O GUIA DE EMENDAS POR SOLDA
PARA VERGALHOES y

GERDAU




PODE SOLDAR VERGALHAQ?

Claro que pode! Gerdau é 100% SOLDAVEL.

Segundo as especificagoes das normas da ABNT NBR 6118 e NBR 7480, a composicao quimica e
a quantidade de carbono das barras e fios é que definem a possibilidade ou nao de se realizar a
soldagem do ago.

A Gerdau disponibiliza os Vergalhées GG 50, CA-60 e CA-25 com a composi¢ado quimica
adequada para atender a especificacao de aco soldavel.

Vocé sabia?

E possivel efetuar emendas e amarragdes por
soldas no Vergalhdo Gerdau GG 50. Esta é uma
pratica que agrega qualidade a armacgao, além de
ganhos em produtividade na execucao da ferragem!
As normas da ABNT NBR 6118 e NBR 14931 permitem a
soldagem de acos GG 50, CA-60 e CA-25, que pode
ser realizada com metal de deposicao (eletrodo,
eletrodo revestido e MIG), por caldeamento e por
eletrofusao (telas e treligas).

As amarracoes e 0s transpasses podem ser feitos
com solda, substituindo o arame recozido com
mais eficiéncia e garantindo uma pec¢a mais firme e
de alta qualidade!




COMO SOLDAR?

Para a soldagem do Vergalhao Gerdau GG 50, basta sequir 4 passos:

1. Limpeza pré-soldagem

A superficie a ser soldada deve estar livre de ferrugem, 6xidos, graxa, concreto
e outras impurezas.
Realize a limpeza com esmerilhadeira, escova de ago ou liquidos removedores.




2. Preparacao da emenda soldada

TIPO DE EMENDA

Sobreposta
(com metal de deposigao)

Aplicagao:
transpasses e
prolongamento

de barras de espera.

Justaposta
(com metal de deposigao)

Aplicagao: em
alternativa @ emenda
sobreposta, quando o
projeto nao permite o

transpasse das barras.

Em cruz
(com metal de deposigao)

Aplicagao:
montagem em armaduras
de ago, com elevada
rigidez do conjunto.

CUIDADOS / OBSERVAGOES

- Execute a soldagem em Unico passe, no
sentido longitudinal das barras;

« Determine o diametro do eletrodo a partir
do didmetro da menor barra(ver tabela
Parametros de soldagem);

« Evite a formacao de mordeduras/crateras
e elimine salpicos.

« Utilize cobrejunta de material soldavel
que garanta a continuidade das
propriedades mecanicas
(sugestao: pedaco da prépria barra);

« Execute a soldagem em unico passe, no
sentido longitudinal das barras;

« Determine o didametro do eletrodo a partir
do didmetro da menor barra(ver tabela
Parametros de soldagem);

« Evite a formagao de mordeduras/crateras
e elimine salpicos.

« Determine o diametro do eletrodo pela
MAIOR barra (para bitolas maiores que
12,50 mm) e pelo diametro da menor barra
se pelo menos uma das bitolas for menor
que 12,50 mm;

« A uniao de barras menores ou iguais a
12,50 mm pode ser obtida por ponteamento
simples;

« Se pelo menos uma das bitolas for maior que
12,50 mm, estenda o cordao até /4 da
circunferéncia da barra de maior diametro;

- Execute a soldagem de forma continua,
sem interrupgoes;

« Evite aformacao de mordeduras/crateras
e elimine salpicos.

ILUSTRACAO
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TIPO DE EMENDA CUIDADOS / OBSERVAGOES ILUSTRAGAO

- As extremidades devem ser chanfradas na { » o 13 >20 mm
forma de “V" e deve-se deixar uma fresta de 5
De Topo 2mma3mm
L 2 a3 mm entre as partes;
(com metal de deposicao) 60°

« A soldagem deve ser executada pela técnica
Aplicagao: uniao de barras de multipasses, conforme figura ao lado;
topo a topo no local de uso

ou central de amarra(;éo. « A temperatura entre passes consecutivos

deve ser no maximo 200°C.

« As partes a serem soldadas devem ter o
mesmo diametro e extremidades
perpendiculares e paralelas;

« Distancia entre garras=1,7x @;

De Topo « Comprimento recalcado=0,5 x @
(sem metal de deposicao - caldeamento) (total perdido);

. = 2 .
Aplicacio: emendas de Forga de recalcamento = 60 N/mm?*x A ;

tzarras de armaduras que « Tempo de soldagem = 0,05 s/mm?; 2 >10mm
sao preparadas em central

de amarracéo. « Consumo de corrente em relacao a secao

do material =70 a 80 A/mm?;

» Resfriamento: ar parado.
@ = diametro nominal da barra.
A, =area da secdo transversal da barra.

