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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 NiC
19,06,00,40,1 8,5

hÄRTE

180–200

STROmEIgNUNg POSITION RÜCKTROCKNUNg  

+ / ~ 65 V PA, PB, PC, PD, PE, Pf 1h bei 350°C
bei BedarfHB

verfestigt: ca. 400 

CORODUR® E 200 K ist eine Wechselstrom 
verschweißbare kernstablegierte Elektrode für 
Schweißarbeiten an rissgefährdeten, schwer 
schweißbaren Stählen mit C-gehalten über 
0,7 % sowie für zähe Verbindungen und Auf-
tragungen an hitzebeständigen, nichtrostenden 
Stählen und Stahlgusssorten. Die Elektrode ist 
geeignet für Austenit-ferrit-Verbindungen für 
Betriebstemperaturen bis 300° C. Weiterhin 

kann CORODUR® E 200 K für spannungsausglei-
chende Zwischenlagen vor hartpanzerungen 
und zur Reparaturschweißungen von mangan-
hartstahl verwendet werden. Das Schweißgut 
ist nichtrostend, hitzebeständig, zunderbestän-
dig bis 850° C und beständig gegen schwefel-
haltige Verbrennungsgase bei Temperaturen 
von max. 500° C. Kaltverfestigend.

Verbindungsschweißen an mn - hartstahl und schwer schweißbaren Stählen, Pufferschicht vor 
hartauftragungen, Auftragungen für schlagbeanspruchte Teile.

E 200 K


