
M2 ...... - - - - -
M3

| |IIIIIIIII\IIIIIIIIIIlIIIIIIIIl|IIIIIIIII‘IIIIIIIII‘IIIIIIIII - IIIIIIIIII IIIIIIIIIIIIIIIII

Umrechungstabelle
Dia (mm) Dia (inch) Dia (mm) Dia (inch)
3/64 3/32

1/16 7/64
5/64 1/8
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Systemstruktur

Festkorper - Festkorper

Festkérper - Reibung

Grenzreibung

Mischreibung

—
Eod

Festkorper - Festkorper
und Partikel

Festkorper - Partikel
hohe Aéchenpressung
und StoR

Festkorper - Festkorper
und Partikel
hohe Flichenpressung

Festkorper - Fliissigkeit
und Partikel

Festkorper - Fliissigkeit

Verschleifart Bauteilbeispiele

Gleitverschlei Filhrungsbahn, Gleitschiene Fe1, Fe2, Fe3, Cu1, Cu2

RiickprallverschleiR Schmiedehammer
PrallverschleiR Kipphebel, Nocken

) StraRenbahnschiene, Weiche
RollverschleiR Laufrad

WilzverschleiR .
Bahnschiene

Strangfiihrungsrolle
Rollgangsrolle
Treiberrolle, Haspel
Schmiedegesenk

StoR-Gleitverschleit, kalt Schermesser, Schneidkante
R Lochdorn

Brecherbacke, Brechhammer
Schlagleiste
Stachelbrecher

Roll-, StoRverschleiR
Thermoschock

StoR-GleitverschleiR

Bandage fiir Zement-Walzenbrecher
Kohle, Erzmahlring

Roststab, Rostbalken
Kohlemiihlenschlager
SchleiRblech

Pflugschar, Eimermesser
Abwurftische, Schurre
SchleiRblech

StoR-GleitverschleiR

Extruder
FurchungsverschleiR

Forderschnecke

Eimermesser

ReiRzahn, AufreiRer
Pflugschar

Mischerteil, Mischerboden

Ziegelpressform

Gichtgasventil

Gichtglocke, Sitzflache
Hochofenfiilltrichter

Ofenarmaturen, -schieber

Ventilator-, Laufradschaufel, Verstarkungsleiste

KorngleitverschleiR,
T2 500°C

Stachelbrecher, Rostbalken
Liifterrad, SchleiRblech

Strahlrohrleitung, SchleiRbleche
Seebaggergleitfiihrung, Schake
Fliissigkeitspumpe

Mischerteile

Wasserturbine
E2N
Armaturendichtfl

Fliissigkeitserosion

Lo
www.corodur.de info@corodur.de

Legierungskurzzeichen

Feg, Fe1
Fe1, Fe2, Fe
Feg, Feio
Fe1, Fe2, Fe3, Feg
Fe1, Feg, Feio
Fe7
Fe3, Fe6, Fey, Fe8
Fe3
Fe3, Fey, Fe6, Fe8,
Co1, Co2, Co3,
Ni2, Nig
Fey, Feg, Fe!
Co1, Co2, Co:
Feg4, Co2, Ni2, Nig
Fe3, Feq, Co2, Ni2, Nig
Fe6, Fe8, Feg, Fe14
Fe6, Fe8, Feg

Fe6, Fe8, Feg,
Fe13, Fe14, Feig

Fe6, Fe8

Fe6, Fe8, Fe13,
Fe14, Feis, Fe16

Fe13, Fei4, Feu

Fe8, Fe13, Fe14, Feis
Fe13, Fe14, Fe1

Fe1s, Fe20, Ni2o
Fe14, Fe1s, Fe20, Ni2o

Fei4, Feis,

Ni1, Ni2, Ni3, Ni4, Ni2o
Fe14, Fe1s, Fe20, Ni1, Ni3,
Ni20, Co2, Co3, Cr1

Fe14, Feis, Fe2o,
Niz, Ni3, Ni2o, Co2, Cr1

Fe1s, Fe20, Ni2o

Fe2, Fe6, Fe8

Fe2, Feb, Fe8, Fe20, Ni2o
Fe6, Fe8, Fe14, Fe2o,
Ni1, Ni3, Ni2o

Fe6, Fe8, Fe14, Ni1, Ni3
Fei4

Fe6, Fez, Fe8

Fe3, Fe6, Fe8 (Fe16)
Fe1s, Fe16

Fey, Co1, Co2

Fe1o, Fe1s, Fe16, Fez20,
Niz, Ni2, Ni3, Nig, Ni2o
Fe1s, Fe16

Fe14, Feis, Fe20,

Niz, Ni ?ﬁzo

F14, Feis

Fe6, Fe8

Fe6, Fey, Fe8, Ni1, Ni3
Fe6, Fez, Fe8

Cui, Cu2

Fez, Fei7, Cu1

Fey, Fe11, Fe12

Fez, Fe17, Co1, Co2, Co:

Fez, Fen, Fe12, Fe17,
Co1, Co2, Co3
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