Antriebswellen
mit Bund

lMerkmale: Achsen und Wellen geeignet fiir Drehbewegungen. Benétigte Genauigkeiten und Formen fiir Drehbewegungsanwendungen sind frei wahlbar.

o Il Auswahl Antriebswellen
Ausfiihrung 5 ° ™Konzentrizitét) (Werkstoff [[Harte EJOberflachenbehandiung D | Toleranzh6 | RundheitM Um eine Antriebswelle auszuwéhlen, bestimmen Sie die Grundform und GroBe mithilfe der Spezifikationstabelle, wahlen Sie anschlieBend die Optionen, wie z. B. Gewinde, Passfedernut, usw.
KZEN - 5 @ <Auswahlbeispiel fiir Teilenummer>
KZEC gg‘u;\iglgﬁ: Schwarz briiniert 10| -0009 + Auswahloptionen: zwei Gewindeenden (Feingewinde, Prézisionsklasse), zwei Nuten
KZEP n6 00.01 ) Chemisch vernickelt % 0 0.003
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EN 1.1191 | Induktionsgehértet 20 <Anwendungs- beispiel> Gedreftes Objekt '
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Freistich Die Welle kann Zentrierungsbohrungen an beiden Enden haben. E - - II' - El - (MA, NA, KA, TA, SA, WA--usw.)
(DAm Absatz befindet sich eine Aussparung von max. 1.5mm Breite und max. 0.3mm Tiefe. Alterations KZEF30 - 300 - T20 - P30 - LA60 - MMA30 - MMB30 - KAO - HA50 - KBO - HB50
m * Ds: GewindemaB des Lagerinnenrings &= Referenz: $.991
Teil mer 0.5mm-Schritte | Auswahl | 1mm-Schritte | 0.5mm-Schritte . ) . Teilenummer| - - El - Optionen Opt.-Nr. Spez.
Ausfilhrung | D L T P LA alll Bios Ordering _ B B
8 5 6-9 4.0~40.0 12 10 Example KZEN30 - 350 - T20 - P25 - LA50 Gewindeenden Filgt Gewinde an Wellenenden hinzu. Geben Sie die Lange der Gewinde an. (Genauigkeit, Regelgewinde oder Feingewinde sind mit der Bestellnummer wahibar,)
10 10 8-12 5.0~50.0 13 M=pP M=D Bestellr. | MA15-MSB15 1mm-Schritte 5< Gewindeldnge <Mx5, LA-2
15 . . Opt.-Nr. MAeriinsy | Steigung | M (Fein) | Steigung | M (Fein) | Steigung
12 50.0~300.0 20 10-13 15 14 / ] / MA |MB Linkes Ende | Rechtes Ende M6 1.0 M6 075 | M25 1.5
- 5.0~60.0 M A M B MA MB Regelgewinde JIS 6h (Klasse 2) M8 1.25 M8 0.75 M30 15
12A 12-18 : : 16 I SA |MS MSA MISB__| Feingewinde (Siandard) JS 6 Kiasse ) M0 | 15 | W10 | 075 | M35 | 15
VA L VB MMA (MMB MMA MMB Feingewinde (Prézision) JIS 4h (Klasse 1) M12 175 M12 1.0 M40 15
KZEN 15 10 12~18 5.0~75.0 | 20 | 18 msa Mse (®)Fir D, P=M kan die Gewindelange frei gewahit werden. 2 25— M5 10| W5 | 1.5
15 i
KZEC 17 5 14-~18 19 M30 | 35 | M2 | 10
100.0~400.0 M36 4
25 - . . "
KZEP | 174 14-20 | 50-10001 | 21 . Ober KZEF (induktionsgehartet) Ergénzt Gewinde 20 Walen Sie den Gewi 7 =
KZES 20 17~-23 24 Bei Auswahl der Optionen auf der rechten Seite werden die Wellen (auBer den Gewindeabschnitten) Bestel._ | NA5-NB5 (DNANB<D(P)-4 Auswahl
KZEF 25 20~28 |10.0~125.0| 30 | 20 nach der Bearbeitung induktionsgehartet. NA | NB M3 M4 M5 M6 M8
10 > Folgendes kann daraufhin eintreten: M10 M12 M16 M20
80 [100.0-5000 | 7 533 | 501500 221 ** | (:Aufgrund der Warmeiibertragung zum Gewinde, kinnen die Gewinde um 2~3mm gehértet werden. M24 M30 M36
35 30 28~38 40 39 (@): Induktionshértung kann die Nutbreite verringern (um etwa -0.01 ~ -0.02). Falls die Passfeder
20 gg 35-47 48 schwer einzupassen ist, stellen Sie sie durch Messen ein. Nutbearbeitung — Fiigt eine Passfedernut hinzu. Geben Sie die Position und die Lénge der Passfedernut an.
