Antriebswellen
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Il Merkmale: Achsen und Wellen geeignet fiir Drehbewegungen. Bendtigte Genauigkeiten und Formen fiir Drehbewegungsanwendungen sind frei wahlbar. M Auswahl Antriebswellen
_ Um eine Antriebswelle auszuwéhlen, bestimmen Sie die Grundform und GroBe mithilfe der Spezifikationstabelle, wahlen Sie anschlieBend die Optionen, wie z. B. Gewinde, Passfedernut, usw.
Ausfiihrung 5™ Konzentrizitit Rechtwinkigheit [Werkstoff| ~ [JH&rte | Eloberflichenbehandiung p | Toleranz p | BundheitM
KZBE h7 | 0.05 [ 1005 | ENLIeH - Schwarz briiniert = oh7 hG = KZBE| S <AAuswrﬁhIb‘eispielgf'L'grN Teilenummer> i
KZBN EN , 2] ) —320-004 + Auswahloptionen: Drei Nuten, drei Gewindeenden (Feingewinde)
KZBC ;q1u1|\?a1 - Schwarz briiniert % 0018 | -0011 % - 0.003
KZBP h6 | 00.01 | 1001 | lent e Ohemisch verickelt gg " E ’ <Anviendungs- DSpely e Lagersherungsmuttr
EN 1.1191 | Induktionsgenarte! _ —ap ] (0021 | -0013  —25—10.006
KZBF aquivalent | operfiichentire SOHRC~ 30 30 15 20 20 Kettenrad
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4 ouste T[]~ [TA |- A, NA, KA, Th, SA, WA-usw)
Die Welle kann Zentrierungsbohrungen an beiden Enden haben. Alterations _ ~ R _ ~ R _ ~ ~ R ~ ~
Freisich  / (®)Am Absatz befindet sich eine Aussparung von max. 1.5mm Breite und max. 0.3mm Tiefe. KZBN40 300 P30 LA100 - MSA15 MSD20 MSB20 KAS HA20 KB25 HB30 KCe5 HC30
m ®Abstufung P von KZBE hat keine geschliffene Aussparung. Abstufung R=0.2 oder weniger
. Opt.-Nr.
= ':?:enummer = 0.5mm-LSchritte 1mm-ichrit‘le 0.5mmI:IS\chritte > Ordering Teilenummer| - - El - Optionen Spez.
ustuhnung i Fiigt Gewinde an Wellenenden hinzu. Geben Sie die Lénge der Gewinde an. (Genauigkeit, Regelgewinde oder Feingewinde sind mit der Bestellnummer wéhlbar)
Example ~ ~ _ Gewindeenden g 9 igkeit, Regelg g
10 7~9 P KZBN30 320 P25 LA40 MA Bestelnr. | MA15-MSB15 1mm-Schritte 5< Gewindeléinge <Mx5, LA-2
12 50.0~300.0 7~11 10.0-50.0 M=P M=D R 5A Opt.-Nr. Mz | Steigung | M (Fein) | Steigung | M (Fein) | Steigung
~ N o o i u
/ / MMA |MB | Tinkes Ende | ReciesEnde M8 | 125 | M8 | 075 | M5 | 15
15 10~14 | MSB | MA_wp B Regelgewinde U5 6 (Kasse ) M0 | 15 | M0 | 075 | M3 | 15
KZBE 10.0~70.0 = i e MSA_MSD | MsB Feingewinde (Sndard) JS6h (Kesse2) _ M12_| 175 | M12 | 10 | M35 | 15
(D10~30) 17 100.0~400.0 10~16 MA & MD |MMB| “wma mmo MMB Feingewinde (Prazision) JIS 4h (Klasse 1) M20 2.5 M15 1.0 M40 15
MSA MD MB MSD N N . M2 3 M7 | 10 | M&5 | 15
20 14~19 MMA MSD MSB Fiir D, P=M kann die Gewindelnge frei gewéhlt werden. 3o 35 M20 10 | Ms0 15
KZBN 25 14-24 10.0~100.0 MMID MMB MMD Feingevinde (PézisionsKiasse) it fr KZBE nit vrfighar. s |4
- Uber KZBF (induktionsgehértet
KZBC 30 | 100.0~500.0 20~29 - _( 9 - ) - - - Enden mit Gewinde Ergéinzt Gewinde zu Wellenenden. Wahlen Sie den G = =
KZBP Bei Auswahl der Optionen auf der rechten Seite werden die Wellen (auBer den Gewindeabschnitten) Bestl NA5-NB5 (9)NANB<D(P)-4 NA (Regelgewinde) NB (Regelgewinde)
*35 20~34 nach der Bearbeitung induktionsgehéirtet. esteln. B! Auswahl
KZBF 20.0~150.0 | Folgendes kann daraufnin eintreten: N3 N2 M5 M6 M8
*40 20~39 (D: Aufgrund der Warmeiibertragung zum Gewinde, kdnnen die Gewinde um 2~3mm gehértet werden. NA |NB M10 M12 M16 M20
* (2): Induktionshértung kann die Nutbreite verringern (um etwa -0.01 ~ -0.02). Falls die Passfeder
45 200.0~500.0 20~44 schwer einzupassen ist, stellen Sie sie durch Messen ein. M24
*50 25~49 20.0~200.0
Die mit * markierten GroBen sind nicht fiir KZBE verfiigbar. Nut fiir Sicherunqsring Fiigt eine Ringnut hinzu. Geben Sie die Position der Nut fir den Sicherungsring an.
