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Caracteristicas

PHX M 312

Arame sélido para a soldagem
MIG/MAG de acos inoxidaveis

Projetado particularmente para a soldagem de agos com dificil soldabilidade tais como agos
ferriticos, austeniticos, unides dissimilares entre agos-manganés e agos carbono e baixa-liga,
acgos trataveis termicamente e agos ferramenta. Muito utilizado camada intermediaria em
revestimentos por soldagem e aplicagdes de reparo e manutengéo.

Arame inoxidavel com aspecto brihante, supefrficie ultra limpa, com bobinamento capa-a-capa
em carretel aramado. Embalagens padrao: 1 kg, 5 kg, 12,5 kg, 15 kg, 150 kg ou 300 kg.

Excelentes caracteristicas de soldabilidade, com fluidez ideal para facilitar o controle da poga
de fusdo. Resistente até 850°C contra descamagao superficial por oxidagdo. Microestrutura

austenitica com 20-30% de ferrita.

Composi¢ao quimica tipica do metal de solda (% em peso)

c Mn Si Cr Ni
0,12 1,5 0,40 29,0 9,0
Propriedades mecanicas tipicas do metal de solda
LE LR A EA Dureza
[N/mm?] [N/mm?] [%] [Charpy -J] [HB]
700 850 22 80 (+20°C) 240

Dimensoes & parametros de soldagem recomendados (DC+)

Diametro (mm) 08 1.0 1.2 1.6
o Corrente (A) 85-120 115-140 -
Curto-circuito —
Tenséo (V) 18-22 19-22 -
R Corrente (A) 165-220 205-270 240-330
ra
pray Tensao (V) 24-29 26-31 27-32

Temperatura interpasse (200°C max.). Energia de soldagem (2,5 kJ/mm max.). Gas de
protecdo (Ar + 2%0,) ou (Ar + 2-3%C0O,). Vazdo de gas (12-16 I/min.). Stick-out (10-20 mm).
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