Arbres de commande

Une extrémité a épaulement avec épaulement

[l Caractéristiques : arbres rotatifs adaptés & I'entrainement. Les précisions et les formes requises pour les applications  entrainement rotatif sont sélectionnables.

lSélection de I'arbre de commande

Type Tolérance D, P icité| [Matéri [JDureté  |Braitement de surface D |l rcularité M Pour sélectionner un arbre de commande, choisir la forme de base et le format dans la table des spécifications. Sélectionner ensuite les modifications nécessaires, telles que I'usinage du filetage, I'ajout d'un
N logement de clavette, etc.
% EN1.1191 T owdenor % _3009 <Exemple de sélection de référence de piece>
équiv. - | Oxydenor TR « Sélection de la modification : deux extrémités filetées (filetage fin, qualité de précision), deux logements de clavette
lacage autocatalytique au nickel —= 1 0 0.003
KZFP Placage autoctalyiue au icke 3
—5cc— M6 00.01 - E— 18 L oon1
KZFS EN 1.4301 Equi. - 17,17A <Ex. d'application>
EN 1.1191 | Trempage par induction } >, Objet en rotation Faaue érale Poulie synchirone
KZFF 6QUIV. | Dureté e la surface SOHRC~ % -0013 M) ] —
35 0.005 Bague d'écartement LI L}
0.5 .m C0.5 vg/(yy) o o : 10_ 45 40_10 v o
. 3 D CO 5 5| -0.016 M30x1.5-4h 8 Contre-gcrou de précision Contre-gcrou de précision
=M=t Ivﬁr LS = ﬁ i@ 7 L /
ol e P f D\ a ol g = g =—xz
o e I -1 \J g8 1= T ==us X~ X
5 00.01 o 30 ‘ 30_N_M25x1.5-4h
001 [A L] 001 | 30|
- LA 0201 LB 00.01 60 _| 20 60 w »;—Q
T+01 Leo2 ' 300 Roulement angulaire avec carter
(@2=L-(LA+LB+T) (DLA+B<L/2
SRp— xirémités de ['arb t comporter des & traux, 2] | Réte jiece | - | L |-| T |- - LA - - | LB | - (MA, NA, KA, TA, SA--etc.
M @ eeines‘eiwhzzage:;nrledge;lgnrﬁgw;;:)mﬁ; aisnw:ucgglga;);geurelde0.3mm ou moins au niveau de la profondeur de la Alleralions El El ( © C)
mm partie @ épaulement. o KZFF30 - 300 - T20 - P30 - LA60 - Q25 - LB60 - MMA30 - MMB30 - KA10 - HA45 - KB10 - HB40
*Ds : dimension de taraud pour la course interne du roulement = Référence : P991
éfé piece |incrémentd Sélection |lneré é ément de ément de 0.5mm P ) . A4 e = _ _ - _ _ iee : Code 5
Type [D | L T P LA Q [ A Ordering | Référence pice | E‘ @ Modifications = Spéc.
Example KZFN30 - 350 - T20 - P30 - LAS0 - Q25 - LB30 Extrémités filetées Ajoute des filetages sur es extrémités de I'arbre. Indiquer fa longueur des filetages. (Pour 2 précision, des filetages normaux ou fins peuvent étre spécifiés par un code de commande.)
