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Die Bezeichnungssystematik der Marken INA und FAG wurde
harmonisiert. In dieser Technischen Produkt information
 finden Sie die neuen Bestellbezeichnungen, die derzeit nur
für Europa gelten. Kunden außerhalb Europas verwenden bitte
die alten Bestellbezeichnungen (siehe Gegenüberstellung
auf Seite 34).



Vorwort

Wälzlager, für die ein fester Sitz 
auf der Welle vorgeschrieben ist,
werden meist angewärmt und
 aufgeschrumpft. 

Komplette Lager – auch abgedichtete
und gefettete – sowie  rotations -
symmetrische Stahlteile erwärmt
man zum Einbau mit induktiven FAG
Anwärmgeräten (siehe Technische
Produktinformation TPI WL 80-54).

Anwärmringe eignen sich zum
Abziehen der Innenringe von
 Zylinder rollenlagern und  Nadel -
lagern, die keinen oder nur einen
festen Bord haben. 

Von Vorteil sind die Anwärmringe
vor allem beim gelegentlichen
Abziehen kleiner und mittelgroßer
Lagerringe. 

Als Hilfsmittel bei der Demontage
mit Anwärmringen verwendet man
Wärmeleitpaste, um einen optimalen
Wärmeübergang in den Innenring
zu erzielen.

Zum Abziehen aufgeschrumpfter
Innenringe und zum Einbau der Ringe
eignen sich elektrisch-induktive
Erwärmungsanlagen. Sie arbeiten
schnell und sauber. Man verwendet
sie auch für Seriendemontagen.

Mit induktiven Erwärmungsanlagen
wärmt man hauptsächlich die
Innenringe von mittelgroßen und
großen Zylinderrollenlagern sowie von
Nadellagern an. Die Vorrichtungen
eignen sich für bordlose Innenringe
und Innenringe mit nur einem festen
Bord. Sondervorrichtungen werden
für Labyrinthringe, aufgeschrumpfte
Kupplungen usw. verwendet. 

Wir liefern zwei Ausführungen der
induktiven Erwärmungsanlagen. 
Bei sporadischer Demontage ist
eine Ausführung für Netzspannung
(mit Fußschalter oder Schaltschrank)
lieferbar.
Die zweite Ausführung arbeitet mit
Niederspannung (20 bis 40 V). 
Sie besteht aus einer induktiven
Spule und einem Transformator. 
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Sicherheitshinweise

Elektrisch-induktive  Erwärmungs -
 anlagen dürfen nur an das jeweils
vorgeschriebene abgesicherte
Stromnetz angeschlossen werden.
Umbauten und Veränderungen sind
aus Sicherheitsgründen nicht
gestattet und schließen jegliche
Gewähr leistung aus.

Das vom Gerät erzeugte starke
Magnetfeld kann einen negativen
Einfluss haben auf:

• Herzschrittmacher
• Uhren 
• Scheckkarten mit Magnetstreifen
• Disketten und andere Datenträger
• elektronische Schaltungen in

 Geräten

Der Sicherheitsabstand beträgt
zwei Meter.
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Eignung der Geräte zum thermischen Ausbau

Anwärmringe
für Niederspannung

Fußschalter Schaltschrank Transformator
+ Spule + Spule + Spule

++ ο ο ο

+ + ++ ++

– – + ++

Labyrinthringe – – + +

Kupplungen – – ο +

Walzen – ο + +

+ + + +

Große Stückzahlen – ο ο ++

Handhabung + ο + ++

– – + +

++ sehr gut geeignet ο weniger geeignet
+ gut geeignet – nicht geeignet

Auswahl der Geräte zum thermischen Ausbau

Große 
Lagerinnenringe

Kleine  
Lager innenringe

Mittelgroße 
Lagerinnenringe

Gelegentliche
Demontage

Anwärmzeit-
 steuerung

Elektrisch-induktive Erwärmungsanlagen
für Netzspannung

Werkstück/
Anforderung



Anwendung

FAG Anwärmringe eignen sich für
den Ausbau der Innenringe von
Zylinder rollenlagern und Nadellagern
ohne Bord und der Innenringe mit
einem festen Bord. Von Vorteil 
sind die Anwärmringe vor allem
beim gelegentlichen Abziehen
 kleiner und mittelgroßer Lagerringe
 (Bohrungs durchmesser 50 bis 
200 mm). 
Je nach Ringgröße dauert das
Anwärmen ca. 5 bis 30 Sekunden.

Beschreibung 

FAG Anwärmringe sind geschlitzte
Ringe aus einer Leichtmetall-
 Legierung. Ihre  Bohrungsdurch -
messer und Breiten sind so

 ausgelegt, dass mit einem
 Anwärmring die Innenringe mehrerer
Zylinderrollenlager-Ausführungen
gleicher Größe abgezogen werden
können, siehe Seite 7.
Mehrere Schlitze am Umfang
 vermindern die Steifigkeit des
Anwärmrings und ermöglichen so
eine gute Anlage am Lagerring.
Wärme isolierte Griffe erleichtern
die Hand habung. 
Wegen der günstigen  wärme tech -
nischen Werte des Anwärmrings
nimmt der Lagerring rasch die 
zum Abziehen nötige Temperatur 
(80 bis 120 °C) an. Die spezifische
Wärme der Leichtmetall-Legierung
ist doppelt so groß wie die des
Stahls, weshalb nur ein mäßiger
Temperaturverlust bei großer
 Wärmeabgabe – bedingt durch die
hohe Wärmeleitfähigkeit – entsteht.