CONSUMIVEIS INDICADOS

ELETRODOS REVESTIDOS GERDAU EG E7018

COMPRIMENTO ELE'IPF:‘(AJE(E).I-RREE\)IE(S)TIDO CORRENTE (A) TENSAO (V) EMBALAGEM POSIGOES DE PROPRIEDADES MECANICAS
(mm) (mm) min. max. cc CA SOLDAGEM (METAL DEPOSITADO) CONFORME NORMA AWS

350 LATAS DE 15 kg LIM. RES. 482 MPA
3,25 100 150 )
20A30 | MiN.70 m K LIM. ESC. 399 MPA
450 4,00 140 195 | ATAS DE 20 K J- z ALONG. 22% IMPACTO 27 J (-29°C)
5,00 185 270 J

Obs.: usar somente eletrodos secos.




ARAME PARA SOLDA MIG

BITOLAS EM mm (TOLERANCIA +0,01- 0,04) ACONDICIONAMENTO m BOBINAMENTO

0.8 0,9 10 12 1,32 16 CARRETEIS METALICOS 15**-18 - 20 CAPA A CAPA OU RANDOMICO

** Somente para a bitola 0,8 mm. BARRICAS 125-275 ROSETADO

3. Pardmetros de soldagem

DIAMETRO DO DIAMETRO DO ELETRODO REVESTIDO (mm) DIAMETRO DO TIPO DE ELETRODO CORRENTE SOLDAGEM (A)

ERCALHAU SOLDAGEM COM SOLDAGEM COM ARAHENIC ELETRODO ELETRODO
(mm) UNICO PASSE VARIOS PASSES (mm) REVESTIDO REVESTIDO

6,30 2,50 - 1,00 70 - 90 100 - 120
8,00 2,50 - 1,00 70-90 100 - 120
10,00 2,50 - 1.20 100 - 130 120 - 180
12,50 2,50 - 1,20 100 -130 120-180
16,00 3,25 - 1,20 100 -130 120 - 200
. EG E7018 ER70S-6
20,00 3,25 raiz=z 1,20 100 - 130 120 - 200
demais = 3,25
raiz=2,50
25,00 4,00 i 1,20 140 -180 150 - 220
raiz=2,50
32,00 4,00 dermats = .00 1,20 140 -180 150 - 220
raiz=2,50
40,00 5,00 demais < 4,00 1,20 180 - 200 150 - 220

4. Limpeza pdés-soldagem

Apos o resfriamento, a escoria formada sobre o cordao de solda
deve ser removida (utilize picadeiras ou escovas de acgo).
Importante: é essencial que a solda nao comprometa a secao
transversal do vergalhao. Assim, nao é permitido perda de massa
das barras no processo de soldagem (falha do tipo mordedura).

; e
Exemplo de falha do tipo mordedura.

[0 Consideracoes

Estas sdo as recomendacdes basicas para a realizacdo de soldagem nas unides de vergalhdes Gerdau. E importante
atender aos requisitos de controle de qualidade e aos procedimentos recomendados pelas normas vigentes (nacionais e
internacionais).

Obs.: a Gerdau nao se responsabiliza pela realizacao inadequada de processo de uniao de vergalhdes por solda, uma vez
gue essa uniao depende de procedimento executivo adequado e soldador habilitado.

GERDAU




QUE SOLDA USAR?

Para a soldagem do Vergalhdo Gerdau GG 50, recomenda-se a utilizagao
do Eletrodo Revestido EG E7018 ou do Arame para Solda MIG Gerdau.

ELETRODO REVESTIDO GERDAU
EG E7018 ~=
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Excelente soldabilidade

Com otima penetragcao e resisténcia, é indicado para
soldagem em juntas que serao submetidas a grandes esforgos
em acos de baixo e médio carbono (vergalhdes sdo agos de
baixo carbono). Com revestimento basico de baixo hidrogénio,
confere ao material depositado excelentes propriedades
mecanicas.
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ARAME PARA SOLDA MIG GERDAU

A melhor opgao paraindustrias

Soldar com MIG Gerdau é ter alto rendimento nos processos
industriais em soldagens semiautomaticas, mecanizadas e
robotizadas, nos mais diversos segmentos. Aprovado por
orgaos internacionais de qualidade, o MIG Gerdau segue as
normas AWS A5.18 e ASME SFAKL.18. Versatil, pode ser aplicado
nas mais diversas espessuras de chapas.

E indicado para os mais exigentes processos de fabricagao e fornecido
nas embalagens mais adequadas ao consumo de cada cliente.

Eletrodos Revestidos Gerdau e Arames para solda MIG
sao aprovados por bureaux internacionais de qualidade:

Atencao! Para garantia de uma boa soldagem é essencial:

B Uso de vergalhdes soldaveis;
W Bureau Veritas m Uso de eletrodos adequados;
B FBTS - Petrobras m Soldadores qualificados;
B American Bureau of Shipping* B Uso de boas praticas e controles de qualidade adequado.

*Somente Arames para solda MIG




www.gerdau.com.br
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/gerdau /gerdau @gerdau /gerdau /GerdauSA

Ao utilizar matéria-prima reciclada na confeccao deste folder,
contribuimos com o desenvolvimento sustentavel da
sociedade. “Reciclamos sem fim” & uma iniciativa que nos
mobiliza e esta presente em nosso dia a dia.
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