® g ] Bestelr. | TA10-TB10-TC10 P=7, Ausfiitrung E_P=9, D: ing Ausfilhrung C
i1 || TA TA, TB, TC = 1mm-Schritte 4<TA<LA-3 ____Antrcbswellen _______| Sekeungsrng _
TC TB |®sicherungsringe sind inbegriffen. [MWerkstof | CHarte | [0berflachenbehandiung | [DWerkstoff
im | (®)MaBe der Sicherungsringnut S.820 = Federstahl
o7 mn . ®P=27,31,33,34,36~39.41~44, St | omromisor s
TC B Nicht verfiigbar fiir 46~49. A e
Nutbearbeitung Fiigt eine Passfedernut hinzu. Geben Sie die Position und die Lange der Passfedernut an.
KA __Bestellnl, KA10-HA30-KB100-HB50
Ausfiih- @ —_— = =1 KA, HA, KB, HB, KC, HC = 1mm-Schritte
rung KZBE KZBN KZBC [l KB |@B3<HAHBHC<100
p |MinL L1005 [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 FR kB | HB KC  |Eactais von uten 9,820 PN ———— ——
~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 KC HC (®)Geben Sie die Position der Passfedernut min. 2mm von dem abgesetzten Teil an.
10 - - o o = =
12 - _ - _ - - Nutbearbeitung + Planfldche fiir Gewindestift Ergénzt eine Ebene bei jedem gewiinschten Winkel anhand von Nuten. Geben Sie Position und Lénge jeder Nut und den Winkel fir die Planfliche filr Schraubenklemmung an.
15 = - = __Bestel ZA40-HA20-AA90
ZA, HA, 7B, HB, ZC, HC= 1mm-Schritte AA, AB, AC = 30°-Schritte 30°< AA, AB, AC <330°
17 . - - 7 —0° = Aaﬂl, ZA  |@®3<HAHBHC<100 (®)Details von Nuten $.820 (2)Geben Sie die Nutposition min. 2mm vom abgesetzten Teil an
20 = - - /\y ZB | Bestelint. it Nt | Wikelvorgeferigt __D,P_| 717 | 18-40 | 4150
25 ZA HA| | 78 |HB ZC Positon vorgefertit | Brefte vorgefertigt | 30° Schitte H 1 2 3
ZA HA M Lange der Planféchen fir Gewindesifteist dentisch mit der Lange der Passfedemut.
30 20 HC ] HB AB (e dotPasfodomut un bim Winke it de Panfichen fir Gowindectts
35 - - - - - C HC AC kénnen die Toleranzen bis zu +0.2° abweichen.
40 - - - - - - -
45 N N Fiigt Schliisselflachen hinzu. Geben Sie die Position der Schliisselflache an.
50 = = = = = SA5 SA, SC = Imm-Schritte 0< SA, SC <LA-£, L-£
D [ 10 [ 12 [ 15 [ 17 [ 20 [ 25 [ 30 [ 35 [ 40 [ 45 [ 50
Ausfin- pa— - SA 8 B T 2 B B L
SC
rung
p |Min.L TL100.5 [L200.5 [L300.5 [L400.5 [Min.L [L100.5 [L200.5 [L300.5 [L400.5 P_[ 7 [8-10 [11-13 [14-15 [16-18 [19-21 [22-25 [26-28 [29-31 [32-37 [38-41 [42-45 [46-49
~100.0| ~200.0/ ~300.0| ~400.0| ~500.0| ~100.0| ~200.0| ~300.0| ~400.0| ~500.0 o } 557 } 1R RIRTARIR AR S } ZLILATILER } 36 |8 e
10 = = = =
12 = = = = Fiigt eine Planfléache mit jedem gewiinschten Winkel neben der Referenzseite hinzu (0°).
15 _ _ Geben Sie die Position, die Lange und den Winkel fiir die Planfidchen fiir Gewindestifte an. Wird 0° ausgewahlt, ist nur eine Planfidche
37 fiir Schraubenklemmung bearbeitbar.
- = WA15-GA10-AAD
20 = = WA WA, WB, WC, GA, GB. GC= 1mm-Schritte AA. AB, AC = 30°-Schritte 0°< AA, AB, AC <330°
25 wB - Bestelln. Pt Stk | it ateksnnssy | Winkel vorgefertigt D, P ‘ 7-17 } 18~40 } 41~50
" Position vorgefertigt | Breite vorgefertigt 30° Schritte H 1 2
30 wc WA GA AL
WB B AB
35 we 6C AC
40 = -
45 o -
50 o o