FAG Anwärmringe
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Da die Wärmedehnungszahl der
Legierung doppelt so groß ist wie
die von Stahl, verbessert sich die
Anlage und es erfolgt ein stärkerer
Wärmeübergang bei Abkühlung des
Anwärmrings und Erwärmung des
Innenrings. 

Handhabung

Der Anwärmring wird mit einer
 elektrischen Heizplatte auf 200 bis
300 °C erwärmt. Die Temperatur an
der Bohrung ist ständig zu prüfen. 
Der Bohrungsdurchmesser ist so
ausgelegt, dass der Anwärmring 
bei 200 bis 300 °C leichten Haftsitz
mit dem Lagerring hat. Er wird auf
den Lagerring geschoben  (hitze -
beständige Handschuhe verwenden)
und mit den Griffen verspannt 
(bei großen Anwärmringen mithilfe
einer Klemmvorrichtung). Um den
Wärme austausch zu verbessern,
muss die Innenringlaufbahn vor
dem Aufschieben des Anwärmrings
mit silikonfreier Wärmeleitpaste
(siehe Seite 11) bestrichen werden. 
Durch Drehen am verspannten
Anwärmring prüft man, ob der
Presssitz des Lagerrings aufgehoben
ist, und zieht dann den Anwärmring
zusammen mit dem Lagerring von
der Welle ab. Nach dem Abziehen
muss der Lagerring sofort aus dem
Anwärmring genommen werden,
damit er nicht überhitzt wird. 
Schwierigkeiten beim Abziehen
können auftreten, wenn bei
 Passungs rost oder Kaltverschwei-
ßungen des Innenringsitzes der
Anwärmring keinen genügend
 großen Temperatur unterschied
 zwischen Lagerring und Welle
erreicht. In einem solchen Fall
muss man den Innenring mit 
einem Ringbrenner anwärmen 



(siehe Publikation WL 80 100).
Bei häufigem Gebrauch kann der
Anwärmring unrund werden,
wodurch sich der Wärmeaustausch
derart verschlechtert, dass der
Innenring nicht mehr abgezogen
werden kann. Zwei oder mehr
nebeneinander aufgeschrumpfte
Lagerringe können mit einem
Anwärmring nicht gleich zeitig
demontiert werden. Die Lager ringe
werden einzeln nacheinander
 angewärmt und abgezogen.

Vergleich mit anderen
 Abziehwerkzeugen

Wir empfehlen den Anwärmring 
für Ausbaufälle, wo eine kleine
Stückzahl von Zylinderrollenlager-
Innenringen bis ca. 200 mm
 Bohrungs durch messer selten
 abgezogen werden muss. 
Bei großen Stückzahlen sind für
Lagerringe ab ca. 90 mm Bohrung
induktive Erwärmungsanlagen zu
empfehlen, siehe Seite 12. 
Zum Ausbau kleiner Lagerringe 
bis etwa 100 mm Bohrung können
oft auch mechanische  Abzieh -
vorrich tungen verwendet werden 
(siehe TPI WL 80-56).

FAG Anwärmringe
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Programm, Angaben für ein
 Angebot

In den Maßtabellen der vorliegenden
Broschüre sind FAG Anwärmringe
für gängige Zylinderrollenlager-
Innenringe mit 50 mm bis 200 mm
Bohrung angegeben. Auf Anfrage
liefern wir auch Anwärmringe in
anderen Abmessungen. 

Für ein Angebot benötigen wir:
• Lagerkurzzeichen oder 

Abmessungen der Innenringe
• Wellenpassungen
• Zeichnung der Einbaustelle
• ungefähre Anzahl der täglich

abzuziehenden Teile 

80 – 120 °C200 – 300 °C20 °C



Merkmale der FAG Anwärmringe

Eigenschaften

• Für Werkstücke mit einem Bohrungsdurchmesser von ca. 50 bis 200 mm
• Für Innenringe von Zylinderrollenlagern mit maximal einem festen Bord
• Für Innenringe von Nadellagern auf Anfrage
• Für andere rotationssymmetrische Werkstücke aus Stahl auf Anfrage

Vorteile

• Einfache Konstruktion
• Einfache Handhabung
• Kostengünstige Lösung zum gelegentlichen Demontieren

FAG Anwärmringe
Merkmale
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Abziehbare Zylinderrollenlager-
 Innenringe

Die Abmessungen der Anwärmringe
sind so ausgelegt, dass sowohl  
die Innenringe der gängigen

 Zylinder rollenlager-Ausführungen
NU, NJ und NUP als auch die
 Innenringe anderer Ausführungen
der gleichen Lager größe abgezogen
werden  können. 

FAG Anwärmringe
Abziehbare Zylinderrollenlager-Innenringe
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Die folgende Übersicht zeigt alle
geeigneten Zylinderrollenlager-
 Ausführungen.
Anwärmringe für Nadellager-Innen -
ringe liefern wir auf Anfrage.

NU NJ NUP NU+HJ NJ+HJ

NUPJ NUZ NJZ NJP NJP..OB

NJ..N NUP..N FNU NUR NUPR
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9. Nach Ablauf der eingestellten Anwärmzeit schaltet die Anlage
 automatisch ab. Die Induktionsspule wird zusammen mit den
 Lagerinnenringen abgezogen.

10. Die Innenringe zügig aus der Spule herausnehmen.

8. Während des Anwärmvorgangs misst man die Temperatur an der
 Stirnseite des Innenrings.

11. Die Temperatur der Innenringe prüfen und ggf. entmagnetisieren.
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Alle Angaben wurden sorgfältig erstellt

und überprüft. Für eventuelle Fehler 

oder Unvollständigkeiten können wir

jedoch  keine Haftung übernehmen. 

Technische Änderungen behalten wir 

uns vor.
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