MAS DE 200 ANOS
LIDERANDO LA INDUSTRIA DEL ACERO

ABRASION RESISTANT STEEL

HIGH YIELD STRENGTH STEEL
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NLMK Group es el fabricante internacional lider de productos de acero de alta calidad, cuenta
con un modelo de negocio integrado verticalmente. La mineria y la siderurgia se concentran
en regiones estratégicas buscando ser mas rentables. Los productos terminados se fabrican
mas cerca de nuestros principales clientes tanto en Bélgica, Italia, Noruega como en USA.
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ABRASION RESISTANT STEEL

ACERO RESISTENTE
A LA ABRASION

Quard® es un acero martensitico resistente a la
abrasion y con una dureza que va entre los 400 HBW
a 550 HBW. Su alta resistencia lo convierten en el
mejor acero, ante el desgaste por abrasion y por
impacto. Quard es la solucién optima para: tolvas,
equipos de cribado vy trituracidon, horca, cinta
transportadora y mas.

Experimente una trabajabilidad superior durante
todas las etapas de su proceso de fabricacion,
descubrird lo facil que es trabajar con este acero
unico. Las propiedades mecanicas homogéneas de las
placas de acero Quard facilitan sus trabajos de corte,
doblado y soldadura. En consecuencia, el trabajo en
placas de acero Quard se realiza de forma mas rapida,
fiable y eficiente.
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ABRASION RESISTANT STEEL

QUARD 450

Quard 450 es un acero martensitico, altamente resistente al desgaste y a la abrasidn, con una
dureza media de 450 HBW. Recomendado para su uso en: Equipos de mineria, trituracion,
cangilones, cuchillas, alimentadores y mas.
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ABRASION RESISTANT STEEL

QUARD 500

Quard 500 es un acero martensitico resistente a la abrasion y con una dureza media de 500 HBW.
Su alta resistencia lo convierte en el mejor acero, ante el desgaste por abrasién y por impacto.
Quard 500 es la solucién dptima para: tolvas, equipos de cribado y trituracién, horca, cinta
transportadora y mas.




HIGH YIELD STRENGTH STEEL

ACERO
ESTRUCTURAL DE
ALTA RESISTENCIA

Quend® es un acero estructural de alta resistencia,
gue estan clasificadas en Quend 700, Quend 900 y
Quend 960 con un limite elastico de 700, 900 y 960
MPa, respectivamente, de 4 a 50 mm de espesor y
de 1.500 a 3.100 mm de ancho.

Nuestras planchas de acero Quend estan
especialmente disefadas para reducir el peso de los
elementos estructurales en mas de un 20%, lo que
permite reducir los costes de produccion y mejorar el
rendimiento. Se recomienda su utilizacion en la
fabricacion de chasis de camiones, elevacion y
manipulacion. equipos, remolgues y otras maquinarias
donde una alta resistencia es esencial.
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HIGH YIELD STRENGTH STEEL

Las planchas de acero Quend® se producen en nuestra planta de NLMK Clabecq en Bélgica,
donde se lamina y luego se enfria y se templa en una unidad de tratamiento térmico reciente y
moderna. La produccidn se realiza a partir de planchas procedentes de la planta de produccidn

de NLMK en Lipetsk.
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HIGH YIELD STRENGTH STEEL

Especialmente recomendado para su uso en chasis de camiones, equipos de eleva-
cion, gruas, equipos de manipulacion, traileres y mas.

El corte de nuestras planchas de acero Quend® se puede realizar mediante cualquiera
de los métodos de corte convencionales, utilizando tanto corte en frio como térmico.
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CERTIFICACION DE CALIDAD

Cada plancha de acero cuenta con un certificado de calidad, que incluye un codigo unico e
irremplazable, evitando asi posibles usurpaciones. El certificado indica su composicion quimica,
grosor, dureza, longitud y otras caracteristicas de cada una de nuestras planchas de acero.
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Acero Estructural de Alta Resistencia

QUARD400

1. Descripcion del acero y aplicaciones

Quard 400 es un acero martensitico resistente a la
abrasién 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 taller con la resistencia al
desgaste a largo plazo.

* Mineria y maquinaria de movimiento de tierras

* Equipos de trituracion

* Cangilones, cuchillas, trituradoras y alimentadores
* Prensas

* Elevadores de cangilones

* Excavadoras

« Sistemas de canalizacion de lodos

* Tolvas, cintas transportadoras de tornillos

2. Caracteristicas técnicas

Garantia de dureza

La prueba de dureza Brinell, HBW segun

eza la EN ISO 6506-1, se realiza 1 - 2 mm por
debajo de la superficie de la plancha, en
HBW = 370 - 340 cada calentamiento y cada 40 toneladas.

Resistencia al choque

50 J (longitudinal

e 1160 1300 10

Composicion quimica
El acero es de grano fino.

