DK 621.824.44 : 621.9.06 DEUTSCHE NORMEN August 1974

Werkzeugmaschinen
Keilwellen- und Keilnaben-Profile mit 4 Keilen DIN
Innenﬁagftgr;erung 5471

Machine tools; splined shaft and splined bore profiles with 4 splines; internal centering; dimensions
Machines-outils; arbres cannelés et moyeux cannelés, profiles avec 4 clavettes; centrage intérieur; dimensions
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Bezeichnung eines Keilwellen-Profils mit 4 Keilen Form A1) Bezeichnung eines Keilnaben-Profils fiir 4 Keile von

2) g6 gilt fiir beweglichen Sitz, j6 fiir festen Sitz.
Bei besonders hohen Genauigkeitsanspriichen oder kleinen Nabenldngen kann g6 durch h6 ersetzt werden.
Fiir grofle Keilwellenprofile und grof3e Nabenlingen wird f7 empfohlen.

3) Lange Keilwellen, die beim Frisen oder Schleifen abgestiitzt werden, miissen zylindrisch innerhalb IT 6 sein.
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g von Nennmaflen 46 x 52 x 14 und Toleranzfeld g6 fiir Nennmaf3e 46 x 52 x 14:

_§ Durchmesser d, :

% Keilwellen-Profil A 46 g6 X 52 X 14 DIN 5471 Keilnaben-Profil 46 X 52 X 14 DIN 5471
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g Nennmafle Keilwelle Keilnabe

z

= Innendurchmesser x .

% AuBendurchmesser x dy2) dy?) by ds*) dy b2°)
E Keilbreite g6 i6 all h9 H7 H13 D9
P 11x15x 36) 11 15 3 11 15 3
< 13x17x 4 13 17 4 13 17 4
a 16x20x 6 16 20 6 16 20 6
E 18x22x 6 18 22 6 18 22 6
§ 21x25x 8 21 25 8 21 25 8
© 24x28x 8 24 28 8 24 28 8
E 28x32x 10 28 32 10 28 32 10
2 32x38x 10 32 38 10 32 38 10
g 36 x42x 12 36 42 12 36 42 12
H 42x48x 12 42 48 12 42 48 12
] 46 x 52x 14 46 52 14 46 52 14
E: 52x 60 x 14 52 60 14 52 60 14
5 58 x 65x 16 58 65 16 58 65 16
:_ 62x70x 16 62 70 16 62 70 16
§ 683 x 78x 16 68 78 16 68 78 16
2

]

z

4) Bei besonders hohen Genauigkeitsanspriichen oder kleinen Nabenlingen kann H7 durch H6 ersetzt werden.
5) Fiir zu hdartende Naben darf unter Beriicksichtigung des Harteverzuges die Riumnadel nicht bis auf das untere
Abmaf nachgeschliffen werden, das Toleranzfeld D9 ist also fiir die Riumnadel nur zu etwa 2/3 ausnutzbar.

6) Um eine geniigend grof3e Zentrierflache zu erhalten, ist dieses Profil zweckmiBig nach dem Teilverfahren
herzustellen.

1) Form A und B der Keilwellen siehe Seite 2
Angaben iiber die Herstellung der Keilwellen und Keilnaben siehe Seite 2

Fortsetzung Seite 2 und 3
Erlduterungen Seite 3

Englische und franzdsische Titeliibersetzung aufge-
nommen. Redaktionelle Anderungen,

Anderung August 1974:

Fachnormenausschuf3 Werkzeugmaschinen (FWM) im Deutschen Normenausschuf3 (DNA)
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Seite 2 DIN 5471

Herstellung der Keilwellen und Keilnaben

Keilwellen Keilnabe
Form A7) Form B 8) Form C9)
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Nennmafle Keilwelle Keilnabe Hocker-
C breite
Innendurchmesser x 10 1 des B
AuBendurchmesser x ds 1) 1) ¢ f h " m o2 k "3 Wilz-
Keilbreite min. |max. | max. min max. frasers12)
11x15x 3 9,6 0,2 | 2,05 1,5 5,0 | 0,10 2,82 11,70 10,3]0,2 0,15 0,56
13x17x 4 11,8 | 0,2 1,89 | 2,37 55 | 0,10 | 3,76 { 1,70 {0,3(0,2 0,15 0,5
16x20x 6 15,02} 0,3 | 1,78 2,87 6,7 | 0,15 5,64 1,70 {0,3(0,3| o 0,25 0 0,7
18x22x 6 16,9 |03 | 1,84 | 435 7,7 | 0,15 | 564 1,70 10,3/0,3{" % | 0,25 |7*% o7
21x25x 8 20,1 0,3 | 1,64 5,0 8,9 | 0,15 7,62 11,70 10,6{0,3 0,25 0,7
24x28x 8 23 0,3 11,70 | 7,3 104 | 0,15 | 7,52| 1,70 | 0,6|0,3 0,25 0,7
28x32x 10 26,8 105|219 | 7,39 12,1 {0,25 | 9,40 1,63 [0,6|0,5 0,40 1,0
32x38x10 30,3 | 0,5 | 2,70 | 9,56 | 14,2 | 0,25 | 9,40 | 2,55 | 0,6{0,5 0,40 1,0
36x42x 12 34,5 10,5 2,52 111,03 | 15,9 | 0,25 |11,28 | 2,55 {0,6{0,5 0,40 1,0
42x 48x 12 40,2 | 05 | 2,70 |15,41 | 19,0 | 0,25 |11,28 | 2,55 11,0105} | 0,40 | 1,0
46 x 52 x 14 44,4 | 0,5 | 2,56 (16,79 | 20,7 | 0,25 |13,16 | 2,55 |1,0{0,5|_o,| 0,40 | o | 1,3
52x 60 x 14 49,5 | 0,5 | 2,60 |21,63 | 23,7 | 0,25 {13,16 | 3,40 |1,0/0,5| | 0,40 ’ 1,3
58x65x 16 56,2 | 0,5 | 3,05 [23,26 | 26,4 | 0,25 {15,041 2,98 {1,0|0,5 0,40 1,6
62x 70x 16 59,5 | 0,5 | 4,39 [23,61 | 28,3 { 0,25 [15,04| 3,40 |1,0{0,5 0,40 1,6
68x 78 x 16 64,4 0,5 | 4,84 127,57 | 31,2 | 0,25 {15,041} 4,25 {1,0|0,5 0,40 1,6
10) Diese Werte sind errechnet unter Zugrundelegung der Herstellung der Keilwellen-Profile nach dem Wilzverfahren.
11) An Stelle der Abschrigung ist auch eine entsprechend grof3e Abrundung zulassig.
12) Erlauterungen iiber die Herstellung der Wialzfraser siehe DIN 5463 )

7) Form A wird nur im Wilzfrisverfahren hergestellt.
8) Form B wird nur im Teilverfahren mittels Scheibenfriser hergestelit.

9) Bei Form C sind die Flanken der Keile geschliffen. Es wird empfohlen, in einem besonderen Arbeitsvorgang die
Fliachen an der Wurzel des Keiles im Wilz- oder Teilverfahren herzustellen.

Zur leichteren Einfiihrung der Keilwelle in die Keilnabe sind die Wellenenden abzuschrigen. Die Abschrigung der

Nabennut unter 4590 gilt nur als Richtlinie; die Kanten sind jedoch auf alle Fille zu brechen.

Fiir die Darstellung von Keilwellen nach DIN 5471 wird die vereinfachte Form empfohlen.

Beispiel:

Full document details: DIN 5471:1974-08
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