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Malzeme Nr. 3.2585

DIN 1732 EL-AISi 12

Makroweld AISi 12, 6zel kaplanmis aluminyum elektrottur. Aluminyum, dékme aluminyum-silis
alasimlarinin kaynaginda kullanilir. Yogun ve g6zeneksiz kaynak dikisi verir. Sigramasi azdir.

Dikis kenarlari metalik parlatiimali, kaynak alani ¢ok iyi temizlenmelidir. Genel
olarak kaynak 6zelligi ve curuf temizlenmesi kolaydir. Yodun ve gézeneksiz dikis
elde etmek icin kisa ark boyu ile ve mimkin olan en ylksek kaynak hizi ile

kaynak yapilmalidir.Buylk pargalarda kaynak olugunun bdlgesinde 150 C - 250 C ye
isitilmalidir. Tek seferde alin kaynagdi tercih edilmelidir.

Aliminyum elektrotun mantosu higroskopik tuzlardan olustugu igin, 6zellikle
kuru depolamaya 6zen gosteriimelidir.Nemlenmis elektrotlar tekrar kurutulmahdir.
(bknz kurutma)

3.2161 G-AISi8Cu3 3.2383 G-AISi10Mg(Cu)
3.2211 G-AlISil11 3.2581 G-AlSi12
3.2381 G-AISi10Mg 3.2583 G-AlSi12(Cu)
CEKME DAYANIMI AKMA DAYANIMI |UZAMA DAYANIMI
Rm N/mm2 ReL N/mm2 A5 %
200 80 8
Al Si Mn Fe
Basis 12 <0.5 0.5
=+
PA,PB,PC,PF

1h, 120 C +/ - 10 C (Gerekirse)

Ebatlar |AKIM (A) |Adet/Pak|Adet/Krtn [kg/1000{KG/Paket |kg/ Krtn

2.5x350 [ 40-70 222 889 9.0 2.0 8.0

3,2x350 [ 60-100 143 571 14.1 2.0 8.0

4,0x350 | 90-130 87 348 23.0 2.0 8.0