25,41-40 mm 020 060 150 0020 0,010 060

(1) CEV = C+Mn/6+ (Ni+Cu)/15+ (Cr+Mo+V)/5, (2) CET = C+(Mn+Mo)/ 10+Nif40 +(Cr+Cu)/20

3. Dimensiones

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

* Espesor: 4 - 50 mm
* Ancho: 1500 - 3100 mm

NLMK Clabecq sigue aumentando su oferta de
dimensiones y ofrecera proximamente un intervalo de
espesor de 3 a 60 mm. Para obtener mas informacion,
visite nuestro sitio web o pongase en contacto con su
representante local.

4. Planicidad, tolerancias y propiedades de
la superficie

Quard 400 se suministra con una combinacién Unica: una
planicidad excelente, tolerancias en espesor estrictas y un
acabado de superficie superior.

Norma

- o

Tolerancia d ~Cumple y excede la EN 10029 Clase A
CEENERED Tolerancias mas ajustadas previa | PLus |
ESPESOR solicitud

Supera los estandares habituales del
SUPERFICIE mercado EN 10163-2 Clase B3

Propiedades de

5. Condiciones de entrega

Nuestras planchas Quard se suministran granalladas y con
imprimacion de serie. Para mantener un buen rendimiento
de corte con laser y soldabilidad, se aplica una
imprimacion de silicato bajo en cinc. Las planchas también
se pueden suministrar sin pintar.

6. Tratamiento térmico

Quard 400 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 trasponerse en servicio o con temperaturas
de precalentamiento superiores a 250 °C. Quard 400 no
esta disefiado para otros tratamientos térmicos.

http://QT.nImk.com

|

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 comprueba que cumplan las
clase S2 y E2 de acuerdo con la normal EN 10160

8. Recomendaciones generales de procesamiento

Para obtener una productividad optima en el taller al
procesar Quard 400, es imprescindible usar los
procedimientos y herramientas que se recomiendan a
continuacion

Corte térmico

En el caso de espesores de hasta 40 mm, es posible
realizar corte 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 amtiente. Una
velocidad de enfriamiento lenta reducira el riesgo de
grietas en los bordes de corte (nunca acelere el
enfriamiento de las piezas).

Conformacion en frio

Quard 400 es totalmente apto para operaciones de
conformacion en frio.

R = radio de punzon recomendado (mm), t = espesor de plancha (mm) ,
W = ancho de apertura (mm)(angulo de plegado < 90°)

Debido a las propiedades homogéneas y a las reducidas
tolerancias en espesor de Quard 400, las variaciones de
recuperacion elastica 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 400
ofrece una soldabilidad muy buena. Puede soldarse con
cualquier método habitual de soldadura, tanto manual
como automatico. Se recomienda soldar Quard 400 a una
temperatura ambiente no inferior a +5 °C. Tras la
soldadura, deje que las piezas soldadas se enfrien
lentamente hasta alcanzar la temperatura ambiente (nunca
acelere el proceso de enfriamiento de las piezas
soldadas). En el caso de espesores inferiores a 20 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 superar los 225 °C. Se
recomienda utilizar consumibles de soldadura blandos,
que dejen depositos 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 400

deben seguir la norma EN-1011.

Mecanizado

Quard 400 proporciona una buena mecanizabilidad con
brocas de aleacion de acero rapido y cobalto y brocas de
acero rapido. La velocidad de alimentacion y de corte
deben ajustarse a la alta dureza del material.

El fresado frontal, el abocardado y el avellanado se realizan
mejor con herramientas que tengan brocas de carburo
cementado intercambiables.

Para obtener mas informacion sobre soldadura, conformacion en frio y mecanizado,

consulte los manuales correspc conr

ne: i en http://qt.nimk.com
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Acero Estructural de Alta Resistencia

QUARD450

1. Descripcion del acero y aplicaciones

Quard 450 es un acero martensitico resistente a la
abrasién con una dureza media de 450 HBW. El acero
ofrece una resistencia muy alta al desgaste abrasivo y los
choques, por lo que es sindnimo de una vida Util mas larga.
Al combinar propiedades de conformacién muy buenas y
una excelente soldabilidad, Quard 450 es la solucién
optima para la mayoria de las aplicaciones de desgaste.

* En basculadores moviles y volquetes

* Bidones de tambores mezcladores de cemento,

* remolques de basura, contenedores de desechos

* Cangilones, cuchillas

« Tolvas, alimentadores, elevadores de cangilones, cintas
transportadoras de tornillos

* Mineria y maquinaria de movimiento de tierras, tolvas

2. Caracteristicas técnicas

Garantia de dureza

La prueba de dureza Brinell, HBW seg(n

za 1aEN ISO 65061, se realiza 1-2 mm por

debajo de la superficie de la plancha, en

HBW =420 - 480 cada calentamiento y cada 40 toneladas.

