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

SChWEISSgUTANALYSE NACh DIN EN ISO 6847  IN %

And.CrmnC
9,00,41,70,6

hÄRTE

55 – 57

STROmEIgNUNg POSITION RÜCKTROCKNUNg  

+ / ~ 50 V PA, PB, PC, PD, PE 1h bei 350°C
bei BedarfHRc

CORODUR® E 600 ist eine Wechselstrom ver-
schweißbare Stabelektrode mit ca. 120 % Aus-
bringung zum aufschweißen zähharter und 
abriebfester Schichten. Sie ist geeignet für Auf-
tragungen an maschinenteilen aus Baustahl, 
Stahlguss und manganhartstahl. Das Schweiß-
gut lässt sich nur noch schleifend bearbeiten. 
CORODUR® E 600 hat einen ruhigen, intensiven 

fluss, eine feinschuppige Naht und eine gute 
Schlackenentfernbarkeit. Die Vorwärm- und 
Zwischenlagentemperatur ist entsprechend 
den Angaben der Stahlhersteller vorzunehmen. 
Bei sehr rissempfindlichen grundwerkstoffen 
sollte eine Zwischenlage mit CORODUR® 200 K 
oder CORODUR® 250 K aufgeschweißt werden.

Rollen, Raupenketten, Laufräder, Laufflächen, Kollergänge, Nocken, Schlaghämmer, Prallplatten, 
Baggerteile, Walzenbrecher usw.
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