Clabecq
Acero de dlta

resistencia al desgaste

Quard 400

i Descripcion del acero y aplicaciones &1 Dimensiones

Quard 400 es un acero martensitico resistente al desgaste con
una dureza media de 400 HBW. Gracias a su versatilidad en
términos de resistencia, buena conformacion en frio y excelente
soldabilidad, Quard 400 combina un rendimiento sobresaliente

En la actualidad, Quard 400 se suministra para el siguiente
intervalo:

¢ espesor: 4 - 50 mm
* ancho: 1500 - 3100 mm

en faller con la resistencia al desgaste a largo plazo.
NIMK Clabecq sigue aumentando su oferta de dimensiones y

Quard 400 se recomienda para las siguientes aplicaciones: ofrecerd préximamente un infervalo de espesor de 3 a 60 mm.
* minerfa y maquinaria de movimiento de tierras Para obtener mds informacion, visite nuestro siio web o pénga-
* equipos de frituracion y molienda se en contacto con su representante local.

* tolvas, cuchillas, trituradoras y alimentadores

pems | ¥ Planicidad, tolerancias y propiedades de
[ ] e o

piezas de desgaste en genera la superflae
* excavadoras

° sistemas de canalizacién de substratos pastosos Quard 400 se suministra con una combinacién Unica: una
* cintas transportadoras de fornillos planicidad excelente, tolerancias en espesor estrictas y un

.o . acabado de superficie superior.
¥ Caracteristicas técnicas P P

Garantia de dureze G| Nome
m la prueba de dureza Brinell, HBW segin la EN ISO PLANICIDAD -EN10029: . Clase N (estandar) y | PLUS |
65061, se redliza 1 - 2 mm por debajo de la su- Close S

erficie de la plancha, en cada colada y cada 40
HBW=370-430  fonelodes . ampleyexcede EN 10029 (se T
Toeranda e ESPESOR - tolerancias mds ajustados previa solcitud

Otras propiedades mecdnicas (valores tipicos) Tollgrr(l];igh%s yd% [Egtr]r;m ampl o EN 10029
Charpy-V, energia de Limite Resisiechu_ Alargamiento . supera los estdndares habitucles del mercado, - ICVECHR
e(lmc)o Tru:sl",'e'r's:‘ﬁ"("mu) 'f},;'i Propedades de SUPERFICE £\ 0743 e B3
40 ..
(longitudinal 0 -40 °C) 1160 1300 10 B Condiciones de entrega

Nuestras chapas Quard se suministran granalladas y con
imprimacién de serie. Para manfener un buen rendimiento
de corfe con léser y soldabilidad, un primer de silicato de
bajo zinc. Los planchas también se pueden suministrar sin

Composicién quimica El acero es de grano fino.

Andlisis de colada max, %

pesr | C | Si [Mn| P | S _
4254 016 080 140 0025 0010 050 010 025 0005 piniar.
B41-40m 017 060 160 005 0010 115 010 030 0005 _ o
001-50mm 017 040 140 0025 0010 130 050 050 0005 (¥ Tratamiento térmico

Carbono equivalente, valores fipicos, % Quard 400 recibe sus propiedades mediante el femplado y
Espesor de chapa cuando necesario a fravés de un revenido posterior. Las pro-

4-8mm 0,36 0,25 piedades no se mantendrén después de ponerse en servicio o
8,01-20 mm 0,40 0,28 con temperaturas de precalentamiento superiores a 250 °C.
20,01-25,4 mm 0,45 029 Quard 400 no estd desarrollado para ofros fratamientos tér
254140 mm 0,57 0,33 micos.
40,01-50 mm 0,64 0,36

[1) CEV = C+Mn/6+ [Ni+Cu)/ 15+ (Cr+Mo+V)/5
[2) CET = C+{Mn+Mo)/10+Ni/40 +(Cr+Cu)/20
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Pruebas por ultrasonido

Las pruebas por ulirasonido (UT) se aplican para garantizar que
la plancha esté libre de discontinuidades, como inclusiones,
grietas y porosidad. En espesores de 8 mm vy superiores, fo-
das las planchas son somefidas a pruebas por ulirasonido v se

comprueba que cumplan las clase S2 y E2 de acuerdo con la

normal EN 10160.