Resistencia al choque

45 J (longitudinal
a-40°C)

Composicion quimica
El acero es de grano fino

40,01-64 mm 0.64 0.40

[ |

3. Dimensiones

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

* Espesor: 4-50 mm
* Ancho: 1500 - 3100 mm

NLMK Clabecq sigue aumentando su oferta de
dimensiones y ofrecerd proximamente un intervalo de
espesor de 3 a 60 mm. Para obtener mas informacion,
visite nuestro sitio web o pongase en contacto con su
representante local

4. Planicidad, tolerancias y propiedades de
la superficie

Quard 400 se suministra con una combinacién Gnica: una
planicidad excelente, tolerancias en espesor estrictas y un
acabado de superficie superior.

acteristica orma

- =

ol 5 -Cumple y excede la EN 10029 Clase A
CEEERED “Tolerancias més ajustadas previa | pLus |
ESPESOR solicitud

Supera los estandares habituales del
Pé%%ﬁfggge mercado EN 101632 Clase B3

5. Condiciones de entrega

Nuestras planchas Quard se suministran granalladas y con
imprimacion de serie. Para mantener un buen rendimiento
de corte con laser y soldabilidad, se aplica una
imprimacion de silicato bajo en cinc. Las planchas también
se pueden suministrar sin pintar.

6. Tratamiento térmico

Quard 400 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 trasponerse en servicio o con temperaturas
de precalentamiento superiores a 250 °C. Quard 400 no
esta disenado para otros tratamientos térmicos.

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

http://QT.nimk.com

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 comprueba que cumplan las
clase S2 y E2 de acuerdo con la normal EN 10160.

8. Recomendaciones generales de procesamiento

Para obtener una productividad optima en el taller al
procesar Quard 450, es imprescindible usar los
procedimientos y herramientas que se recomiendan a
continuacion.

Corte térmico

En el caso de espesores de hasta 40 mm, es posible
realizar corte con plasma o soplete sin necesidad de
precalentar, siempre que la temperatura ambiente esté por
encimade 0 °C

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

Conformacion en frio

Quard 450 es totalmente apto para operaciones de
conformacion en frio.

dinal
a lamina

R = radio de punzén recomendado (mm), t = espesor de plancha (mm)
W = ancho de apertura (mm)(angulo de plegado < 90°)

Debido a las propiedades homogéneas y a las reducidas
tolerancias en espesor de Quard 450, las variaciones de
recuperacion elastica 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 450
ofrece una soldabilidad muy buena. Puede soldarse con
cualquier método habitual de soldadura, tanto manual
como automatico. Se recomienda soldar Quard 450 a una
temperatura ambiente no inferior a +5 °C. Tras la
soldadura, deje que las piezas soldadas se enfrien
lentamente hasta alcanzar la temperatura ambiente (nunca
acelere el proceso de enfriamiento de las piezas
soldadas)

En el caso de espesores inferiores a 20 mm, no es
necesarioprecalentar antes de soldar si se utiliza una
carga calorifica de 1,7 kJ/mm. La temperatura de
interpaso utilizada no debe superar los 225 °C.

Se recomienda utilizar consumibles de soldadura blandos,
que dejen depositos de soldadura bajos en hidrégeno (<=
5 ml/100 g). EI consumible debe ser tan blando como el
disefio y el desgaste que produzca. En general, las
recomendaciones de soldadura de Quard 450 deben
seguir la norma EN-1011

Mecanizado

Quard 450 proporciona una buena mecanizabilidad con
brocas de aleacion de acero rapido y cobalto y brocas de
acero rapido. La velocidad de alimentacion y de corte
deben ajustarse a la alta dureza del material.

El fresado frontal, el abocardado y el avellanado se realizan
mejor con herramientas que tengan brocas de carburo
cementado intercambiables.

Para obtener mas informacion sobre soldadura, conformacion en frio y mecanizado,
consulte los manuales correspondientes con recomendaciones técnicas en http:/qt.nimk.com
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Acero Estructural de Alta Resistencia

QUARDSG00

1. Descripcion del acero y aplicaciones

Quard 500 es un acero martensitico resistente a la
abrasién con una dureza media de 500 HBW. Su
resistencia muy alta al desgaste abrasivo y 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 la solucion optima para los sectores del reciclado y
la mineria.

Quard 500 se recomienda principalmente para las
siguientes aplicaciones:

* Cribadoras

« Equipos de trituracion
« Cintas transportadoras
* Horcas

* Prensas de basura

* Tolvas

2. Caracteristicas técnicas
Garantia de dureza
La prueba de dureza Brinell, HBW segtn
DUr za la EN ISO 6506-1, se realiza 1-2 mm por
debajo de la superficie de la plancha, en
HBW =470 - 530 cada calentamiento y cada 40 toneladas.

Resistencia al choque

30 J (longitudinal
a-40°C)

Composicién quimica
El acero es de grano fino.

