Antriebswellen
beidseitig abgesetzt

[l Merkmale: Achsen und Wellen geeignet fiir Drehbewegungen. Benétigte Genauigkeiten und Formen fiir Drehbewegungsanwendungen sind frei wéhibar. B Auswahl Antriebswellen
_ _ Um eine Antriebswelle auszuwahlen, bestimmen Sie die Grundform und GroBe mithilfe der Spezifikationstabelle, wahlen Sie anschlieBend die Optionen, wie z. B. Gewinde, Passfedernut, usw.
Ausfiihrung | ™% [ Konzenrizitt Rechtwinkigkei [Werkstofff ~ [EJHzrte | Boberflichenbehandlung p |_Toleranz p | RundheitM
KZCE | 7 | 0005 | 1005 | Boam - Schwarzbrinert g e Rk Sonsle <Auswahlbeispie i Teilenummer> N _ .
- e —510.004 + Auswahloptionen: Eine Sicherungsringnut, zwei Planfiéchen fiir Schraubenklemmung bei 0° und 90° und ein Gewinde.
KZCN ; 1E1’\fq1 121 0 0 12 0.003
KZCC Aquiva- - Schwarz briiniert ;g -0018 | -0011 % 0.005
KZCP h6 90.01 | L0.01 lent Chemisch vernickeft 25 | 0 0 25 <Anwendungs- beispiel>
— - —an -0021 | -0013  —==— 0.006 Ringho
EN1.1191| Induktionsgehrtet 30 30 Sychvomemenscheive
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» (@Die Welle kann Zentrierungsbohrungen an beiden Enden haben. Alleralions El (MA, NA, KA, TA, SA, WA-usw.)
Freisich (®)Am Absatz befindet sich eine Aussparung von max. 1.5mm Breite und max. 0.3mm Tiefe. KzCF40 - 300 - P30 - LA60 - LB60 - NB12 - TA40 - WB10 - GB20 - AB90
(DAbstufung P von KZCE hat keine geschliffene Aussparung. Abstufung R=0.2 oder weniger
m * Ds: GewindemaB des Lagerinnenrings &= Referenz: S.991 5
Optionen — Opt-Ne Spez.
Au;ﬁ-;lrun ) 0.5mm-LSchr'rtte Aus:ahl &Sm S hrit:eB *Ds 7 Ordering Teilenummer | - - E - Gewindeenden Emgs Fiigt Gewinde an Wellenenden hinzu. Geben Sie die Lange der Gewinde an. (Genauigkeit, Regelgewinde oder Feingewinde sind mit der Bestellnummer wahibar)
] 5 T Example KZCF50 - 450 - P45 - LASO - LB50 VD VD MC Bestellr. | MA15-MSB15 1mm-Schritte 5< Gewindelénge <Mx5, LA(LB)-2
10 M=p M= =) m=P MSC THED ]
8 4.0~40. 4.0~40. 9. = = Opt.-Nr. i Whemint) | Steigung | M (Fein) | Steigung | M (Fein) | Steigung
50.0~300.0 s 0-40.0 0-40.0 1 g / / / MA  |MMC [MB | Jinks, Mitte | rechts, Mite [ 1.0 M6 | 075 | M25 | 15
12 10 15 — o N MSA |Rech- |MSB | _MAMC MB MD Regelgewinde ___JIS 6h (Klasse 2) M8 1,25 M8 0.75 M30 15
- - i MSAMSC_| MSBMSD | _Feingewinde (Standard) JS 6 (Kasse 2 Mi0 | 15 | Mi0 | 075 | M5 | 15
15 10 5.0-50.0 13 MéA NG ™D MEB MMA ;nsde MMB |~y | e wvio Feingewinde (Prézision) JS 4n (Kasse 1) Mi2 | 175 | Mi2 | 10 | W0 | 15
M20 2.5 M15 1.0 M45 1.5
KZCE 100.0~400.0 |12 5.0~75.0 5.0~50.0 14 MMA _| L M?ﬂ% MI?II% | | _MMB_ MD (®Fiir D, P=M kann die Gewindelinge frei gewahit werden. o5 T w7 T 1o | W0 | 15
(D10~30) 20 15 18 s — MSD ®@Feingewinde (Prazisionsklasse) ist filr KZCE nicht verfiigbar. V20 10
17 19 MMD -
5.0~100.0
KZCN 25 ;g gl . ) ) ) Enden mit Gewinde Ergénzt Gewinde zu Wahlen S den 6 : _
KZCC 2o 10.0-1000 - - Uber KZCF (induktionsgehirtet) NA NB Besielr. | NA5-NB5 (®)NANB<P-4 NA ‘Rege‘gew'"gﬁ’sw’gﬁl'Reﬁe'gew'””e)
KZCP 30 |100.0~500.0 25 10.0~60.0 2 Bei Auswahl der Optionen auf der rechten Seite werden die Wellen (auBer den Gewindeabschnitten) NA| - INB VI3 iz M5 M6 M8
10.0~125.0 nach der Bearbeitung induktionsgehartet.
KZCF *35 25 =1 Folgendes kann daraufhin eintreten: m; 2 M12 M16 M20
30 34 (®: Aufgrund der Warmeibertragung zum Gewinde, kinnen die Gewinde um 2~3mm gehértet werden. [ [
*40 30 | 15.0-150.0 | 15.0-70.0 | 37 | (@) Induktionshértung kann die Nutbreite verringem (um etwa -0.01 ~ -0.02). Falls die Passfeder : o : r— —
200.0~500.0 35 39 schwer einzupassen ist, stellen Sie sie durch Messen ein. Nutbearbeitung Fiigt eine Passfedernut hinzu. Geben Sie die Position und die Lédnge der Passfedernut an.
