
Induktionsgehärteter Großwälzlagerring, Durchmesser
mehrere Meter [DGWL Deutsche Großwälzlager GmbH]

Induktive Erwärmung im Vorschubverfahren mit
nachlaufender Brausenabschreckung

Probengeometrie gerader Ringabschnitt
Haarnadelinduktor (vergrößert, schematisch)

Makroskopische Werkstoffstruktur eines induktionsgehärteten 
Ringabschnitts (gehärtete Randschicht oben, dunkel)

Werkstoffstruktur (Lichtmikroskopie) einer gehärteten 
Randschicht aus einem Stahl 42CrMo4: Martensit

Härteverläufe durch eine gehärtete Randschicht aus einem 
Stahl 42CrMo4: Randschichthärtetiefe (SHD)

Gemessene Temperaturverläufe beim Induktionshärten 
eines Ringabschnitts an verschiedenen Positionen

Definierte Ersatzwärmequelle für die induktive Erwärmung 
bei der Wärmebehandlungssimulation

Simulierte Temperaturverteilung und simulierte 
Werkstoffstruktur (Vergütet, Austenit, Martensit)
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Projekt: SLING - Schlupfloses Induktionshärten von Großwälzlagerringen

Simulation des Induktionshärtens von 
Großwälzlagerringen
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 TC 1,   y=5 mm,   d=3,4 mm
 TC 2,   y=30 mm, d=3,4 mm
 TC 3,   y=55 mm, d=3,2 mm
 TC 7,   y=13 mm, d=5,1 mm
 TC 8,   y=21 mm, d=7,0 mm
 TC 9,   y=38 mm, d=5,0 mm
 TC 10, y=46 mm, d=7,1 mm
 TC 13, y=30 mm, d=2,8 mm
 TC 14, y=55 mm, d=3,0 mm

inductive hardening ring section S1
reconstructed results
127 mm/min
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 series 1, y=13 mm, x=400 mm
 series 2, y=21 mm, x=400 mm
 series 3, y=30 mm, x=400 mm
 series 4, y=38 mm, x=400 mm
 series 5, y=46 mm, x=400 mm

SHD:
5.8 mm
5.9 mm
6.7 mm
5.8 mm
5.7 mm

minimal
surface hardness

hardness limit

inductive hardening ring section S4
hardness-depth curves, 180 mm/min

Projektziele:
• Verständnis der Zusammenhänge zwischen Werkstoff, Fertigung, Werkstoffstruktur, Eigenschaften
• Darauf basierend gezielte Einstellung von Werkstoffstrukturen und Eigenschaften
• Verbesserung der Produktqualität, Erhöhung der Wirtschaftlichkeit der Fertigung
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