20,1 -40 mm 030 080 160 0,025 0,01 1,00 050

{3 00 .
1030 (080|160 0025 001 120/ /100 050 0005

Carbono equivalente, valores tipic

Espesor

20,01 -40 mm 0,60 0.42

(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
intervalo:

* Espesor: 4-64 mm
* Ancho: 1500 - 3100 mm

Para obtener mas informacion, visite nuestro sitio web o
pongase en contacto con su representante local de NLMK
Clabecq.

4. Planicidad, tolerancias y propiedades de
la superficie

Quard 500 se suministra con una combinacion unica: una
planicidad excelente, tolerancias en espesor estrictas y un
acabado desuperficie superior.

Carac

- =

ol " ~Cumple y excede la EN 10029 Clase A
CEEWERER Tolerancias mas ajustadas previa PLUS
ESPESOR solicitud

Supera los esténdares habituales del
Pé%pé%%aaﬁ;e mercado EN 101632 Clase B3

IC: E}

5. Condiciones de entrega

Nuestras planchas Quard se suministran granalladas y con
imprimacion de serie. Para mantener un buen rendimiento
de corte con laser y soldabilidad, se aplica una
imprimacion 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 servicio o con temperaturas
de precalentamiento superiores a 250 °C. Quard 500 no
esta disenado para otros tratamientos térmicos.

http://QT.nlmk.com

e

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 comprueba que cumplan las
clase S2 y E2 de acuerdo con la normal EN 10160.

8.R daciones g les de pr iento

Para obtener una productividad optima en el taller al
procesar Quard 500, es imprescindible usar los
procedimientos y herramientas que se recomiendan a
continuacion.

Corte térmico

En el caso de espesores de hasta 20 mm, es posible
realizar corte 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 enfriamiento lenta reducird el riesgo de
grietas en los bordes de corte (nunca acelere el
enfriamiento de las piezas).

Conformacioén en frio

Quard 500 es totalmente apto para operaciones de
conformacion en frio

8st<20 45 5 12 14
R = radio de punzén recomendado (mm), t = espesor de plancha (mm) ,

W = ancho de apertura (mm)(angulo de plegado < 90°)

Debido a las propiedades homogéneas y a las reducidas
tolerancias en espesor de Quard 500, las variaciones de
recuperacion elastica 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
ofrece 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 soldadas se enfrien
lentamente hasta alcanzar la temperatura ambiente (nunca
acelere el proceso de enfriamiento de las piezas
soldadas).

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

Se recomienda utilizar consumibles de soldadura blandos,
que dejen depositos 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 rapido y cobalto y brocas de
acero rapido. La velocidad de alimentacion y de corte
deben ajustarse a la alta dureza del material.

El fresado frontal, el abocardado y el avellanado se realizan
mejor con herramientas que tengan brocas de carburo
cementado intercambiables.

Para obtener mas informacion sobre soldadura, conformacion en frio y mecanizado,

consulte los manuales correspondientes con r

ione: i en http://qt.nimk.com
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Acero Estructural de Alta Resistencia

QUARDS50

1. Descripcion del acero y aplicaciones

Quard 550 es un acero martensitico resistente a la
abrasién con una dureza media de 550 HBW. Su
resistencia muy alta al desgaste abrasivo y los choques lo
convierten en el acero perfecto si se exige una larga vida
util. Al combinar una dureza y solidez superiores, Quard
550 es la solucion optima para los sectores del reciclado y
la mineria.

Quard 550 se recomienda principalmente para las
siguientes aplicaciones:

« Cribadoras

* Equipos de trituracion
* Cintas transportadoras
* Horcas

* Prensas de basura

* Tolvas

2. Caracteristicas técnicas
Garantia de dureza
rez La prueba de dureza Brinell, HBW segin
eza la EN ISO 6506-1, se realiza 1-2 mm por
debajo de la superficie de la plancha, en
HBW =520 - 580 cada calentamiento y cada 40 toneladas.

Resistencia al choque

Composicion quimica
El acero es de grano fino.

(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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3. Dimensiones

En la actualidad Quard 550 se suministra para el siguiente
intervalo:

* Espesor: 6 - 30 mm
* Ancho: 1500 - 3100 mm

Para obtener mas informacion, visite nuestro sitio web o
pongase en contacto con su representante local de NLMK
Clabecq.

4. Planicidad, tolerancias y propiedades de
la superficie

Quard 550 se suministra con una combinacion unica: una
planicidad excelente, tolerancias en espesor estrictas y un
acabado desuperficie superior.
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= q ~Cumple y excede la EN 10029 Clase A
CEEERE “Tolerancias més ajustadas previa PLUS
ESPESOR solicitud

Supera los estandares habituales del
SUPERFICIE mercado EN 10163-2 Clase B3 PLUS

Propiedades de

5. Condiciones de entrega

Nuestras planchas Quard se suministran granalladas y con
imprimacion de serie. Para mantener un buen rendimiento
de corte con laser y soldabilidad, se aplica una
imprimacion de silicato bajo en cinc. Las planchas también
se pueden suministrar sin pintar.

