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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. 

E Ni2

DURChmESSER UND LIEfERfORmEN AUf ANfRAgE

SChWEISSgUTANALySE NACh DIN EN ISO 6847  IN %

moCoCr W feC
16,02,015,00,06 4,0 5,0

hÄRTE

220

STROmEIgNUNg POSITION RÜCKTROCKNUNg  

+ / ~ 50 V PA, PB, PC, PD, PE, Pf 1h bei 300°C
bei BedarfHB

Verfestigt: 400

COROLOy E Co ist eine Wechselstrom ver-
schweißbare hochleistungselektrode mit ca. 
160 % Ausbringung auf Nickelbasis. Das abge-
setzte Schweißgut ist sowohl unter oxidieren-
den als auch unter reduzierenden Bedingungen 
korrosionsbeständig. Panzerungen mit CORO-
LOy E Co sind außerordentlich zäh und ver-
festigen sich durch Schlagbeanspruchung und 

Nachbearbeitung auch bei hohen Temperaturen 
auf ca. 400 hB, ohne dass dies mit einer De-
formation des Schweißgutes verbunden ist. Bei 
dicken Auftragungen sollten die unteren Lagen 
mit CORODUR E 29/9 gepuffert werden. Um ein 
rissfreies Schweißergebnis zu erzielen, sollte 
je nach grundwerkstoff eine Vorwärmung auf 
300 - 400° C vorgenommen werden.

Typischer Anwendungsfälle sind Auftragungen an: gesenken, Warmpressstempeln, hammersättel, 
Warmlochdornen usw.

E CO