* ' T 40 - - 48 Tl — = Bestel, | KA10-HA30-KB100-HB50
50 75| 20.0-1500 | 20.0~70.0 [— =5 ka | KC | kB KA, Hi, G, HB,KC,HG, KD, HD = ISt
N " N - " N = " 3<HA,HB,HC,HD<100
(®Die mit * markierten GroBen sind nicht fiir KZCE verfiigbar. KA_|[HAIL o ‘Hc HB| | _KB KD et
p (®)Sollen mehr als 2 Passfedernuten hinzugefiigt werden, verandem sich die Toleranzen bis zu 0.2°.
KD HD (®)Geben Sie die Position der Passfedernut min. 2mm von dem abgesetzten Teil an.
Nutbearbeitung + Planfliche fiir Gewindestift Ergénzt eine Ebene bei jedem gewi Winkel anhand von Nuten. Geben Sie Position und Lénge jeder Nut und den Winkel fiir die Planflache fiir Schraubenklemmung an.
Bestellr. | ZA40-HA20-AA90
J. . ZA, HA, 7B, HB, ZC, HC, ZD, HD= 1mm-Schritte AA, AB, AC, AD= 30°-Schritte 30°< AA, AB, AC, AD <330°
/ 0 = B =t = S ZC (HA,HB,HC,HD<100 @Details von Nuten P820 (?)Geben Sie die ition min. 2mm vom abgesetzten Teil an.
JZA HA ZA ZB |- Bestellnr. Not Nut Winkel vorgefertigt D, P 6~17 | 20~40 | 45,50
70 He el z8 ZD . Posiion vorgefergt | Breite vorgefertigt | 30° Schritte H 1 2 3
Ausfin- | f— ZA HA A %Dm Lnge der Planflachen fiir identisch mit der Lange der Passfedemut.
KZCE KZCN KZCC 7D HD B HB AB )8 der Passfedernut und beim Winkel fr ie Planfiachen fr Gewindestife kinmen
rung 7 HC AC die Toleranzen bis zu +0.2° abweichen.
D Min.L |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 D HD AD
~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 . - T - W ) ) -
10 - N - N Nut fiir S|cherungsnng Filgt eine Ringnut hinzu. Geben Sie die Position der Nut fiir den Sicherungsring an. p_g P, "
- = Beselln,_ ] TA10-TB10 T idbowlen | Scheusty
12 - - - - - - 7H c—o——s = H}» TC TA, B = imm-Schritte 4<TA(TB)<LA(LB)-3 iersiol]_CHarte | 0uetaotenetandung | [Werkstoft
15 - - - | | TA D TB | ()sicherungsringe sind inbegriffen. = | Federstanl
m | i il L m (®)MaBe der Sicherungsringnut S.820 eNttorl - [ Schwambriniett | T
20 - - - TA TC D) TB équivalent| Chemisch venickelt [e1 401 59 aqent
25 e SHAC- - Federstahl
30 Schltisselflichen Fiigt Schliisselfldchen hinzu. Geben Sie die Position der Schiiisselfléche an.
35 - - - - - w Bestellm. | SA5 SA, SB, SD = 1mm-Schritte SA, SB,SD >0 SA <LA-£, SB<LB-£, SD<L-LA-LB-£
40 - - - - - - = Wi D [ 10 [ 12 [ 15 | 20 [ 25 | 30 [ 35 | 40 [ 50
= = 5 - - = - [ W [ 8 [ 10 [ 13 | 17 | 22 [ 27 | 30 | 36 | 41
> 53— SA|SD|SB| =55 10 [ 15 [ 20
Ausfiih- & P [ 6 [810] 12 | 156 | 17 | 20 | 25 | 30 | 35 | 40 | 45
rung KzCP KZCF sa el o I z‘sa Wi [ 5 | 7 [ 10 [ 13 | 14 [ 17 | 19 | 27 | 30 | 36 | 38
- - . 8 10 15 20
D Min.L |L100.5 [L200.5 |L300.5 |L400.5 (Min.L |L100.5 |[L200.5 (L300.5 |L400.5 - 2| ‘ ‘ ‘
~100.0| ~200.0/ ~300.0| ~400.0| ~500.0] ~100.0| ~200.0, ~300.0| ~400.0| ~500.0 2 Planfléchen fiir Gewindestifte (Winkel Filgt eine Planfléche mit jedem gewdinschten Winkel neben der Referenzseite hinzu (0°).
10 - - - - vorgefertigt Geben Sie die Position, die Lange und den Winkel fiir die Planfléchen fiir Gewindestifte an. Wird 0° ausgewahit, ist nur eine Planflache fiir Schraubenklemmung bearbeitbar.
12 - = = = 2| Bestellv.__| WA15-GA10-AAQ
WA, WB, WC, GA, GB, GC= Tmm-Schritte AA, AB, AC = 30°-Schritte 0°< AA, AB, AC <330°
15 N N 2 , WB, WC, GA, GB, , AB, , AB,
20 - 0° = WA |WC | WB |- Bestellnr. T onssienuy | e sanassinss | Winkel vorgefertigt D,P | 6-17 | 20-40 | 45,50
25 J wa e WB Breite vorgefertigt 30° Schritte H | 1 | 2 | 3
} WA GA AR
wB 8 AB
gg we [ AC
40 - - Toleranzanderung Anderung der Toleranz von MaB P des abgesetzten Teils zu js6 oder k6.
— - - PJ (s6) Besel, ] PJ oder PK
PK (k6) Toleranzen LA und LB werden geandert.
Nicht verfiigbar fiir KZCE.