6. Tratamiento térmico

Quard 550 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 servicio o con temperaturas
de precalentamiento superiores a 250 °C. Quard 550 no
esta disefiado para otros tratamientos térmicos.

http:/QT.nImk.com

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 comprueba 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
procesar Quard 550, es imprescindible usar los
procedimientos y herramientas que se recomiendan a
continuacion

Corte térmico

En el caso de espesores de hasta 20 mm, es posible
realizar corte 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 enfriamiento lenta reducira el riesgo de
grietas en los bordes de corte (nunca acelere el
enfriamiento de las piezas).

Soldadura

Se recomienda soldar Quard 550 a una temperatura
ambiente no inferior a +5 °C. Tras la soldadura, deje que
las piezas soldadas se enfrien lentamente hasta alcanzar
la temperatura ambiente (nunca acelere el proceso de
enfriamiento de las piezas soldadas).

En el caso de espesores inferiores a 10 mm, no es
necesario precalentar antes de soldar si se utiliza una
carga calorifica de 17 kJ/mm. La temperatura de
interpaso utilizada no debe superar los 225 °C. Se
recomienda utilizar consumibles de soldadura blandos,
que dejen depositos 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 550 deben
seguir la norma EN-1011.

Mecanizado

Quard 550 proporciona una buena mecanizabilidad con
brocas de aleacion de acero rapido y cobalto y brocas de
acero rapido. La velocidad de alimentacion y de corte
deben ajustarse a la alta dureza del material.

El fresado frontal, el abocardado y el avellanado se realizan
mejor con herramientas que tengan brocas de carburo
cementado intercambiables

Para obtener mas informacion sobre soldadura, conformacion en frio y mecanizado,
consulte los manuales correspondientes con recomendaciones técnicas en http://qt.nimk.com
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Acero Estructural de Alta Resistencia

UEND /00

1. Descripcion del acero y aplicaciones

Quend 700 es un acero estructural de alta resistencia
producido mediante templado y revenido con un limite
elastico minimo de 700 MPa. Quend 700 cumple los
requisitos de S690QL indicados en la norma EN 10025-6,
que garantizan una resistencia al choque minima de 27 J a
-40 °C. Quend 700 se recomienda para las siguientes
aplicaciones:

+ Chasis de camiones

* Equipos de elevacion y grias
* Equipos de manipulacion

« Tréileres

2. Caracteristicas técnicas

Propiedades de traccion

Resistencia al choque

Prueba transversal de acuerdo con
la EN 10025 opcion 30. Se ha
utilizado una muestra Charpy de

flexion de menor tamafio y espesor

Probado de acuerdo con la EN 10025,

Composicion quimica
El acero es de grano fino.

40.01 - 64 mm 0.54 0.33

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

http://QT.nImk.com

3. Dimensiones

En la actualidad Quend 700 se suministra para el
siguiente intervalo:

* Espesor: 4 - 64 mm
* Ancho: 1500 - 3100 mm

Para obtener mas informacion, visite nuestro sitio web o
pongase en contacto con su representante local de
NLMK Clabecq.

4. Planicidad, tolerancias y propiedadesde la
superficie

Quend 700 se suministra con una combinacioén Unica:
una planicidad excelente, unas tolerancias en espesor
estrictas y un acabado de la superficie superior.
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Tolerancia d -Cumple y excede la EN 10029 Clase A
oerancialee Tolerancias més ajustadas previa PLUS
ESPESOR solicitud

Supera los esténdares habituales del
SUPERFICIE mercado EN 10163-2 Clase B3

Propiedades de

5. Condiciones de entrega

Quend 700 se entrega templado y revenido. Nuestras
planchas Quend se suministran granalladas y pintadas de
serie. Para mantener un buen rendimiento de corte con
laser y soldabilidad, se aplica una imprimacion de silicato
bajo en cinc. Las planchas también se pueden suministrar
sin pintar.

6. Tratamiento térmico

Las propiedades mecéanicas de Quend 700 se han
obtenido mediante templado y revenido. Para no perder las
propiedades garantizadas de Quend 700, no se debe usar
la plancha en aplicaciones que exijan trabajo.
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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 comprueba que cumplan las
clase S2 y E2 de acuerdo con la normal EN 10160.

8.R daciones g de pr

Para obtener una productividad optima en el taller al
procesar Quend 700, es imprescindible usar los
procedimientos y herramientas que se recomiendan a
continuacion.

Corte térmico

Quend 700 puede cortarse con oxigeno-combustible,
plasma y corte con laser sin ningdn tipo de restricciones.
Tras el corte, deje que las piezas cortadas se enfrien
lentamente hasta alcanzar la temperatura ambiente. Nunca
acelere el enfriamiento de las piezas. Una velocidad de
enfriamiento lenta reducira el riesgo de grietas en los
bordes de corte.

Conformacion en frio

Quend 700 es totalmente apto para operaciones de
conformacion en frio.

