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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 Ni mo VC
14,016,00,40,5 0,8 0,5 0,2

hÄRTE

250

STROmEIgNUNg POSITION RÜCKTROCKNUNg  

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

CORODUR® E 250 K ist eine basisch umhüllte 
Wechselstrom verschweißbare Stabelektrode 
mit ca. 140 % Ausbringung. Sie ist aufgrund 
ihrer großen Zähigkeit und härte geeignet für 
die Panzerung von Teilen, die extremen Stoß- 
und Druckbeanspruchungen ausgesetzt sind. 
Die Vorwärm- und Zwischenlagentemperatur 
ist entsprechend den Angaben der Stahlher-

steller vorzunehmen. Bei mn-hartstahl sollte 
möglichst kalt geschweißt werden, eventuell 
sollte sogar während des Schweißens gekühlt 
werden. Die Verschleißfestigkeit der Auftra-
gung wird durch Kaltverfestigung erheblich ge-
steigert. Dies kann durch Kalthämmern erreicht 
werden.

Baggerzähne, Brecherhämmer, Ringe von Drehöfen, Weichenherzstücke, Schienen, Walzen usw.
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