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ANGELO ROMANI IX43 KORROSIONSBESTANDIGE BUCHSEN
Warum korrosionsbestiandige Buchsen verwenden?

Die Basisfunktionalitdt von Buchsen und VerschleiBplatten ist die perfekte Positionierung der
Walzen, die so sein muss, dass die richtige Balligkeit, der richtige Querschnitt des Bandes erzeugt
wird.

Besonders unterhalb der Durchlauflinie ist Korrosion oft ein Problem, was zu Ausrichtungsfehlern der
Walzen, GbermaRigem Verschleil} von Einbaustiicken, Walzsdulen, Lagern und Walzenzapfen fihrt
und die Lebensdauer der Walzen verkirzt.

Es wurde bewiesen, dass keine galvanische Korrosion auftritt, wenn eine rostfreie Platte auf einem
gegossenen Mihlenstiander montiert wird.

Sehen Sie einige Bilder liber die Auswirkungen von Korrosion: Korrosion fiihrt bei Standardplatten zu Rissen und
Komplettausfall an der Klebelinie




Warum Angelo Romani korrosionsbestandige Buchsen anstelle von Verbundbuchsen verwendet

Korrosionsbestandige Verbundbuchsen sind nicht vollstandig korrosionsbestandig, da nur die oberste
Schicht aus rostfreiem Stahl besteht, die untere Schicht jedoch aus Kohlenstoffstahl. Daher besteht
ein hohes Korrosionsrisiko, insbesondere unterhalb der Durchlauflinie. Dieser Mangel kann zu
schwerwiegenden Problemen in den Buchsen fiihren, insbesondere wenn Wasser in die Dichtung
und damit in den Korper der Buchse eindringt und das unten Dargestellte verursacht:

- Verbundbuchsen (... die Angelo Romani NICHT PRODUZIERT!!)
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Die Lésung ...
Oberflichengehirtete Buchse Angelo Romani IX/43 aus korrosionsbestindigem Vollstahl

Um die absorbierenden Eigenschaften zu nutzen, aber Spannungen in den Buchsen zu vermeiden, die
zu MaRabweichungen oder mechanischem Versagen der Platte fiihren, hat Angelo Romani ein
anderes Konzept entwickelt.

Die Angelo Romani Buchse wird aus einem massiven Material hergestellt, wobei die Oberflache auf
eine Tiefe von 3 bis 5 mm induktiv gehartet und eine von Harte 56+/-2 HRC erreicht wird. Die
Unterseite der Buchse ist weich im Bereich von 200 bis 250 HB, um die Dampfungseigenschaften als
Compound zu gewéhrleisten. Aber bei der korrosionsbestandigen Romani Buchse 1X/43 ist, anders als
beim Verbund, auch der Boden korrosionsbestédndig, da er aus einem einzigen Stlick Edelstahl
(1.4034 oder 1.2083) gefertigt ist, so dass im Gegensatz zum plattierten Material weder an der
Verbindungsstelle noch an der Unterseite ein Korrosionsrisiko besteht.

Die Lastaufnahme durch das weiche Basismaterial reduziert den Prallverschlei’ des Standers oder
der Einbausticke.

AR-Buchsen sind vollig flach, es gibt keine Spannungen im Material durch zwei verschiedene
Schichten mit unterschiedlichen Eigenschaften, auch nicht nach dem Abflachen.

HRC 56+/-2

Hartungstiefe 3 —5 mm Induktionsgehartete Oberflache
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Typische Sorte 1.2083
oder 1.4034 HB ~200
VOLLKOMMEN ROSTFREI!!!




ANGELO ROMANI KORROSIONSBESTANDIGE BUCHSEN 1X/43

Analyse Kohlenstoff 0,36-0,42% Chrom 12,50-14,50%
Mangan 1,00% max. Phosphor 0,03% max.
Silizium 1,00% max. Schwefel 0,03% max.
Schmieden Schmieden durch langsames und gleichmaRiges Erhitzen auf 1000 °C. Nach dem
Schmieden langsame Abklhlung im Ofen oder in warmeisolierendem Material.
Gliihen Langsam auf 780 °C erhitzen. Im Ofen langsam auf 600 °C abkiihlen und dann an der
Luft abkihlen.
Stressabbau Bei starker spanender Bearbeitung und/oder Schleifen ist ein Spannungsarmglihen

ratsam, um die Gefahr von Verzug oder Rissbildung bei der anschlieBenden
Warmebehandlung zu minimieren. Zum Spannungsarmgliihen erwdrmen Sie die
Werkzeuge langsam auf 650 °C, tauchen sie mindestens zwei Stunden pro 25 mm
Querschnitt ein und lassen sie dann im Ofen auf 500 °C abkiihlen und an der Luft frei
weiter abkihlen. Die Werkzeuge konnen dann fertig bearbeitet werden, wobei nach
dem Harten und Anlassen ein AufmaR fuir den Endschliff verbleibt.

Oberflachenhartungsbehandlung

Prozess

Die induktive Erwarmung ist ein beriihrungsloser Erwarmungsprozess, der das Prinzip
der elektromagnetischen Induktion nutzt, um Warme in der Oberflachenschicht eines
Werkstiicks zu erzeugen. Indem ein leitfahiges Material in ein starkes magnetisches
Wechselfeld gebracht wird, kann elektrischer Strom im Stahl zum FlieRen gebracht
werden, wodurch Warme aufgrund der 12R-Verluste im Material entsteht. In
magnetischen Werkstoffen entsteht unterhalb der Curie-Temperatur durch
Hystereseverluste weitere Warme. Der erzeugte Strom flieRt Giberwiegend in der
Oberflachenschicht, wobei die Tiefe dieser Schicht von der Frequenz des
Wechselfeldes, der Oberflachenleistungsdichte, der Permeabilitat des Materials, der
Heizzeit und dem Stabdurchmesser bzw. der Materialdicke bestimmt wird. Durch
Abschrecken dieser erhitzten Schicht in Wasser, Ol oder eine polymerbasierte
Abschreckung wird die Oberflachenschicht so verdndert, dass ein martensitisches
Geflige entsteht, das harter als das Grundmetall ist.[2]

Bei Angelo Romani Laufbuchsen 1X/43 erreicht die Tiefe der Induktionshartung
grundsétzlich 3-5 mm mit einer Harte von 56 +/- 2 HRC auf der Oberseite, um eine
hohe VerschleiRfestigkeit bei Frasarbeiten zu gewahrleisten. Der weiche Boden
garantiert die Absorption der Lasten und verhindert, dass diese auf den
Mihlenstander und die Einbaustiicke Gbertragen werden, was negative Auswirkungen
wie eine kurze Lebensdauer der Lager und des Frasvorgangs hat.

Endschleifen
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Wabhlen Sie die richtige Scheibensorte in Absprache mit dem Schleifscheibenhersteller
aus. Stellen Sie mit einem geeigneten Abrichtwerkzeug sicher, dass die Schleifscheibe
in gutem Zustand ist. Nassschleifen mit reichlich Kiihimittel ist zu bevorzugen. Wenn
trocken geschliffen wird, verwenden Sie eine sehr weiche Scheibe.