8=t<20 20

3,0 8 9)
R = radio de punzén recomendado (mm), t = espesor de plancha (mm) ,
W = ancho de apertura (mm)(angulo de plegado s 90°)

Para ob mas infor ion sobre soldad

Debido a las propiedades homogéneas vy a las reducidas
tolerancias en espesor de Quend 700, las variaciones de
recuperacion elastica 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

Para soldar Quend 700 pueden utilizarse los métodos de
soldadura habituales, tanto manuales como automaticos.
En el caso de espesores inferiores a 30 mm, no suele ser
necesario precalentar antes de soldar si se utiliza una
carga calorifica de 1,7 kJ/mm.

Se recomienda soldar Quend 700 a una temperatura
ambiente no inferior a +5 °C. Tras la soldadura, deje que
las piezas soldadas se enfrien lentamente hasta alcanzar
la temperatura ambiente. Nunca acelere el proceso de
enfriamiento de piezas soldadas. Se recomienda utilizar
siempre electrodos de bajo contenido en hidrogeno al
soldar Quend 700.

Mecanizado

Quend 700 ofrece una mecanizabilidad muy buena y
puede perforarse, avellanarse y fresarse como cualquier

a, conformacion en frio y mecanizado,

consulte los manuales correspondientes con recomendaciones técnicas en http:/qt.nlmk.com
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Acero Estructural de Alta Resistencia

QUENDOS00

1. Descripcion del acero y aplicaciones

Quend 900 es un acero estructural de alta resistencia
producido mediante templado y revenido con un limite
elastico minimo de 900 MPa. Quend 900 cumple los
requisitos de S890QL indicados en la norma EN
10025-6, que garantizan una resistencia al choque
minima de 27 J a-40 °C.

Quend 900 se recomienda para las siguientes aplicaciones:

« Chasis de camiones

* Equipos de elevacion y grias
* Equipos de manipulacion

« Traileres

2. Caracteristicas técnicas
Propiedades de traccion

Pruebas Tran

Prueba transversal de acuerdo con
la EN 10025 opcion 30. Se ha
utilizado una muestra Charpy de
flexion de menor tamafio y espesor
<12mm

Probado de acuerdo con la EN 10025

Composicion quimica
El acero es de grano fino.

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

http://QT.nImk.com
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3. Dimensiones

En la actualidad Quend 900 se suministra para el
siguiente intervalo:

* Espesor: 4-35 mm
* Ancho: 1500 - 3100 mm

Para obtener mas informacion, visite nuestro sitio web
o0 pdngase en contacto con su representante local de
NLMK Clabecq.

4. Planicidad, tolerancias y propiedades de la
superficie

Quend 900 se suministra con una combinacién Gnica:
una planicidad excelente, unas tolerancias en espesor
estrictas y un acabado de la superficie superior.

- =

Tolerancia d -Cumple y excede la EN 10029 Clase A
Oeranclales) “Tolerancias més ajustadas previa PLUS
ESPESOR solicitud

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

Propiedades de

5. Condiciones de entrega

Quend 900 se entrega templado y revenido. Nuestras
planchas Quend se suministran granalladas y pintadas de
serie. Para mantener un buen rendimiento de corte con
laser y soldabilidad, se aplica una imprimacion de silicato
bajo en cinc. Las planchas también se pueden suministrar
sin pintar.

6. Tratamiento térmico

Las propiedades mecanicas de Quend 900 se han
obtenido mediante templado y revenido. Para no perder las
propiedades garantizadas de Quend 900, no se debe usar
la plancha en aplicaciones que exijan trabajo en caliente y
temperaturas de servicio superiores a 550 °C.

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 comprueba que cumplan las
clase S2 y E2 de acuerdo con la normal EN 10160.

8.R daci g de pr iento

Para obtener una productividad éptima en el taller al
procesar Quend 900, es imprescindible usar los
procedimientos y herramientas que se recomiendan a
continuacion.

Corte térmico

Quend 900 puede cortarse con oxigeno-combustible,
plasma y corte con laser sin ningun tipo de restricciones.
Tras el corte, deje que las piezas cortadas se enfrien
lentamente hasta alcanzar la temperatura ambiente. Nunca
acelere el enfriamiento de las piezas. Una velocidad de
enfriamiento lenta reducird el riesgo de grietas en los
bordes de corte.

Conformacion en frio

Quend 900 es totalmente apto para operaciones de
conformacién en frio.

8<t<20 3.0 4,0 9 10
R = radio de punzén recomendado (mm), t = espesor de plancha (mm) ,

W = ancho de apertura (mm)(angulo de plegado < 90°)

consulte los manuales correspondil con r

Debido a las propiedades homogéneas y a las
reducidas tolerancias en espesor de Quend 900, las
variaciones de recuperacion eléstica 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

Para soldar Quend 900 pueden utilizarse los métodos
de soldadura habituales, tanto manuales como
automaticos. En el caso de espesores inferiores a 10
mm, no suele ser necesario precalentar antes de soldar
si se utiliza una carga calorifica de 1,7 kdJ/mm.

