Antriebswellen

gerade

Merkmale: Achsen und Wellen geeignet fiir Drehbewegungen. Bendtigte Genauigkeiten und Formen fiir Drehbewegungsanwendungen sind frei wéhibar.
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(®Bitte beachten Sie, dass das ToleranzmaB D fiir KZAF nicht mit dem fiir KZAN, KZAC und KZAP identisch ist.

I Auswahl Antriebswellen

Um eine Antriebswelle auszuwéhlen, bestimmen Sie die Grundform und GroBe mithilfe der Spezifikationstabelle, wéhlen Sie anschlieBend die Optionen, wie z. B. Gewinde, Passfedernut, usw.

<Auswahlbeispiel fiir Teilenummer>
+ Auswahloption: zwei Nuten

g { %s———a%———%%————%

50 100
175 100
450

(®Das folgende Beispiel zeigt die Nutform unter den folgenden Bedingun-
gen: Bei KA, KB, KC, KD, ZA, 7B, ZC, ZD=0 Bei KA+HA, KB+HB, KC+HC,

KD+HD, ZA+HA, ZB+HB, ZC+HC oder ZD+HD = L
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Rolle — Gerade Ausfiihrung mit Nut

- - (MA, NA, KA, TA, SC, WA--usw.)

Teilenummer L 2 Ordering ‘Teilenummer -l L ‘
Ausfiihrung 1I.':) 0.5mm-Schritte Bample  KZAN30 - 500
12 50.0~300.0
KZAN =
KZAC
17 100.0~400.0
KZAP 20
KZAF 25
gg 100.0~500.0
KZAF 20 - Uber KZAF (induktionsgehértet)
45 200.0~500.0 Bei Auswahl der Optionen auf der rechten Seite werden die Wellen (auBer den Gewindeabschnitten)
50 I nach der Bearbeitung induktionsgehartet.
Folgendes kann daraufhin eintreten:
(D: Aufgrund der Warmeiibertragung zum Gewinde, konnen die Gewinde um 2~3mm gehértet werden.
(@): Induktionshartung kann die Nutbreite verringern (um etwa -0.01 ~ -0.02). Falls die Passfeder
schwer einzupassen ist, stellen Sie sie durch Messen ein.
A‘r‘j:g" KZAN KzAC KzAP
D MinL  |L100.5 |L200.5 |L300.5 |L400.5 [Min.L |L100.5 |L200.5 |L300.5 |L400.5 ([Min.L |L100.5 |[L200.5 |L300.5 (L400.5
~100.0| ~200.0] ~300.0| ~400.0] ~500.0| ~100.0] ~200.0| ~300.0/ ~400.0| ~500.0] ~100.0] ~200.0| ~300.0| ~400.0, ~500.0
10 - - - - - -
12 - - - - - -
15 - - -
17 - - -
20 - - -
25
30
Ausfiih-
rung KZAF
D Min.L L100.5 [L200.5 (L300.5 (L400.5
~100.0| ~200.0/ ~300.0| ~400.0/ ~500.0
10 - -
12 - -
15 -
17 -
20 -
25
30
35
40
45 -
50 -

