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DEUTSCHE NORM

Priifung von Schmierstoffen
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FZG-Zahnrad-Verspannungs-Prufmaschine 5 4
Priifverfahren A/8,3/90 fiir Schmierdle Teil
Testing of lubricants; FZG gear test rig; Method A/8,3/90 for lubricating oils Ersatz fir
Ausgabe 08.77
Essais des lubrifiants; Machine d’essai a roues déntées, type FZG; Méthode A/8,3/90 pour und mit
des huiles de graissage DIN 51354 T1/04.90
Ersatz fir

DIN 51354 T 1/08.77

Dieses Priifverfahren ist technisch dquivalent mit dem Priifverfahren CEC L-07-A-85 des CEC Co-Ordinating European
Council bzw. Conseil Européen de Coordination, 61 New Cavendish Street, London.

1 Anwendungsbereich

Diese Norm beschreibt ein mechanisches Priifverfahren fir
Schmierdle, vorwiegend von Schmierdlen fir Zahnrad-
getriebe ohne Achsversetzung.

2 Zweck

Die Priifung von Schmierdlen bei stufenweise gesteigerter
Belastung in der FZG-Zahnrad-Verspannungs-Priifma-
schine nach DIN 51354 Teil 1 dient zur Ermittlung der FreB-
tragfiahigkeit der Schmierdle, gekennzeichnet durch Auftre-
ten von Riefen und Fressern.

3 Kurzbeschreibung des Verfahrens

Im Tauchschmierungsverfahren laufen in dem zu priifenden
Schmierdl definierte Zahnrdader bei konstanter Drehzahl
und festgelegter Anfangs-Oltemperatur. Die Belastung der
Zahnflanken wird stufenweise gesteigert. Vor Einstellung
der Belastung fiir die Kraftstufe 5 und jede weitere Kraft-
stufe wird die Veranderung der Zahnflanken durch
Beschreibung festgehalten. Dies gilt auch nach AbschiuB
der Priifung nach Kraftstufe 12.

4 Bezeichnung

Bezeichnung des Verfahrens zur Prifung nach dieser
Norm (02) von Schmierdlen in der FZG-Zahnrad-Verspan-

1) Uber Bezugsquellen gibt Auskunft: DIN-Bezugsquellen
fiir normgerechte Erzeugnisse im DIN Deutsches Institut
fur Normung e.V,, BurggrafenstraBe 6, 1000 Berlin 30.

nungs-Prifmaschine mit Prifradpaaren A (A) und einer
Umfangsgeschwindigkeit am Waélzkreis von 8,3m/s (8,3)
bei einer erforderlichen Anfangstemperatur von
(90_8) °C im Olsumpf (90) bei visueller Beurteilung:

Priifung DIN 51354 - 02 - A/8,3/90
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51 FZG-Zahnrad-Ve}spannungs-Priifmaschine
nach DIN 51354 Teil 1

Der Antrieb erfolgt mit einem Eiektromotorvon mindestens
5,5 kW Leistung bei einer Drehzahl von 1440 min~".

5.2 Priifzahnrader

Die Prufzahnradpaare der Verzahnung A werden entspre-
chend der Zahnform nach Bild 1 und den Angaben in den
Tabellen 1 und 2 ausgefiihrt ). Von jedem Priifzahnradpaar
kdonnen beide Zahnflanken ails Lastflanken verwendet wer-
den. Fiir Schiedsuntersuchungen darf ein Priifzahnradpaar
nur einmal verwendet werden.

Anmerkung: Die Zahnform A weist eine stark einseitige Pro-
filverschiebung auf; sie ergibt groBe Gleitgeschwin-
digkeiten und ist damit sehr freBempfindlich. Das
Einhalten der in den Tabellen 1 und 2 gemachten
Angaben ist wesentlich fiir die Reproduzierbarkeit
der Prifergebnisse.

5.3 TemperaturmeBgerit

Schaltthermometer,z.B.Fernthermometer,das die Heizung
im Prifgetriebekasten bei (90_8) °C ein- bzw. ausschaltet.
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Ritzel Y
Drehrichtung
Bild 1. Zahnformen des Priifzahnradpaares A; Verzahnungsdaten siehe Tabelle 1
Tabelle 1. Verzahnungsdaten des Priifzahnradpaares A (siehe auch Bild 1)

GroBe lz:girchilr; Zahlen;/vert Einheit
Achsabstand a 91,56 mm
Wirksame Zahnbreite b 20 mm
Waiizkreisdurchmesser 'I:i;éel Z::; 1;32 22
Kopfkreisdurchmesser FF:iatéel Z:; 1?2;7 :m
Modul m 4,5 mm
Zahnezahl Ritze! o b
Profilverschiebungsfaktor E:(zjel ;C; B 8:2532
Eingriffswinkel o 32,5 grac
Umfangsgeschwindigkeit am Walzkreis Uy 0,00383 nql) m/s
Kopfeingriffsstrecke Egéel i? 1;; ;‘2
Gleitgeschwindigkeit am Zahnkopf Sgéel :))gg:; g?; zx 2;:
Hertzsche Pressung am Wilzkreis on 14,7 - I/I;n 2) N/mm?