8 5 6~9 |4.0-400| 5~7 |4.0~40.0(12(10 MB s i
10 M=p M=D MA15-MSB15 Incrément de 1mm  5< Longueur du filetage <Mx5, LA(LB)-2
10 8~12 [50-500| 7~9 |5.0-~50.0 13 = = M=Q MsB Tipoma) | Pas | Wi, | Pas | Wi | Pa
| Y] 15 |9 Code » ) M oma] fir] ]
50.0~300.0 15 / 1 / MA |MMB| “Etmepase | ovimtame Précision de [a vis W5 | o M5 | 05 | M2 | 1
12 20 [ 10~13 50-60.0| 7~11 |5.0~60.0 14 VA MB_MD Normal JIS 6h (niveau 2) M6 1. M6 0.7 M30
12A 12~18 | - e 16 D e I == YT MSA MISA__| MSB MSD Fin(standerd) S 6 1veau 2 s e
L] =Ll MSB MMA |MD MMA__| MVBMMD Fin (récision) JS 4n iveau 1) M:g 1‘_’7 U? M:g
KZFN| 15 10 | 12~18 | 5.0~75.0 | 10~14 | 5.0~75.0 |20|18 MSA MSD Al | MMB MSD | ®Lorsque D, P, =M, la longueur du filetage peut étre spécifié W20 | 2. ]
- 15 (in MMA MMD (®)Spécifier un diametre Q inférieur au diamétre de pied MD, MSD et MMD. __M24 3
Iliillzg 1177 1000-4000 gg ::~;§ 5.0~100.0 10-16 5.0~100.0 ;? A w —mgg 3;‘5 —
| - i o5 2L - A propos de KZFF (trempé par induction) Ajoute des tarauds aux extrémités darbre. Sélectionner le diamétre du filetage. NA (normal) NB (normal)
KZFS | 20 17~23 14~19 24 | Lorsque les modifications de la page de droite sont spécifiées, les arbres sont trempés par induction (sauf NA5-NB5 (DNANB<P(Q)-4 électi
KZFF | 25 20~28 [10.0~125.0] 14~24 {10.0~1250]/30(29 |les parties filetées) aprés I'usinage. NA |NB M3 M4 M5 M6 M8
. 10 Il peut en résulter ce qui suit : M10 M12 M16 M20
30 |100.0~500.0 20 25~33 15.0-1500 20~29 16.0~1500 35(34 | @ en raison de la conduction thermique vers le filetage, les filetages peuvent étre trempés jusqu'a 2 ~ M24
s ol R 20-34 40139 1 ) S induction peut réduire la argeur de logement de clavette (0,01 ~ 0.02 environ). Sl
40 : le trempage par induction peut réduire la largeur de logement de clavette (-0.01 ~ 0.02 environ). S'i Usinage du logeme 1 ) N -
40 50 35-47 20~39 ﬁ devient dficil de fixera clavetts, 'ajuster par calibrage. 0l 0 Ajoute un logement de clavette. Indiquer la position et la longueur du logement de clavette.
——1200.0~500.0 20.0~150.0 20.0~150.050 %—7 '==E=—tq s - KB KA10-HA30-KB100-HB50
45 35~48 20~44 49 - HB]| KB| KA | KC | KA TAKBHE, KC, HC, KD, HD=Incrément de 1mm
— . 3<HA,HB,HC,HD<100
HC KC KD | ®Détails du logement de clavette P820
HD| KD (®Lorsque plus de 2 logements de clavettes sont ajoutés, les tolérances peuvent varier de 0.2° max.
Specmer la position du Iogement de clavene a plus de 2mm de la partie a épaulement.
Usinage du logement de clavette + méplat de vis de i en Jvetes e b posion et onguewr  hay d cvete, s qu ange des el de isde sage
serrage _ [okmmark] ZA40-HAZ0-AAGD
ZA, HA, 7B, HB, ZC, HC, ZD, HD = Incrément de Tmm AA, AB, AC, AD = Incrément de 30° 30°< AA, AB, AC, AD <330°
2 ; €, HC C, C,
7 0 = —| -1 == = ZB ®3<HA HB HC HD<100 @Delalls du logement de clavette P820 @Specmer Ia position du logement de clavette a plus de amm dela partie & épaulement.