Se recomienda soldar Quend 900 a una temperatura
ambiente no inferior a +5 °C. Tras la soldadura, deje que
las piezas soldadas se enfrien lentamente hasta
alcanzar la temperatura ambiente. Nunca acelere el
proceso de enfriamiento de piezas soldadas. Se
recomienda utilizar siempre electrodos de bajo
contenido en hidrégeno al soldar Quend 900.

Mecanizado
Quend 900 ofrece una mecanizabilidad muy buena y

puede perforarse, avellanarse y fresarse como cualquier
otro acero templado y revenido S890QL o de 900 MPa.

Para obtener mas informacion sobre soldadura, conformacion en frio y mecanizado,

técnicas en http://qt.nlmk.com
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Acero Estructural de Alta Resistencia

QUENDOS60

1. Descripcion del acero y aplicaciones

Quend 960 es un acero estructural de alta resistencia
producido mediante templado y revenido con un limite
elastico minimo de 960 MPa. Quend 960 cumple los
requisitos de S960QL indicados en la norma EN
10025-6, que garantizan una resistencia al choque
minima de 27 J a-40 °C.

Quend 960 se recomienda para las siguientes aplicaciones:

* Brazos de gruas

« Equipos de elevacion
 Soportes estabilizadores
* Trenes de aterrizaje

2. Caracteristicas técnicas
Propiedades de traccion

Resistencia al choque

Prueba transversal de acuerdo con
la EN 10025 opcién 30. Se ha
utilizado una muestra Charpy de

flexion de menor tamaio y espesor

Probado de acuerdo con la EN 10025.

Composicion quimica
El acero es de grano fino.

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

http://QT.nImk.com

3. Dimensiones

En la actualidad Quend 960 se suministra para el
siguiente intervalo:

* Espesor: 4 -30 mm
* Ancho: 1500 - 3100 mm

Para obtener mas informacion, visite nuestro sitio web
o poéngase en contacto con su representante local de
NLMK Clabecq.

4. Planicidad, tolerancias y propiedades de la
superficie

Quend 960 se suministra con una combinacién Unica:
una planicidad excelente, unas tolerancias en espesor
estrictas y un acabado de la superficie superior.

m
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P “ ~Cumple y excede la EN 10029 Clase A
CEEEEEE “Tolerancias mas ajustadas previa | pLus |
ESPESOR solicitud

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

Propiedades de

5. Condiciones de entrega

Quend 960 se entrega templado y revenido. Nuestras
planchas Quend se suministran granalladas y pintadas de
serie. Para mantener un buen rendimiento de corte con
laser y soldabilidad, se aplica una imprimacion de silicato
bajo en cinc. Las planchas también se pueden suministrar
sin pintar.

6. Tratamiento térmico

Las propiedades mecanicas de Quend 960 se han
obtenido mediante templado y revenido. Para no perder las
propiedades garantizadas de Quend 960, no se debe usar
la plancha en aplicaciones que exijan trabajo en caliente y
temperaturas de servicio superiores a 550 °C.

-

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 comprueba que cumplan las
clase S2 y E2 de acuerdo con la normal EN 10160.

Debido a las propiedades homogéneas y a las
reducidas tolerancias en espesor de Quend 960, las
variaciones de recuperacion elastica 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.

8.Recomendaciones generales de pr

Para obtener una productividad optima en el taller al
procesar Quend 960, es imprescindible usar los
procedimientos y herramientas que se recomiendan a
continuacion.

Corte térmico

Quend 960 puede cortarse con oxigeno-combustible,
plasma y corte con laser sin ningun tipo de restricciones.
Tras el corte, deje que las piezas cortadas se enfrien
lentamentehasta alcanzar la temperatura ambiente. Nunca
acelere el enfriamiento de las piezas. Una velocidad de
enfriamiento lenta reduciré el riesgo de grietas en los
bordes de corte

Conformacion en frio

Quend 960 es totalmente apto para operaciones de
conformacion en frio.

(m E - | a ) )
o ) ic t
8s1<20 3,0 4,0 9 10
R = radio de punzén recomendado (mm), t = espesor de plancha (mm) ,
W = ancho de apertura (mm)(angulo de plegado < 90°)

Para soldar Quend 960 pueden utilizarse los métodos
de soldadura habituales, tanto manuales como
automaticos. En el caso de espesores inferiores a 10
mm, no suele ser necesario precalentar antes de soldar
si se utiliza una carga calorifica de 1,7 kdJ/mm.

Se recomienda soldar Quend 960 a una temperatura
ambiente no inferior a +5 °C. Tras la soldadura, deje que
las piezas soldadas se enfrien lentamente hasta
alcanzar la temperatura ambiente. Nunca acelere el
proceso de enfriamiento de piezas soldadas. Se
recomienda utilizar siempre electrodos de bajo
contenido en hidrégeno al soldar Quend 960.