(3 Recomendaciones generales de
procesamiento

Para obtener una productividad éptima en el taller al proce-
sar Quard 400, es imprescindible usar los procedimientos y
herramientas que se recomiendan a continuacién.

Corte térmico

En el caso de espesores de hasta 40 mm, es posible realizar
corte con plasma o oxicorte sin necesidad de precalentar, siem-
pre que la tfemperatura ambiente esté por encima de O °C.
Después del corte, deje que las piezas cortadas se enfrien lenta-
mente hasta alcanzar la femperatura ambiente. Una velocidad
de enfriamiento lenta reducird el riesgo de grietas en los bordes

de corfe [nunca acelere el enfriamiento de las piezas).

Conformacién en frio

Quard 400 es totalmente apto para operaciones de conforma-
cion en frio.

la proporcién R/t minima recomendada para el plegado de

Quard 400 se indica en la siguiente tabla:

Transversal | Longitudinal Long. ancho
a laminacion | o laminacion W/1)
(R/1) (R/1)
t<8,0 25 3,0 8 10
8<1<20 3,0 40 10 10
t>20,0 45 50 12 12
R = radio de punzén recomendado (mm), t = espesor de chapa (mm) , W = ancho de apertura

(mm] (éngulo de plegado < 90°)

Debido a las propiedades homogéneas y a las reducidas foleran-
cias en espesor de Quard 400, las variaciones de recuperacion
elastica se mantienen en niveles bajos. Se recomienda rectificar
el borde de las piezas corfadas, en la zona de plegado para

evitar grietas durante el plegado.

Los elementos de la hoja de datos tnicamente fienen caréeter informativo v reflejan la informacién conocida en el momento de la publicacion. Este documento fiene como obietivo ofrecer directrices generales

Soldadura
Cracias al bajo carbono equivalente del acero, Quard 400 ofre-
ce una soldabilidad muy buena. Puede soldarse con cualquier

método habitual de soldadura, tanto manual como automdtico.

Se recomienda soldar Quard 400 a una femperatura ambiente
no inferior a +5 °C. Tras la soldadura, deje que las piezas sok-
dadas se enfrien lentamente hasta alcanzar la femperatura am-
biente (nunca acelere el proceso de enfriamiento de las piezas
soldadas).

En el caso de espesores de placa sencillos inferiores a 20 mm,
no es necesario precalentar antes de soldar si se utiliza una apor-
tacion de energia de 1,7 kJ/mm. La temperatura de inferpaso
ufilizada no debe superar los 225 °C.

Se recomienda utilizar consumibles de soldadura blandos,
que dejen depositos de soldadura bajos en hidrégeno (<=
5ml/100 g). El consumible debe ser tan blando cuanto permita
el disefio y el desgaste.

En general, las recomendaciones de soldadura de Quard 400

deben seguir la norma EN-1011.

Mecanizado

Quard 400 proporciona un bueno mecanizado con brocas de
HSS y HSSCo. la velocidad de alimentacién y de corte deben
ajustarse a la alta dureza del material.

El taladro, confrataladro y mandrinado realizan mejor con he-

rramientas que tengan brocas de carburo cementado intercam-

biables.

Para obtener mds informacién sobre
soldadura, conformacién en frio y
mecanizado, consulte los manuales
correspondientes con recomendacio-
nes técnicas en

www.quard.me

para la compra y uso de acero. La enfidad que proporciona este documento no acepta responsabilidad alguna por cualquier error u omisién en el contenido del mismo.
Los valores y los componentes especificados no se considerarén garantizados a menos que se confirme por escrito por separado.
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