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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 %

VWCrC
0,64,22,20,3

hÄRTE

44 – 47

STROmEIgNUNg POSITION RÜCKTROCKNUNg  

+ / ~ 65 V PA, PB, PC, PD, PE, Pf 1h bei 300°C
bei BedarfHRc

CORODUR® WZ 50 ist eine Wechselstrom ver-
schweißbare hochleistungselektrode mit ca. 
120 % Ausbringung zur Ausbesserung von 
artgleichen Warmarbeitswerkzeugen und zur 
Auftragung warmharter Kanten oder flächen 
auf Werkzeugen aus niedriglegiertem Stahl 
mit höherer festigkeit. Je nach grundwerkstoff 
und Wärmeabführung sollten Vorwärm- und 

Zwischenlagentemperatur bei 300° C - 450° C 
liegen, wobei bei großen Teilen die obere Tem-
peraturgrenze zu wählen ist. Es ist auf span-
nungsarmes Schweißen mit geringer Wärme-
einbringung zu achten. Es sollte eine langsame 
Abkühlung, gegebenenfalls Sand- / Ofenab-
kühlung etc. vorgenommen werden.

Brammenscheren, Warmschnitte, Ziehringe, Schmiede-, Press und Schlaggesenke, Rezipienten, 
Stauchwerkzeuge usw.
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