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Anderung Dezember 1967 :

Frihere Ausgaben: DIN 141
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DEUTSCHE NORMEN

Dezember 1967
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Taper keys, dimensions and application
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Zusammenhang mit einer in Vorbereitung befindlichen ISO-Empfehlung siche Erliuterungen.
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Bezeichnung eines Keiles Form A, von Breite b = 20 mm, Hdhe # = 12 mm und Lénge [ = 125 mm:

Keil A20x12x 125 DIN 6886

Rundung des Nut-
grundes fir Welle
und Nabe
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: Keilquerschnitt Breite b 2 3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20 22

E (Keilstahl nach DIN 6880} Hshe 4 2 3 4 5 6 8 8 9 10 11 12 14

H Fir Wellen- iber 6 8 10 12 17 22 30 38 44 50 58 65 75

r4 durchmesser d 1} bis 8 10 12 17 22 30 38 44 50 58 65 75 85

§ Nutbreite b DIO 2 3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20 22

9

2 t 2 1.2 1.8 2,5 3 35 4 5 5 55 6 7 7.5 9

2 t-Ti 1 + ’ 1 7

K Wellennut-Tiefe 2ol Abw. o1 40,2

3 t, 2 0.5 0,9 1.2 1, 22 | 24 24 24 | 29 | 34 34 39 | 44

3 Nabennut-Tiefe 2 %) ‘ ‘ 4 I | ‘ | | I 1 I

o4 zul. Abw. +0,1 +0,2

ES Schragung oder min. 0,16 0,25 0,4 0,6

£ Rundung " max. 0,35 04 0,6 08

@ Rundung des " max. 0,16 0,25 0,4 0.6

8 Nuigrundes 2 in 0,08 0,16 0,25 0,4

kT .. 3 zul. Abw. Gewicht (7,85 kg/dm3) kg/1000 Stisck {ir Form B

E Lange [ 3) Keil | Nt ~

2l | e 0,186

< 8 0,246_| 0,558

2 70 0,306 [ 0,695 | 1,24

$ 12 0366 | 0831 | 1,48 | 232

% 14 0,424 10965 | 1,73 | 271

R 16 —02 | +6,2 [0482 [1,10_| 1,97 7309 | 4,48

H 8 0540 [ 1,23 | 221 347 | 5,01

2 20 0598 | 1,37 | 245 | 384 | 590 | 866

S 22 150 | 269 | 422 | 611 | 9.52
, 5 25 1,65 | 304 | 478 | 692 1108 | 155
5 £ 28 187 | 339 | 534 | 7,73 [ 12, 17,3
2 ] 32 2,04 | 3,86 | 608 | 880 | 137 | 197 | 236
- o 36 239 | 432 | 681 | 986 [ 154 | 221 | 2,5
] ] a0 477 | 754 [ 109 1173 245 | 294 | 387
2 z 45 534 | 8,45 | 122 | 19,1 275 | 30 | 434 | 552
> 50 -0,3 | +0,3 932 | 135 | 21,2 | 304 | 365 | 481 | 612 | 759
2 56 10,4 | 151 236 | 339 | 407 | 536 | 684 | 848 | 103
2 63 168 | 264 | 380 | 456 | 60,0 | 765 | 951 | 116 149
w 70 186 | 292 | 420 | 504 | 665 | 84,8 | 105 128 165
b 80 B2 | 47,7 | 573 | 756 | 965 | 120 146 168
S | 90 370 | 533 | 640 | 846 | 108 134 163 | 21
os 100 588 | 704 | 935 [ 119 143 181 233
52 110 643 | 77,2 | 102 131 163 198 | 25
€5 125 8,9 [ 115 147 183 223 | 289
29 140 —05 | +05 96,3 | 125 163 | 204 U8 | 3!
=3 160 ¢ ’ 144 185 | 231 281 365
T E 180 206 257 314 | 407 |
2o 200 283 346 | 449
035 220 376 90|
s ® 250 550
° 5 Gewichtsabzug fir Form A 0,013 | 0,043 | 0,104 | 0,203 | 0,351 | 0724 | 1,29 | 1,84 | 281 | 406 | 566 | 7.62 | 107
e =
;: £ Fortsetzung der Tabelle Seite 2 Fortsetzung Seite 2
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Seite 2 DIN 6886