o HB|| ZB ZA | ZG | - Ca tecomnance Pusﬁmgmﬁée La’gmwmée m:E:eZﬁ?;“ D:Q } 055 } 3117 } 13240 } 41348
Type KZFN KzFC KZFP 2N B L ZD 7 Y o o :
L — — — HC 20 7B HB' AB E);zx‘r%ﬂmememﬂedaveneet\ang\sﬂesmenlatsuewsﬂeserrage les toléran-
L mini. [L100.5 |L200.5 (L300.5 |(L400.5 |Lmini. (L100.5 |L200.5 |L300.5 (L400.5 |Lmini. (L100.5 |L200.5 |L300.5 (L400.5 ces peuvent vaier do =0.2° m
D Hol z0 zc HC AC
~100.0{ ~200.0/ ~300.0| ~400.0{ ~500.0f ~100.0{ ~200.0/ ~300.0/ ~400.0{ ~500.0f ~100.0{ ~200.0/ ~300.0/ ~400.0{ ~500.0 0] HD AD
8 B - B B B B -
10 . - . - . - Rainure de bague de refenue Ajouts une rainure de bague de retenue. Indiquer a position d'une rainure de bague de retenue.  R0.0<B — EOz:,Dzm E
rbres de commande Jague de retenue
12 = = = = = = I I _ N E}»” TA1,O-TB1 o [@Viatria GDureté [E3raitement de surface] [JMatériau
12A n N n N n N TB | TA TB,TD = Incrément de imm_ 4<TA(TB)<LA(LB)-3 ] . .
[1m TA (¥)Les bagues de retenue sont incluses. EN 1.1191 [ Oxdenor [ cier aressort
15 - - - m — m T 18 TD | @Pour connaitre les dimensions de la rainure de bague de retenue, P820 cquiv. © [ Pempatoaeeandd | eN14301
17 . - - ®P0=27,31,33,34,36~39, Bt [ - | Comenn
A : - - A D Indisponible pour 4144 et 46.~45. o v |~ arkrsot
20 - - -
Méplatt Ajoute un méplat. Indiquer la position d'un méplat.
25 pets
=) i SA5-SB10-SH SA, SB = Incrément de Tmm SA,SB =0 SA <LA-£, SB<LB-4
35 @I n'est pas nécessaire de spécifier la longueur de SH. Ajoute des méplats sur I'é (2=h)
] SA D [8[10] 12 [ 15 | 17 | 20 [ 25 | 30 [ 35 | 40 | 45
40 - - - SB W [7[8] 10 [ 13 | 14 | 17 | 22 | 27 | 30 | 36 | 38
45 - - - -B—-—[ B3] SH g1 8 | 10 5 1 20
L u B PQ[66[7[8-10 18] 145 [ 16-18 [ 10-21 [ 22:05 [ 26-08 [ - 31 [2 7 %41 [ 265 | 68
Type KZFS KZFF SA“,‘ SH v? 4[5 \g.s\ 10 [ 13 | g [17 [19 22 [2 2 7 130 [ 36 | gg [ 41
D L mini. L100.5 |L200.5 (L300.5 |L400.5 (L mini. |L100.5 |L200.5 |L300.5 |L400.5 2 méplats de vis de serrage (angle spécifié) Ajoute un méplat de vis de serrage sur tous les angles désignés en plus du plan de référence 0°.
~100.0 ~200.0/ ~300.0/ ~400.0/ ~500.01 ~100.0] ~200.0/ ~300.0/ ~400.0/ ~500.0 H Spécifier la position, la longueur et 'angle des méplats de vis de serrage. Lorsque 0° est spécifié, un seul méplat de vis de serrage peut étre usiné.
8 = . - = - [Catedecunmande] WA15-GA10-AAQ
10 = = S - , 0° %7 B % = wB WA, WB, WD, GA, GB, GD= Incrément de Tmm  AA, AB, AC = Incrément de 30° 0°< AA, AB, AC <330°
12 = > - - oy = WA WD - Code de Angle spécifié DPQ [ 5 | 6-17 | 18~40 [ 41~48
1125A = = = = > WA [GA — m WD Postion spéciée | Largeur spécifiée | Incrément de 30° H [ 05 [ 1 [ 2 | 3
N N Lo JERLIY) WA A i
17 B R COTEWE w8 6B AB
17A - - WD () AC
gg ~ ~ Modification des tolérancesg Fait passer la tolé de la dimension D sur js6 ou k6.
30 3 g\}l( (iig; Lode de commendg| DJ ou DK
35 - EI
40 - -
45 - -