"y 14 bedeutet die Ritzeldrehzahl in min~"

%) F bedeutet die Zahnnormalkraft in N
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Tabelle 2. Ausfiihrung der Priifzahnradpaare

Werkstoff

20 MnCr5nach DIN 17210,jedoch mit eingeengter Hartbarkeit auf 2 des unteren Streubandes.

Die negativ korrigierten Rader (z, =24) sind aus Griinden der héheren Festigkeitim Gesenk zu
schmieden. Die Ritzel kénnen von der gewalzten Stange gefertigt werden.

Warmebehandlung

Die Prifzahnraderwerden einsatzgehértet.Die Einsatzhartungstiefe Ext (550 HV 1) muB 0,6 bis
0,8 mm betragen. Eine Uberkohlung ist zu vermeiden. Durch Doppelhirtung ist Restaustenit
abzubauen.Zur Erhdhung der ZahnfuBfestigkeit wird das Rad (z, =24) nach dem Hérten und vor
dem Schleifen im ZahnfuB kugelgestrahlt.

Harte auf der Oberflache nach dem Anlassen: 60 bis 62 HRC.

Kernfestigkeit in ZahnfuBmitte: 1000 bis 1250 N/mm? (nach DIN 50 150 aus HB ermittelt).

Verzahnungsqualitat

Verzahnungsqualitédt 5 nach DIN 3962 Teil 1

Mittenrauhwert R,
der Zahnflanken

(gesondert bestimmt fiir Rechts- und Linksflanke, gemessen an 3 Flanken je Rad in Flanken-
linienrichtung auf halber Zahnhéhe, Messung nach DIN 4768 Teil 1:

ly=4,8 mm; 4. =0,8 mm; v = 0,5 mm/s, Kufentastsystem)

Ritzel: R,=0,35 + 0,1 pm
Rad: R;=0,30 + 0,1pm

Mittlere Rauheit (bezogen auf 100 Radpaare):

Maximale Rauheit (Mittelwert aus 3 Messungen, wie oben beschrieben):
r, < 0,50 pm (giiitig fiir 95 von 100 Radern)

Schiiff Maag-Kreuzschliff

Zahnkorrektur

Ohne Kopf- und FuBriicknahme, ohne Langsballigkeit

6 Vorbereitung

6.1 Vorbereitung der FZG-Zahnrad-Verspannungs-
Priifmaschine

Vor Beginn des Priflaufes ist der Priifgetriebekasten mit
einem geeigneten Losemittel, z. B. Testbenzin, zu reinigen.

6.2 Vorbereitung und Einbau des Priifradpaares

6.2.1 Die Priifzahnréader sind mit einem geeigneten Lose-
mittel, z. B. Testbenzin, zu waschen. Werden Beschédigun-
gen oder Korrosionen an den Zahnflanken festgestellt, sind
die Rader unbrauchbar.

6.2.2 Das Ritzel ist auf Welle 1, das Rad auf Welle 2 einzu-
bauen (sieche DIN 51 354 Teil 1).

Anmerkung: Zur Montage werden die Rader zweckmaBiger-
weise auf 100°C erwarmt. Fir einen eventuellen
erneuten Einbau ist sicherzustellen, daB die giei-
chen Zéhne aufeinander kdAmmen. Dies kann z. B.
durch Markierungen entsprechend Bild 2 erreicht
werden.

Rad Ritzel

Bild 2. Markierung und Einbau der Priifrader

6.3 Priifbedingungen

Die Priifbedingungen sind in Tabelle 3 zusammengefaBt.
Die Kraftstufen sind nach Tabelle 4 einzusteilen. Die Priif-
zahnréder laufen mit einer Umfangsgeschwindigkeit am
Walzkreis von 8,3 m/s.Die ab Kraftstufe 4 mindestens erfor-
derliche Temperatur von (90_8) °C im Olsumpf wird durch
eine regelbare Heizung erzielt. Eine obere Temperaturbe-
grenzung ist nicht vorgesehen.
Anmerkung: In den oberen Kraftstufen erreichen die Tem-
peraturen erfahrungsgemaB Werte, die um 140°C
liegen.

Tabelie 3. Priifbedingungen

Gesamtumdrehungen des Motors

je Kraftstufe 21 700

Ritzeldrehzahl r4 etwa 2170 min—1

Motordrehzahl bzw. Raddrehzahl n, |etwa 1440 min-1

Treibendes Priifrad Ritzel

Schmierung Tauchschmierung

Oltemperatur ab Kraftstufe 4 bei Be-

ginn des Priiflaufes jeder Kraftstufe (90- 8) °C
Volumen des eingefiillten Oles bis

zur Wellenmitte etwa 1,25 |
Laufdauer je Kraftstufe etwa 15 min