Keilquerschnitt Breite b | 25 28 | 32 | 36 | 40 | 45 | 50 | 56 | 63 [ 70 | 80 | 90 [ 100
(Keilstahl nach DIN6880) Hahe 4 | 14 16 18 20 22 25 28 32 32 36 40 45 50
Fir Wellen- ber 85 95 110 130 150 170 200 230 260 290 330 380 440
durchmesser d'!) bis 95 110 130 150 170 200 230 260 290 330 380 440 500
Nutbreite b D10 25 28 32 36 40 45 50 56 63 70 80 90 100
. 4 2 9 10 n 12 13 15 17 20 20 22 25 28 31
Wellennut-Tiefe 2ol Abw. ) _ 103
t, 2 4,4 54 6,4 7.1 8,1 921 101 111 1 131 14,1 16,1 18,1
Nabennut-Tiefe 2 ) | I ! | I | l ‘ I , |
zul. Abw. +0,2 +0,3
Schrégung oder r min, 0,6 1 1.6 2,5
Rundung ! max. 0,8 12 2 3
Rundung des max. 0,6 1 1,6 2,5
Nutgrundes "2 min, 0,4 07 12 2
Linge (3) Z_U|- Abw, Gewicht {7,85 kg/dm?3) kg/1000 Stiick fir Form B
Keil Nut =~
70 _ 187
80 03 | +03 |9y 774
| 9% 239 308 397
100 265 | 341 439 | 551
1o 990 | 374 | 482 | 605 | 741
125 328 423 546 685 239 1080
140 366 471 609 764 937 1200 1500
160 C 415 535 691 868 1060 1370 1710 | Fir Keile von Breite b = 56 bis 100 mm
180 -0,5 | +0,5 463 597 773 973 1190 1530 1910 sind keine Léngen festgelegt worden,
200 | 510 | €59 | 854 [ 1070 | 1320 | 1700 | 2720
220 R 557 21 933 1170 1440 1860 2320
250 626 81t 1050 1320 1630 2100 2620
280 692 899 1170 1470 1810 2330 2920
320 1010 1320 1660 2050 2650 3300
360 1470 1850 2290 2950 3700
400 2040 2510 3250 4080
Gevwichisabzug fiir Form A 138 19,8 29,2 40,6 55.8 80,6 112

Fir die Neigung am Keil und in der Nabennut sind zunéchst keine zul@ssigen Abweichungen festgelegt worden. Falls
in Sonderféllen bestimmte zuldssige Abweichungen eingehalten werden miissen, sind sie bei Bestellung zu vereinbaren.
Das Maf3 # ist die grofite Hohe des Keiles, die MaBBe (d + ;) und {, beziehen sich auf die gréBte Tiefe der Nabennut.

Werkstoff: bei Keilhthen h bis 25 mm: St 50-1 K nach DIN 1652
bei Keilhdhen A iber 25 mm: St 60-2 K nach DIN 1652;

andere Stahlsorten, z. B. Qualitdts- und Edelstdhle, sind besonders zu vereinbaren.

1} Fir AnschluBBmafe, insbesondere von Wellenenden, ist die Zuordnung des Keilquerschnittes zu den Wellendurchmessern
unbedingt einzuhalten.

2) In den Werkstattzeichnungen kénnen nebeneinander die Mafle ¢, und (d-1,) sowie {, und (d+{;)eingetragen werden;
jedoch werden in vielen Féllen die Mafie #; und (d +#,) geniigen. Dabei sind unier Umstéinden die zuldssigen Abwei-
chungen und Bearbeitungszugaben von Welle und Nabenbohrung zu beriicksichtigen.

3) Sind Zwischenléingen unvermeidlich, so sind sie nach DIN 3 zu wéhlen. In Zweifelsfdllen ist immer die zuldssige Abwei-
chung der néchstgréfBeren Lange [ anzuwenden.

Erlduterungen

Der Inhalt dieser Norm stimmt sachlich mit den Beschliissen des Technischen Komitees 1SO/TC 16 ,Keile” iberein, denen
folgender ISO-Entwurf zu Grunde liegt:

Draft ISO Recommendation Nr. 1085

Taper keys and their corresponding keyways, with or without gip head

Clavetage par claveites inclinees, avec ou sans talon

Keile und Nasenkeile

Gegeniiber der Ausgabe Februar 1956 von DIN 6886 sind folgende Anderungen und Ergénzungen zu beachten:

a) Die Nuttiefen in Welle und Nabe wurden teilweise geéindert.
Sie entsprechen denen fiir Pafedern nach DIN 6885 Blait 1 und garantieren bei voller Ausnutzung der Toleranzen fiir
die Nuttiefen ein Ubermaf3 von
0,1 mm bis Keil 6% 6
0,2 mm von Keil 8x 7 bis 32x 18 und
0,3mm ab Keil 36 x20,
und zwar bezogen auf das Nennmaf} der Keilhdhe.

b) Die Werte fiir die Kantenbrechung des Keiles und fiir die Rundung des Nutgrundes wurden ebenfalls teilweise gedndert.
Austauschschwierigkeiten sind hierdurch jedoch nicht zu befirchten.

¢) Die bisherigen Ldngen 315 und 355 mm wurden durch die Léingen 320 und 360 mm ersetzt.
d) Die Werkstoffangaben wurden aus der Neuausgabe von DIN 6880 iibernommen.
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