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i Beschreibung des Stahls und
Anwendungsgebiete

Bei Quard 400 handelt es sich um einen martensitischen, ver
schleiBfesten Stahl mit einer durchschnitlichen Héarte von 400
HBW. Durch seine hohe Verschleibbestandigkeit, hervorragende
Kaliverformungseigenschaften, beste Schweilbarkeit sowie sehr
gute Oberfléchenbeschaffenheit und Toleranzen bietet Quard 400
eine ausgezeichnete Fertigungseffizienz.

Quard 400 empfiehlt sich fir folgende Anwendungen:
* Maschinen fir Bergbau und Erdbewegung
© Zubehér fir Schredder und Mihlen
* Schaufeln, Messer, Brechwerke, Férderanlagen
°* Muldenkipper
* Bagger
° Schlammleitungssysteme
°* Anbaugerdte
* Férderschnecken

73 Technische Eigenschaften

Hartegarantie
“ BrinellHarteprifung, HBW gemdf EN 1ISO 6506-1,
wird einmal pro Schmelze und 40 Tonnen 1 bis 2 mm
HBW = 370- 430 unterhalb der Blechoberfléiche ausgefihrt.

Sonstige mechanische Eigenschaften (typische Werte)
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Quard hat ein vollberuhigtes und feinkdrniges Gefiige.

Max. Schmelzanalyse in %
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Kohlenstoff-Aquivalent, typische Werte in %
| Blechdide | CEVY | (FT® |

3-8 mm 0,37 0,17
8,01-20 mm 0,40 0,18
20,01-25,4 mm 0,45 0,20
25,41-40 mm 0,57 0,32

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

ABRASION RESISTANT STEEL

&3 Abmessungen

Quard 400 ist zurzeit in folgenden Abmessungen erhdililich:
° Starke: 4 - 40 mm
* Breite: 1.500 - 3.100 mm

NIMK Clabecq weitet kontinuierlich sein Angebot auf den Ab-
messungsbereich 3 - 50 mm aus. Weitere Informationen finden

Sie auf unserer VWebsite oder wenden Sie sich an lhre Vertretung

von NIMK Clabecq vor Ort.

M Ebenheit, Toleranzen und Oberfléchenei-
genschaften

Quard 400 wird in einer einzigartigen Kombination von
exzellenter Ebenheit, engen Dickentoleranzen und hervorra-
gender Oberfléchenbeschaffenheit geliefert.

-EN 10029: . Klasse N (Standard) &
EBENHEIT osse S

- erfillt und unterschreitet EN 10029 Klasse A

DICKENtoleranz - engere Toleranzen auf Anfrage

Form, Lnge, Breitentoleranzen  erfiillen EN 10029

ibertreffen die ublichen Markistandards

OBERFLACHEN-cigenschaften (EN 101632 Kiosse B3)

¥ Lieferzustand

StandardmaBig werden unsere Quard Bleche in gestrahl-
ter und geprimerter Ausfihrung geliefert. Um eine gute
SchweiBbarkeit und ein problemloses LaserBrennschneiden
zu gewdhrleisten, verwenden wir einen Anstrich mit nied-
rigem Zinksilikat- Anteil. Bleche werden auf VWunsch auch
ohne Anstrich geliefert.

[ Wérmebehandlung
Quard 400 erhélt sein Eigenschaften durch Hérten und ggf.

durch nachtrégliches Anlassen. Die Eigenschaften des liefer
zustandes kénnen nach Beanspruchung im Einsatz oder einer
Vorwdrmtemperatur Gber 250 °C nicht beibehalten werden.
Quard 400 eignet sich nicht fir die weitere VWeérmebehandlung.

g{ www.quard.me




US-Prisfung

Eine US-Prifung wird angewendet, um Sicherheit in Bezug auf
UngleichméBigkeiten im Gefige wie z.B. Einschlisse, Risse oder
Poren zu erhalfen. Wir unterziehen alle Bleche ab 8 mm Starke
grundséitzlich einer Prisfung gemdB EN 10160, Klasse S2/E2.

(-3 Allgemeine Empfehlungen zur Bearbeitung

Um die optimale Werkstattproduktivitat bei der Verarbeitung
von Quard 400 zu erzielen, sollten unbedingt die unten emp-
fohlenen Verfahren und Werkzeuge verwendet werden.

