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Datenblatt für Werkstoff sauerstofffreies Tellur-Kupfer (CuTeP)

Werkstoffnummer: 2.1546 Elektrodenklasse: A 1/2

Ausführung Härte mind.
elektrische 

Leitfähigkeit mind.
Erweichungs-

temperatur

gezogen ≥ 25 mm Ø 80 HB 50 S m/mm² ca. 340° C

gezogen < 25 mm Ø 90 HB 50 S m/mm² ca. 340° C

geschmiedet 80 HB 50 S m/mm² ca. 340° C
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Elektrodenklassen

Klasse Punktschweißen Nahtschweißen Buckelschweißen Stumpfschweißen Sonstiges

A 1/1

A 1/2

Elektroden zum
Schweißen 
von Aluminium

Rollenelektroden zum
Schweißen 
von Aluminium

Unbelastete strom-
führende Teile, 
Lamellenbänder

A 1/3

Elektroden zum
Schweißen von 
Aluminium und von 
beschichtetem Stahl
(verzinnt, verzinkt, 
verbleit und ähnlich)

Rollenelektroden zum
Schweißen von 
Aluminium und von 
beschichtetem Stahl
(verzinnt, verzinkt, 
verbleit und ähnlich)

Spannbacken oder 
Einsätze zum 
Schweißen von 
unlegiertem Stahl

Elektroden zum 
Hochfrequenz-
schweißen von 
NE-Metallen

A 1/4
Elektroden zum
Schweißen 
von Aluminium

Rollenelektroden zum
Schweißen 
von Aluminium

A 2/1

A 2/2

Elektroden, 
Elektrodenhalter, 
Elektrodenschäfte und
Unterkupfer zum
Schweißen von 
unlegiertem Stahl, 
plattierten und 
verzinkten Blechen

Rollenelektroden zum
Schweißen von 
rostfreien und 
wärmebeständigen 
Legierungen

Großflächige Buckel-
schweißwerkzeuge

Spannbacken oder 
Einsätze zum 
Schweißen von 
unlegiertem Stahl, 
wärmebeständigen und
rostfreien Legierungen

Stark belastete 
stromführende Teile.
Grundwerkstoff für 
Einsätze aus 
Werkstoffen 
der Klasse B

A 3/1

A 3/2

Elektroden zum
Schweißen rostfreier
und wärmebeständiger
Legierungen.
Elektrodenhalter, 
Eelktrodenschäfte 
und Eelktrodenarme

Rollenelektroden zum
Schweißen von 
rostfreien und 
wärmebeständigen 
Legierungen

Buckelschweiß-
werkzeuge oder 
Einsätze dafür

Spannbacken oder 
Einsätze zum 
Schweißen bei hohen
Spannkräften

Stark belastete 
stromführende Teile

A 4/1 Elektrodenhalter
Spannbacken oder Ein-
sätze zum Schweißen
von unlegiertem Stahl

A 4/2

Elektrodenhalter und 
Eelktrodenschäfte bei
extremer mechanischer
Beanspruchung

Rollenelektrodenhalter
extremer mechanischer
Beanspruchung

Buckelschweißwerk-
zeuge oder Einsätze
bei sehr hohen 
Elektrodenkräften

Lange Spannbacken
zum Abbrennschweißen

A 4/3

Rollenelektroden zum
Schweißen von 
unlegiertem Stahl bei
höherer Wärme-
beanspruchung

A 4/4
Rollenelektrodenhalter
bei extremer mechani-
scher Beanspruchung

B 11
Elektroden bei hohen
Drücken und hoher
Wärmebeanspruchung

Einsätze zum 
Schweißen von 
unlegiertem Stahl

Einsätze zum Schwei-
ßen von unlegiertem
Stahl bei hoher Belastung

Einsätze zum 
Warmnieten oder 
Warmstauchen

B 12
Einsätze zum 
Schweißen von 
rostfreiem Stahl

Einsätze zum 
Schweißen von 
rostfreiem Stahl

Kleinere Schweiß-
backen oder Einsätze
zum Schweißen von
rostfreiem Stahl

Einsätze zum 
Warmnieten oder 
Warmstauchen

B 13
Einsätze zum Schwei-
ßen von Werkstoffen
mit hoher Leitfähigkeit

Einsätze in 
Buckelwerkzeugen

Kleinere Schweiß-
backen oder Einsätze

Einsätze zum 
Warmnieten oder 
Warmstauchen

B 14

B 15

Elektroden für das
Schweißen von Draht-
gittern aus Werkstoffen
mit hoher Leitfähigkeit

Einsätze zum 
Widerstandshartlöten


