FICHA TECNICA @SANDE
SOLDADURA -
ALAMBRE

ot THQ-50C
it AWS AS5.18 ERT0S-6

L m
Fi Solid Wire Electrode

DESCRIPCION

Alambre MIG Sélido 70S-6 TBridge — Alambre de
soldadura de acero al carbono con excelente
fluidez y minima salpicadura, ideal para procesos
GMAW/MIG en acero dulce y de mediana
resistencia. Su alto contenido de desoxidantes
permite obtener cordones limpios y resistentes
incluso en superficies con ligera presencia de

cODIGOS 4xido o contaminantes. Compatible con gases
protectores CO, o mezclas Ar/CO,, entregando
SQ/0S56-1.21B - 15KG

un arco estable y penetracién profunda. Perfecto

SQ7056-1.0-TB - 15KG para aplicaciones industriales, estructuras
SQ70S6-0.9-TB - 15KG metdlicas, carrocerias y fabricacién general.
SQ70S56-0.8-TB - 15KG



https://www.sande.cl/shop/products/669899
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