Thermisches Schneiden

Plasma- und Brennschneiden kénnen bei einer Dicke von bis zu
40 mm ohne Vorwérmen ausgefihrt werden, wenn die Umge-
bungstemperatur tber O°C betrégt.

Im Anschluss an den Schneidvorgang empfehlen wir, die Zu-
schnitte langsam bis auf Raumtemperatur abkihlen zu lassen.
Beschleunigen sie niemals diesen Abkihlprozess, denn eine
langsame Abkihlgeschwindigkeit senkt stefs das Risiko einer von

der Schneidkante ausgehenden Rissbildung.

Kaltumformung
Quard 400 eignet sich hervorragend fir die Kaltumformung.
Das empfohlene minimale R/t Verhdlinis fir diesen VWerksfoff fin-

den Sie in der unten stehenden Tabelle:

Quer Lings Breite
o Walzriditong | zwr Walziditung W/1)

R/1) (R/1)

25 3.0 8

t<8.0 ) J -12

8.0 >t<20.0 3.0 40 10-12
t>20.0 45 50 12-14

R = Empfohlener Kantradius [mrm), t = Blechdicke (mm], W = Matrizendffnung (mrm)

(Angaben fiir Kantungen < 90°)

Aufgrund der homogenen Eigenschaften von Quard 400 hélt
sich die Abweichung bei der Riickfederung auf einem niedrigen
Niveau. Es empfiehlt sich bei der Kaltverformung von Stahl grund-
satzlich, Schnitt- oder Scherkanten im Biegebereich vor der Verfor

mung zu gldtten, um Rissbildung zu vermeiden.

SchweiBen

Quard 400 verfiigt aufgrund des niedrigen Kohlenstofféquivalents
des Stahls Gber eine hervorragende Schweifbarkeit. Daher kann
iede beliebige herkdmmliche SchweiBmethode sowohl manuell

als auch automatisch angewendet werden.

Quard 400 sollfe bei einer Umgebungstemperatur von mind.
+5C° verschweift werden. Im Anschluss an den Schweifvorgang
empfehlen wir, die Werksfiicke langsam bis auf Raumtemperatur
abkihlen zu lassen. Beschleunigen sie niemals den Abkihlprozess
der Schweifnaht.

Wenn mit einer Wérmeeinbringung von 1,7 kJ/mm geschweift
wird, ist bei einer Einzelblechdicke bis zu 20 mm keine Vorwair-
mung erforderlich. Die Zwischenlagentemperatur sollte 225°C

nicht Uberschreiten.

Es emplfiehlt sich der Einsatz von weichen SchweiBzusatzwerk-
stoffen fir einen niedrigen Wasserstoffgehalt im  Schweifgut
(<= 5 ml/100g). Die Stérke der Zusatzwerkstoffe sollte so weich
sein, wie es Design und VerschleiB erlauben.

Generell sollte die Schweiemplehlung fir Quard 400 mit EN 1011

Ubereinstimmen.

Maschinelle Bearbeitung

Quard 400 bietet eine gute Bearbeitbarkeit mit HSS- und HSS-
COlegierten Bohrern. Die Vorschub- und Schnifigeschwindigkeit
missen dem hohen Hértegrad des Materials angepasst werden.
Stirnfrésen, Flachsenken und Spitzsenken werden am besten mit

austauschbaren Harimetallwendeplatien eingesetzt.

Weiterfihrende Informationen zum Schweif3en,
Kaltverformen und Bearbeiten entnehmen Sie bitte
den entsprechenden Handbiichern und den darin

enthaltenen technischen Empfehlungen unter
www.quard.me

Die in dem Produkidatenblatt aufgefihrten Angaben dienen nur zur Information und beinhalten die Daten, die zum Zeitpunkt der Veréffentlichung bekannt waren. Das vorliegende Dokument ist nur als
allgemeine Richtlinie fir den Kauf und die Verwendung der Stéhle anzusehen. Der Ubermittler dieses Dokuments haftet nicht fir eventuelle Fehler oder Auslassungen im Inhalt dieses Dokuments.
Die genannten Werte und Komponenten kénnen nicht als garantiert angesehen werden, wenn dies nicht ausdriicklich schrifflich bestétigt wurde.
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