200.0~500.0 20.0~150.0| 50 —— __Beﬂelln[ KA10-HA30-KB100-HB50
45 35-48 49 =1 1T/ = KA | KB | KA HA KB, HB, K, HC = 1mm-Schritte
K | @3staHBHC<100
KA HA o HB KB (®)Details von Nuten S.820
(®)Sollen mehr als 2 Passfedernuten hinzugefiigt werden, verédndern sich die Toleranzen bis zu 0.2°.
HC KC (®)Geben Sie die Nutposition min. 2mm vom Schulterteil an.
Nutbearbeitung + Planfléche fiir Gewindestift Ergnzt eine Ebene bei jedem gewinschten Winkel anhand von Nuten. Geben Sie Position und Lange jeder Nut und den Winkel fii die Planfléche fiir Schraubenklemmung an.
— [ Bestelr.__| ZA40-HA20-AA90
RS ZA, HA, 7B, HB, ZC, HC, ZD, HD= 1mm-Schritte AA, AB, AC, AD= 30°-Schritte 30°< AA, AB, AC, AD <330°
7 0 = - == 7B | @3<HAHB,HC,HD<100 (®Details von NutenS.820  (2)Geben Sie die Nutposition min. 2mm vom Schulterteil an.
Ausfih J | ZA zc|: Bestellnr. Nt Nt Winkel vorgefertigt —_ D,P_ | 6~17 | 18~40 | 41~48
ustun- KZEN KZEC KZEP ="7A _| |HA HB| | 7B Pttty | Bote ottt | gy scite | 1 | 2 | 3
L) . . . = L) HA A (®Die Lange der Planfléchen fiir Gewindestifte ist identisch mit der Lange der Passfedemut.
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 HC 20 ) HB A8 (Dpelde Passederut und bl Wik i i Ptécten i Geincestfo dnen
~100.0/ ~200.0/ ~300.0{ ~400.0/ ~500.0|/ ~100.0/ ~200.0| ~300.0/ ~400.0{ ~500.0f ~100.0| ~200.0| ~300.0{ ~400.0/ ~500.0 z HC AC -
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10 - - - - - - Nut fiir Sicherungsring Filgt eine Ringnut hinzu. Geben Sie die Position der Nut fir den Sicherungsring an.w
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12 = = = = = = Bestel._| TA10-TB100 Mierkstofl] [Harte | B 0eféchenbehandung | [Werkstoff
12A - - - - - - A P S TA, TB = Tmm-Schritte (D4<TA<LA-3 .
TA | TB | ®Sicherungsringe sind inbegriffen. EN 11191 Sohwar brimerr | Federstanl
15 - - - m LI m ($MaBe der Sicherungsringnut S.734 douivalent |- e T B
17 - - - ®P=27,31,33,34,36~39, R B |CSP) dquivalent
17A - n N TA 1B Nicht verfiigbar fiir 41~44 und 46~48. ERE -:mm Oberche SHRC- - Federstah!
zg - - - Schliisselflachen Fligt Schliisselflachen hinzu. Geben Sie die Position der Schiiisselfléiche an.
30 ] SA5-SB10-SH SA, SB = 1mm-Schritte SA,SB>0 SA <LA-¢, SB<L-LA-T-¢
35 Wi (®Eine Langenspezifikation fiir SH ist nicht notwendig. Fiigt eine Schliisselflache an der Schulter hinzu. (¢=h)
3 g — SA D [8[10] 12 [ 15 | 17 | 20 [ 25 | 30 [ 35 | 40 | 45
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Ausfiih- ) =l 2| SB Wi | 5 [55] 7 [10 [ 13 [ 14 [17 [ 19 [ 22 [ 27 [ 30 [ 36 [ 38 | 41
KZES KZEF %u. SH J_L_.
rung = 2 8 10 15 20
D MinL = |L100.5 |L200.5 |L300.5 |L400.5 [MinL ~|L100.5 [L200.5 |(L300.5 |L400.5 2 Planflachen fiir Gewindestifte (Winkel vorgefertigt) Filgt eine Planfléiche mit jedem gewdinschten Winkel neben der Referenzseite hinzu (0°).
~100.0 ~200.0f ~300.0/f ~400.0/ ~500.0f ~100.0{ ~200.0/ ~300.0/ ~400.0{ ~500.0 Geben Sie die Position, die Lange und den Winkel fir die Planfléchen fiir Gewindestifte an. Wird 0° ausgewahit, ist nur eine Planfliche fiir Schraubenklemmung bearbeitbar.
8 - - - - Bestellr. | WA15-GA10-AAO
10 - - - - ] WA, WB, GA, GB = Tmm-Schritte AA, AB = 30°-Schritte 0°< AA, AB <330°
12 - B - - -4— ——%f -| WA |WB | . Bestellnr. atadetisoruteiennag | Pataetssarabatennsy | Winkel vorgefertigt D,P | 6~17 | 18~40 | 41~48
12A - - - - ‘ ‘ Positon vorgefertgt | Breite vorgefertigt 30° Schritte H [ 1 | 2 [ 3
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gg = = Toleranzénderung g Anderung der Toleranz fiir MaB D zu js6 oder k6.
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