KZAF40 - 450 - KA50 - HA100 - KB175 - HB100
Optionen Opt.-Nr. Spez.
i Fiigt Gewinde an Wellenenden hinzu. Geben Sie e Lénge der Gewinde an. (Genauigkeit, Regelgewinde oder Feingewinde sind mit der Bestellnummer wahibar)
ewindeendaen
__Bestel MA15-MSB15 1mm-Schritte 5< Gewindelénge <Mx5
M=D M=D Opt.-Nr. o W et | Steigung | M (Fein) | Steigung | M (Fein) | Steigung
/ / MA |MB UnkesEnde | s M0 | 15 | M0 | 075 | M25 | 15
VA MB Regelgewnde___JS 6n Kasse2) M2 | 175 | Mi2 | 10 | M3 | 15
B B T T - }“ MSA MSB MSA MSB__ | Feingewinde (Standard) JIS 6h (Klasse 2) M20 25 M15 1.0 M35 15
g MMA [MMB MMA | MMB | Fengewinde Prazsion) S 4h Kasse 1) M30 | 35 | Miz | 10 | M0 | 15
Maa MSB (®)Fiir D=M kann die Gewindelange frei gewahit werden. S
MMA MMB (®)MMA, MMB (Feingewinde, Prézisionsklasse) stehen nur fiir KZAF zur Auswahl. -
Enden mit Gewinde Ergénzt Gewinde zu Wellenenden. Wahlen Sie den - -
NB Besel, | NAS-NB5 (DNANB<D-4 NA (Regelgeuinde) NB Regeigenince)
NA | NB M3 M4 M5 M6 M8
-1= M10 M12 M16 M20
M24
nae| B
Nut fiir Sicherungsring Fiigt eine Ringnut hinzu. Geben Sie die Position der Nut fiir den Sicherungsring an.
__Bestel TA10-TB10 - s
_ S —— | , TB = Tmm-Schritte 4<TA(TB) Werkstoft Hart [Werkstoff
TA | TB |®sicherungsringe sind inbegriffen. e M | & N ket
m m (®MaBe der Sicherungsringnut S.820 EN11191 Schwarz briniert Federstahl
dquivalent Chemisch vemickelt EN 14301 (05P) aivalont
TA B = Federstahl
Nut Fiigt eine Passfedernut hinzu. Geben Sie die Position und die Lénge der Passfedernut an.
KA10-HA30-KB100-HB50
e e = + KA [KA, HA, KB, HB, KC, HC, KD, HD = 1mm-Schritte
| KB | ®3<HAHBHCHD<100
KA HA (®)Details von Nuten S.820
T KB HB KC (®Sollen mehr als 2 Passfedernuten hinzugefiigt werden, verandern sich die Toleranzen bis zu 0.2°.
KD
KC HC
KD HD
Nutbearbeitung + Planfliche fiir Gewindestift Ergénzt eine Ebene bei jedem gewiinschten Winkel anhand der Nuten. Geben Sie Position und Lange jeder Nut und den Winke! iirdie Planfidche fiir Schraubenklemmung an.
Bestellr. | ZA40-HA20-AA90
@ / o ZA ZA, HA, ZB, HB, ZC, HC, ZD, HD= 1mm-Schritte AA, AB, AC, AD= 30°-Schritte  30°< AA, AB, AC, AD <330°
/ﬁ;“ ‘h%’*’*aﬁak’ = + 75 |@esHAnsHc b<100 @ Detais von Nuten S.820
5 Not Nut Winkel vorgefertigt D [ 10~17 | 18~40 | 45,50
27N HA ZC Bestellnr. Postonvngefertt | Brefte vorgefertiot ™ 30° Schrte W | 1 | 2 | 3
ZB HB ZD A HA A (®)Die Linge der Planfléchen fir Gewindestife ist identisch mit der
7C HC B HB AB Linge der Passfedernut. ~ ~
c HC AC (®)Bei der Passfedernut und beim Winkel fiir die Planfiachen fiir
ZD HD ) HD o) Gewindestifte kbnnen die Toleranzen bis zu +0.2° abweichen.
W Schltisselflachen Fiigt Schliisselfldchen hinzu. Geben Sie die Position der Schiiisselflache an.
‘ Bestellr. | SC180 SC = 1mm-Schritte 0<SC<L-£
N — g .. SC D [ 10 [ 12 [ 15 [ 17 [ 20 [ 25 [ 30 | 35 [ 40 [ 45 |
\\ W [ 8 [ 10 | 13 [ 14 | 17 | 22 | 27 | 30 | 36 | 38 | 41
: sc 2 2 8 10 15 20
2 Planflachen fiir Gewindestifte (Winkel vorgefertigt) Fiigt eine Planfliche mit jedem gewiinschten Winkel neben der Referenzseite hinzu (0°9). o
Geben Sie die Position, die Lange und den Winkel fiir die Planflédchen fiir Gewindestifte an. Wird 0° ausgewahlt, ist nur
eine Planfléche fiir Schraub i
Bestellr. | WA15-GA10-AAO
WA [WA,WB, WC, GA, GB, GC= 1mm-Schritte AA, AB, AC = 30°-Schritte 0°< AA, AB, AC <330°
WB
wC Winkel vorgefertigt D | 10~17 [ 18~40 | 45,50
- Bestellnr. Poston vorgeergt | Breite vorgefertigt 30° Schritte H | 1 | 2 [ 3
WA GA A
WB B AB
We 6C AC




