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ACERO RESISTENTE A LA ABRN @N

Quard OllIADRD E

“ABRASION RESISTANT STEEL

1. Descripcion del acero y aplicaciones

Quard 500 es un acero martensitico resistente a la abrasién con una

durezamediade 500 HBW.Su resistencia muy alta al desgaste abra-
sivoy los choques lo convierten en el acero perfecto si se exige una

larga vida Util. Al combinar una dureza y solidez superiores, Quard

500 es lasolucion optima paralos sectores delrecicladoy lamineria.

Quard 500 se recomienda principalmente para las siguientes
aplicaciones:

cribadoras

equipos de trituracién
cintas transportadoras
horcas

prensas de basura

tolvas
2. Caracteristicas técnicas
Garantia de dureza
La prueba de dureza Brinell, HBW
segun la EN 1SO 6506-1, se realiza

1-2 mm por debajo de la superficie
HBW =470 - 530

de la plancha, en cada calentamiento
y cada 40 toneladas.

Otras propiedades mecanicas (valores tipicos)

Prueba de Char- Resistencia a
de flexion | Limite elastico | - la traccion Alargam|ento
Py - Transversal - 0/
por choque (%)
30
(longitudinal a 1500 1700 8
-40°C)

Composicién quimica

El acero es de grano fino.

Analisis de cazo de colada max., %

|_Espesor | C [ Si [Mn]| P [ S| Cr[Ni[Mo]B|
4-20mm 028 080 160 0025 001 100 100 050 0005
2001-40mm 030 0,80 160 0025 001 100 100 050 0,005
4001-64mm 030 0,80 160 0025 001 120 100 050 0,005

Carbono equivalente, valores tipicos, %

4-20mm 0,56 0,39
20,01 - 40 mm 0,60 0,42
40,01- 64 mm 0,70 0,45

(1) CEV = C+Mn/6+ (Ni+Cu)/15+ (Cr+Mo+V)/5,(2) CET = C+(Mn+Mo)/10+Ni/40 +(Cr+Cu)/20

3. Dimensiones
En la actualidad, Quard 500 se suministra para el siguiente inter-
valo:
espesor: 4 - 64 mm
ancho: 1500 - 3100 mm
Para obtener més informacién, visite nuestro sitio web o pongase

en contacto con su representante local de NLMK Clabecg.

4. Planicidad, tolerancias y propiedades de la su-
perficie

Quard 500 se suministra con una combinacion Unica: una plani-
cidad excelente, tolerancias en espesor estrictas y un acabado de

superficie superior.

-EN10029: . Clase N (estandar) y
Clase S L PLUS

- cumple y excede la EN 10029 Clase A
Tolerancia de ESPESOR - tolerancias mas ajustadas previa
solicitud WEEUEE

PLANICIDAD

Tojeranciasde Ioma:  cumple Ls EN 10029

supera los estandares habituales del mercado,
EN 10163-2 Clase B3

Propiedades de
SUPERFICIE

5. Condiciones de entrega

Nuestras planchas Quard se suministran granalladas y con impri-
macion de serie. Para mantener un buen rendimiento de corte con
laser y soldabilidad, se aplica una imprimacién de silicato bajo en

cinc. Las planchas también se pueden suministrar sin pintar.

6. Tratamiento térmico

Quard 500 recibe sus propiedades mediante el templado y,cuando
corresponde, a través de un revenido posterior. Las propiedades en
el momento de la entrega no se mantendran tras ponerse en servi-
cio o con temperaturas de precalentamiento superiores a 250 °C.

Quard 500 no esta disefiado para otros tratamientos térmicos.
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7. Pruebas por ultrasonido

Las pruebas por ultrasonido (UT) se aplican para garantizar que
la plancha esta libre de discontinuidades, como inclusiones,
grietas y porosidad. En espesores de 8 mm y superiores, todas
las planchas son sometidas a pruebas por ultrasonido y se com-
prueba que cumplan las clase S2 y E2 de acuerdo con la normal
EN 10160.

8. Recomendaciones generales de procesamiento

Para obtener una productividad éptima en el taller al proce-
sar Quard 500, es imprescindible usar los procedimientos

y herramientas que se recomiendan a continuacién.

Corte térmico

En el caso de espesores de hasta 20 mm, es posible realizar cor-
te con plasma o soplete sin necesidad de precalentar, siempre
que la temperatura ambiente esté por encima de 0 °C.

Tras el corte, deje que las piezas cortadas se enfrien lentamente
hasta alcanzar la temperatura ambiente. Una velocidad de en-
friamiento lenta reducira el riesgo de grietas en los bordes de

corte (nunca acelere el enfriamiento de las piezas).

Conformacién en frio

Quard 500 es totalmente apto para operaciones de conforma-

cién en frio.
Transver- | Longitu-
Espesor sal dinal

(mm) alamina- | alamina-

do (R/t) do (R/t)
£<80 35 45 10 12
8<t<20 45 5 12 14
t>20 7 8 16 18

R =radio de punzénrecomendado (mm),t =espesorde plancha (mm),W = ancho de apertura (mm)
(@ngulo de plegado < 90°)

Debido a las propiedades homogéneas vy a las tolerancias en
espesor estrictas de Quard 500, las variaciones de recuperacion
eladstica se mantienen en niveles bajos. Se recomienda amolar
el corte con soplete o el borde recortado de la zona de plegado

para evitar grietas durante el plegado.

Soldadura

Gracias al bajo carbono equivalente del acero, Quard 500 ofre-
ce una soldabilidad muy buena. Puede soldarse con cualquier
método habitual de soldadura, tanto manual como automatico.
Se recomienda soldar Quard 500 a una temperatura ambiente
no inferior a +5 °C. Tras la soldadura, deje que las piezas sol-
dadas se enfrien lentamente hasta alcanzar la temperatura am-
biente (nunca acelere el proceso de enfriamiento de las piezas
soldadas).

En el caso de espesores inferiores a 12 mm, no es necesario
precalentar antes de soldar si se utiliza una carga calorifica de
1,7 kJ/mm. La temperatura de interpaso utilizada no debe supe-
rar los 225 °C.

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

En general, las recomendaciones de soldadura de Quard 500

deben seguir la norma EN-1011.

Mecanizado

Quard 500 proporciona una buena mecanizabilidad con brocas
de aleacion de acero répido y cobalto y brocas de acero rapido.
La velocidad de alimentacién y de corte deben ajustarse a la
alta dureza del material.

El fresado frontal, el abocardado y el avellanado se realizan me-
jor con herramientas que tengan brocas de carburo cementado

intercambiables.

Para obtener mas informacién sobre soldadura, conformacién en frio y mecanizado, consulte los manuales correspondientes con recomendaciones técnicas en http://qt.nlmk.com

The elements in the data sheet are given for information only and reflect the information known at the time of publishing. This document is intended to give a general guideline for the purchasing and use

of the steels only. The transmitter of this document doesn’t accept any liability for any error or omission in the content of this document.
Values and components quoted must not be considered as being guaranteed unless specifically confirmed separately in writing.
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Rue de Clabecq 101 - B-1460 ITTRE - Belgium
Tel: +32 (0)2 391.91.00 - Fax: +32 (0)2 391.98.90
clabecq@eu.nlmk.com
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