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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 %

CrMnSi Mo Ni FeC
28,01,00,90,3 5,5 3,0 < 3

HÄRTE

 300-330

STROMEIGNUNG POSITION RÜCKTROCKNUNG  

+ / ~ 42 V PA, PB, PC 1h bei 150°C
bei BedarfHB

Verfestigt: 45 HRc

COROLIT E 21 ist eine Wechselstrom ver-
schweißbare Hochleistungselektrode mit ca. 
160 % Ausbringung. Sie setzt das zäheste, 
korrosionsbeständigste und warmfesteste 
Schweißgut der gängigen Kobalthartlegie-
rungen ab. Die Legierung ist von beachtlicher 
Stoßbeständigkeit, kaltverfestigend und durch 
Hämmern bis auf ca. 45 HRc verfestigend. Die 

Vorwärm- und Zwischenlagentemperatur ist 
entsprechend den Angaben der Stahlhersteller 
vorzunehmen. Bei niedriglegierten und auste-
nitischen Stählen ist auf langsames Abkühlen 
zu achten, gegebenenfalls Ofenabkühlung. An-
schließende Wärmebehandlung (Spannungs-
armglühen bei ca. 700°C) ist nicht erforderlich, 
höchstens bei großen Konstruktionen.

Die vorgenannten Eigenschaften machen COROLIT E 21 besonders empfehlenswert, wo Korrosion, 
Schlagbeanspruchung sowie hohe Temperaturen oder auch extreme Temperaturwechsel zu erwar-
ten sind.
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