DK 621.824.4 : 629.113

September 1955

Keilwellen-Verbindungen

mit geraden Flanken
Leichte Reihe

OIN
5462

Die Angaben dieser Norm stimmen aberein mit den Ei pfehlungen des ISO-K

Mahke in mm

A Keilnaben-Profil B Keilwellen-Profil

Die Flanken jedes Keiles
miissen bis zum Schnitpunkt
mit dem Innendurchmesser
dy parallel sein.

I

Nicht

zu wahlen,

sind z:

Bezeichnung eines Keilnaben-Profils A von Nennmafen

7C 32 vom September 1953.

Bezeichnung eines Keilwellen-Profils B von Nennmaken

628 32: 6X 28X 32:
Keilnaben-Profil A 6x 28332 DIN 5462 Keilwellen-Profil B 6 x28x32 DIN 5462 .. . .. 2)
Nennmafhe An-
Neues Kurzzeich Altes K 3 hi )
Anzahl der Keile Innendurchmezser z;e' Zentrierwng | d, | d, | b | dy) ey f) g k|
p e Kol o lomr!  lo oo
6X 23X 26 23X 26X 6 | 231 26] 6 221 1,25 354:03.03 102
6% 26% 30 | 26X 30x 61 6 nnen- o6 1 30, 6| 246 1,84 385030302
Zentrierung
6X 28X 32 28X 32X 7 281 327 7! 267 1,77, 403:03/03 02
8x 32X 36 32X 36X 6 32 36! 6 3042189 2710410403
8x 36x 40 | 36x 40X 7 36] 401 7 | 345 1,78] 3,46 04 0403
8x 42x 46 | 42X 46X 8 421 46| 8| 40,4 (1,68 503 04104103
8 46 50 46X 50x 9 8 46 50 9| 44,6211,61 575104 0403
8% 52X 58 | 52x 58x10 \men. | 52| 58 10 | 49,7 |2,72| 489105 05 05
8 56x 62 56 62x10 oder 56 62! 10 | 536 1276 638:05 105 0,5
8X 62X 68 62X 68x12 Flan}(e"- 62! 68 12| 59821248 73110510505
10% 72x 78 | 72x 78x12 Zentrierung [ 7577 781 12 | 69,6 12,54 545 0,505 0,5
10X 82x 88 82x 88x12 82| 88| 12 | 79,32 1267 862(05:05{05
40X 92 98 92X 98x14 | 10 92 98| 14 | 8944 :12,36{10,08!0,5:05:05
40102108 | 102x108x16 10211081 16 | 99,9 223111,49:05 05 05
10442420 | 112x120x18 11219201 18 {1088 |3,23/10,72/0,5 {05 | 05

1) Diese Werle sind errechnet unter Zugrundelegung der Herstellung der Keilwellen-Profile nach dem
Walzverfahren. Nahere Erlauterungen siehe Rickseite.

?) Toleranzen fir Innendurchmesser d,, Auflendurchmesser d, und Keilbreite b bei Bestellung an-
geben, sieche DIN 5465.

3) Das alte Kurzzeichen soll bei Neukonstrukfionen nicht mehr verwendet werden und ist nur noch
in der Ubergangszeit guitig.

Keilwellen-Verbindungen, Ubersicht siche DIN 5461

Keilwellen-Verbindungen, Toleranzen siehe DIN 5465
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Seite 2 DIN 5462

Erlduterungen zu DIN 5462 — Leichte Reihe

Die Keilwellen-Profile werden entweder nach dem Teilverfahren oder dem Walzverfahren hergestellt,
Das Walzverfahren bedingt zwangslaufig eine bestimmte Keilwellenform, die in den friheren Normen
Uber Keilwellen nicht entsprechend berlicksichtigt worden war und der nunmehr in der vorliegenden
Norm Rechnung gefragen wird.

Im Walzverahren beschreibt der aukerste Punkt des Fraserprofils (Schneidzahn) eine ganz bestimmte
Kurve und erzeugt dabei eine Keilwellen-Grundform, durch die die Werte fiir d;, e und f zwangs-
laufig bestimmt sind.

Um die Parallelitit der Flanken jedes Keiles bis zum Schnitpunkt mit dem Innendurchmesser d, und
die fur Innenzentrierung erforderliche Zentrierflache f zu erhalten, werden beim Walzverfahren Fraser
mit je einem Hocker (Schneidzahn) an den Fraserzahnecken verwendet, die zur Vermeidung vorzeitiger
Abnutzung etwas abgeflacht sind.

Die Werte fir d, & und f der vorliegenden Norm sind errechnet unter Zugrundelegung der Hersteliung
der Keilwellen-Profile mit normalen Walzfrasern mit abgetlachten Schneidzihnen, wobei fir die Abflachung
nachstehende in der Praxis gebrauchliche Werte angenommen sind:

Nennmafe Héckerbreite
Neues Kurzzeichen | Altes Kurzzeichen mm
. 6X 23X 26 23X 26X 6 0,5
6X 26% 30 26X 30X 6 0,7
6> 28X 32 28X 32x 7 0,7
8X 32X 36 32X 36X 6 0,7
8X 36X 40 36x 40%x 7 0,7
8X 42X 46 42X 46X 8 0,7
8X 46x 50 46X 50x 9 0,7
8X 52X 58 52X 5810 1,0
8X 56Xx 62 56X 62x10 1,0
8X 62X 68 62X 68x12 1,0
10X 72 78 72X 78x12 1,0
10x 82 88 82 88x12 1,0
10X 92 98 92X 9814 1,0
10102108 | 102108 x 16 1,0
10142120 | 112x120x 18 1.3

Die in der Norm angegebenen Werte fiir & Grohtmaly und d, Kleinstmak gelten als Grenzwerte, die
sich bei Herstellung der Profile mit Walzfrasern unfer den obenstehenden Voraussetzungen ergeben.
Zulassig sind demnach auch samiliche Werte zwischen e=0 bzw. d,~d, und den angegebenen Ab-
messungen fir e und d,, d. h. die Keilwellenformen, die erzeugt werden bei Herstellung im Teilverfahren,
sind durch die vorliegende Fassung der Norm gleichfalls erfafst.

Das Hinterschleifen bzw. -schneiden der Keilwellenflanken am Keilgrund ist, da keine Festlegungen ge-
troffen sind, freigestelit.
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