Mecanizado
Quend 960 ofrece una mecanizabilidad muy buena y

puede perforarse, avellanarse y fresarse como cualquier
otro acero templado y revenido S960QL o de 960 MPa.

Para obtener mas informacion sobre soldadura, conformaclon en frio y mecanizado,

consulte los manuales correspondientes con r

en http://qt.nimk.com
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Acero Estructural de Alta Resistencia

QUEND 110

1. Descripcion del acero y aplicaciones

Quend 1100 es un acero estructural de alta resistencia
producido mediante templado y revenido con un limite
elastico minimo de 1100 MPa.

Quend 1100 se recomienda para las siguientes aplicaciones:

* Brazos de gruas

* Equipos de elevacion

* Soportes estabilizadores
* Trenes de aterrizaje

2. Caracteristicas técnicas
Propiedades de traccion

Prueba transversal de acuerdo con
la EN 10025 opcion 30. Se ha
utilizado una muestra Charpy de
flexion de menor tamafio y espesor
<12mm

Probado de acuerdo con la EN 10025

Composicion quimica

El acero es de grano fino.
Andlis

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

http://QT.nImk.com

3. Dimensiones

En la actualidad Quend 960 se suministra para el
siguiente intervalo:

* Espesor: 4 - 12 mm
* Ancho: 1500 - 3100 mm

Para obtener méas informacion, visite nuestro sitio web
o pongase en contacto con su representante local de
NLMK Clabecq.

4. Planicidad, tolerancias y propiedades de la
superficie

Quend 1100 se suministra con una combinacion Unica:

una planicidad excelente, unas tolerancias en espesor
estrictas y un acabado de la superficie superior.

ica Norma

-

~Cumple y excede la EN 10029 Clase A
Tolerancias més ajustadas previa | PLus |
ESPESOR solicitud

supera [os estandares habituales del
SUPERFICIE mercado EN 10163-2 Clase B3

Tolerancia de

Propiedades de

5. Condiciones de entrega

Quend 1100 se entrega templado y revenido. Nuestras
planchas Quend se suministran granalladas y pintadas de
serie. Para mantener un buen rendimiento de corte con
laser y soldabilidad, se aplica una imprimacion de silicato
bajo en cinc. Las planchas también se pueden suministrar
sin pintar.

6. Tratamiento térmico

Las propiedades mecanicas de Quend 1100 se han
obtenido mediante templado y revenido. Para no perder las
propiedades garantizadas de Quend 1100, no se debe
usar la plancha en aplicaciones que exijan trabajo en
caliente y temperaturas de servicio superiores a 200 °C.

|

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 comprueba que cumplan las
clase S2y E2 de acuerdo con la normal EN 10160.

Debido a las propiedades homogéneas y a las
reducidas tolerancias en espesor de Quend 1100, las
variaciones de recuperacion elastica 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.

Soldad

8.Recomendaciones generales de pr iento

Para obtener una productividad éptima en el taller al
procesar Quend 1100, es imprescindible usar los
procedimientos y herramientas que se recomiendan a
continuacién

Corte térmico

Quend 1100 puede cortarse con oxigeno-combustible,
plasma y corte con laser sin ningun tipo de restricciones.
Tras el corte, deje que las piezas cortadas se enfrien
lentamentehasta alcanzar la temperatura ambiente. Nunca
acelere el enfriamiento de las piezas. Una velocidad de
enfriamiento lenta reducira el riesgo de grietas en los
bordes de corte

Conformacion en frio

Quend 1100 es totalmente apto para operaciones de
conformacioén en frio.

8st<20 3,0 4,0 9 10
R = radio de punzon recomendado (mm), t = espesor de plancha (mm) ,

W = ancho de apertura (mm)(angulo de plegado = 90°)

h 1dad

Para soldar Quend 1100 pueden utilizarse los métodos
de soldadura habituales, tanto manuales como
automaticos. En el caso de espesores inferiores a 10
mm, no suele ser necesario precalentar antes de soldar
si se utiliza una carga calorifica de 1,7 kJ/mm.

Se recomienda soldar Quend 1100 a una temperatura
ambiente no inferior a +5 °C. Tras la soldadura, deje que
las piezas soldadas se enfrien lentamente hasta
alcanzar la temperatura ambiente. Nunca acelere el
proceso de enfriamiento de piezas soldadas. Se
recomienda utilizar siempre electrodos de bajo
contenido en hidrégeno al soldar Quend 1100.

Mecanizado
Quend 1100 ofrece una mecanizabilidad muy buena y

puede perforarse, avellanarse y fresarse como cualquier
otro acero templado y revenido 1100 MPa.

d

Para mas infor| ion sobre

ira, confor

en frioy

consulte los manuales correspondientes con recomendaciones técnicas en http://qt.nlmk.com
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