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T e c h n i s c h e s   D a t e n b l a t t 
 

   M 4 M  
 

 

ÖN EN ISO 24373 CuMn13Al8FeNi2  

vorm. DIN 1733 EL-CuMn14Al 

AWS A5.7-84 ECuMnNiAl 

Werkstoffnummer: 2.1368 

 

Zusammensetzung: Mn 12 %  /  Al 6,5 %  /  Ni 2 % / Cu Rest  

 

Solidus: 945°C | Liquidus: 985°C 

 

Dichte (g/cm³): 7,4 

Wärmeleitfähigkeit (W/m.K): 30 

 

Festigkeit: 

Zugfestigkeit:   

Dehnung (l=5d) % 

Brinell Härte 2,5/62,5 

400 MPa 

  30 % 

290 HB 

 

Lieferformen:  

Mantelelektrode:                          2,5 mm Ø,   Schweißstrom 50-80 A 

    3,2 mm Ø,   Schweißstrom 80-120 A 

    4,0 mm Ø,   Schweißstrom 120-150 A 

 

 

 

 

Verarbeitung: 

Kupfer-Mangan-Aluminium-Elektrode für Auftrag- und Verbindungsschweißung von 

Aluminiumbronze. Kehlnahtschweiß zur Verbindung mit Stahl. Korrosionsbeständige 

Auftragsschweißungen auf un- und niedriglegierten Stählen und auf Gusseisen. 
Bei größeren Werkstücken ist ein Vorwärmen erforderlich.  

Rücktrocknung im allgemeine nicht erforderlich. (max. 70 – 90°C)  
Beizgehänge, Rührer, Kupplungen 

Wichtige Grundwerkstoffe :  Aluminiumbronze, un- und niedriglegierter Stahl, Gusseisen                                               

Verbindungsschweißungen von Messing.  

Schweißposition:  PA, PB, PC, PF  

Stromart:    DC, + 

 

 


