
 

 

 

Vareta de cobre-silício para soldadura TIG 
 

 

Normas  

AWS A5.7 ER CuSi-A 

EN ISO 14640 S-Cu 6560 (CuSi3Mn1) 

 
 

Aplicação - Propriedades 
 

Na soldadura TIG o pré-aquecimento do material base geralmente não é necessário. Evitar grandes 

banhos de fusão. Para revestimento de materiais com base em aço aumentar a quantidade de metal de 

enchimento no arco. 

Aplicações principais: cobre, ligas de cobre e cobre-zinco e revestimento de aços ou ferro fundido ligados 

e não ligados.  
 
 

Composição química % (Valores típicos orientativos)  

Cu = Base Si = 3 Sn = 0.1 Fe = 0.07 

Mn = 1.0 Zn = 0.02 P = 0.02 Pb = 0.02 

 

Propriedades mecânicas (Valores típicos orientativos) 
Processo de soldadura TIG 

Gás de proteção Árgon 

Temperatura de teste 20ºC 

Tratamento a quente Não 

Rendimento Rp 0,2% [N/mm2] 120 

Resistência à Tração Rm [N/mm2] 350 

Alongamento A5 [%] 40 

Dureza [HB] 80 

Valor de impacto AV [J] 60 

Condutividade elétrica [S*m/mm2] 3-4 

Condutividade térmica [W/m*K] 35 

Coeficiente da expansão térmica [1/K] a 20-3000ºC 17*10-6 

 

 

Posições de soldadura Corrente de soldadura 
 

 

 

 
Gás de proteção: Árgon puro, caudal de 14 L/min 

 
Unidades de empacotamento 

 

Diâmetro (mm.) 0.8 1.0 1.2 

Embalagem (Kg) 5 / 15 5 / 15 5 / 15 
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