DK 621.824.4: 629.113 September 1955

Keilwellen-Verbindungen DIN
it i -
m gel\:i:g:rl‘?ei!:eanken 5463

Die Angaben dieser Norm stimmen dberein mit den Empfehlungen des ISO-K nitees TC 32 vom September 1953.

Mafe in mm

B Keilwellen-Profil

A Keilnaben-Profil

Die Flanken jedes Keiles s
miissen bis zum Schnitt- o
punkt mit dem Innendurch- »
messer d; parallel sein.

Nicht b h sind chend zu waéhlen.

Bezeichnung eines Keilnaben-Profils A von Nennmafien Bezeichnung eines Keilwellen-Profils B von Nennmafien

8X 46 X 54: 8 46 X 54:
Keilnaben-Profil A 8x46x54 DIN 5463 .. ... 3 Keilwellen-Profil B 84654 DIN 5463 . . . .. 3)
Nennmafhe An-
K X ich 4
N:un.:ahl der Keile A‘I':rslendurd\Lmesse)r z::'l Zenttierung | d, | d, | b | d2) (ed| f gk ir
Keile Kt ook Ol O | e
C6X 11X 14 | 1% 14X 3 11, 1413 | 99 1,55 — 103/0302
T6x 13X 16 | 13X 16X 35 13 16 35| 120 1151032030302
6X 16x 20 | 16X 20X 4 ] 16| 20 4 | 1454 21 1016 030302
_6x 18x 22 | 18x 22X 5 | e | 18] 220 5 | 167 1195/ 0451030302
6X 21x 25 | 21X 25X 5 iierangy | 21| 25/ 5 | 195 1198 1950310302
6X 23x 28 | 23X 28X 6 230 286 1 21,3 123 1134:03,03102
T 6x 26% 32 | 26% 32X 6 26 320 6 | 234 129416504 104103
6x 28x 34 | 28X 34X 7 281 34| 7 | 259 1294/170/04 04 (03
8x 32x 38 | 32x 38x 6 32, 38, 6 1 294 |33 1015;04 0403
8x 36x 42 | 36x 42X 7 36| 420 7 | 335 [30%]102 040403
8 42X 48 | 42X 48X 8_ 42] 4818 | 395 1291257 04 04 03]
8x 46 54 | 46X 54x 9 | 8 461 541 9 | 427 41 ;0860505 05
8x 52x 60 | 52X 60x10 lonen- ) | 52| 60/10 | 487 14,0 1244 05 0505
8x 56> 65 | 56x 65x10 oder 561 65/10 | 52,2 1474/ 25 |05 05]05
8x 62x 72 | 62x 72x12 Flanken- | 621 7212 | 57,8 150 |24 050505
10X 72x 82 | 72X 82x12 | Zentrierung | 7' 82 12 | 674 543] —~ [05!05 05|
10 82X 92 | 82x 92x12 82] 92112 | 77,4 154 130 (0505105
40 92102 | 92x102x14 | 10 92110214 | 87,3 152 145 105/0505]
10102142 | 102X 112X 16 102 142/16_| 977 149 163 10510505
10112125 | 112x125x18 112125/18 11063 64 | 44 10510505

") Innenzentrierung ist bei Herstellung der Keilwellen-Profile nach dem Walzverfahren nicht bei samilichen Profilen méglich.

2) Diese Werte sind errechnet unter Zugrundelegung der Herstellung der Keilwellen-Profile nach dem Wilzverfahren.
Nahere Erlauterungen siehe Riickseite.

3) Toleranzen fiir Innendurchmesser d;, Aufiendurchmesser d; und Keilbreite b bei Bestellung angeben, sieche DIN 5465,

4) Das alte Kurzzeichen soll bei Neukonstruktionen nicht mehr verwendet werden und ist nur noch in der Ubergangs-
zeit gilltig.

Keilwellen-Verbindungen, Ubersicht sieche DIN 5461

Keilwellen-Verbindungen, Toleranzen siehe DIN 5465 Fortsetzung Seite 2

Fachnormenausschufy Kraftfahrzeugindustrie im Deulschen Normenausschufy (DNA)
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Seite 2 DIN 5463

Erlsuterungen zu DIN 5463 — Mittlere Reihe

Die Keilwellen-Profile werden entweder nach dem Teilverfahren oder dem Waizverfahren hergestelit.
Das Walzverfahren bedingt zwangslaufig eine bestimmte Keilwellenform, die in den frilheren Normen
iber Keilwellen nicht entsprechend beriicksichtigt worden war und der nunmehr in der vorliegenden
Norm Rechnung getragen wird.

Im Walzverfahren beschreibt der aukerste Punkt des Fraserprofils (Schneidzahn) eine ganz besfimmte
Kurve und erzeugt dabei eine Keilwellen-Grundform, durch die die Werte fir d,, e und f zwangs-
lautig bestimmt sind.

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

Die Werte fir d;, e und f der vorliegenden Norm sind errechnet unfer Zugrundeiegung der Herstellung
der Keilwellen-Profile mit normalen Walzfrasern mit abgeflachten Schneidzahnen, wobei fiir die Abflachung
nachstehende in der Praxis gebrauchliche Werte angenommen sind:

Nennmahe Héckerbreite

Neues Kurzzeichen| Altes Kurzzeichen mm

6x 11X 14 11X 14X 3 0,5

6X 13X 16 13X 16X 35 05

6 16X 20 16X 20% 4 0,7

6x 18x 22 i8X 22X 5 0,7

6X 21X 25 | 21X 25X 5 07

6X 23X 28 | 23X 28X 6 0,7

6 26x 32 | 26X 32X 6 1,0

6x 28X 34 | 28X 34X 7 1,0

8 32X 38 | 32% 38X 6 1,0

8x 36x 42 36X 42X 7 1,0

8X 42X 48 | 42 48X 8 10

B 46X 84 | 46X 54X 9 i3

8x 52X 60 | 52x 60x10 3
8X 56X 65 | 56X 65x10 1.6

8X 62X 72 | 62X 72X12 46

10X 72 82 | 72X 82x12 2,0

0% 82X 92 | 82x 92x12 20
40X 92102 | 92102x 14 20
10102 <142 1102 <112 16 2,0
40112125 [ 112X 125% 18 2,4

Die sich bei der Herstellung der Keilwellen-Profile im Walzverfahren zwangslaufig ergebenden Abmessungen
von flassen nicht bei samtlichen Profilen die Anwendung der innenzentrierung zu. Wird fiir solche Profile
Innenzentrierung vorgesehen, so sind diese im Teilverfahren oder mit normalen Waizirasern ohne Hocker
herzustellen, wobei die Parallelitat der Flanken jedes Keiles bis zum Schnittpunkt mit dem Innendurch-
messer d, bzw. der Schleifauslauf gesondert mit Scheibenfrasern erzielt wird.

Die in der Norm angegebenen Werte fir e Grohtmal und d, Kleinsimaly gelten als Grenzwerte, die
sich bei Herstellung der Profile mit Walzfrasern unter den obenstehenden Voraussetzungen ergeben.
Zulassig sind demnach auch samiliche Werle zwischen 6=0 bzw. d;=d, und den angegebenen Ab-
messungen far e und d;, d. h. die Keilwellenformen, die erzeugt werden bei Herstellung im Teilverfahren,
sind durch die vorliegende Fassung der Norm gleichfalls erfalst.

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