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Q特长：适合驱动用的转轴。可选择传递驱动力的旋转运动所需的精度和形状。

駆動軸  －外径公差h6－  －ツバ付タイプ－

驱动轴  外径公差h6
－肩型－

CADCAD 2D
3D

型式(❶Type·❷D) － ❸L － ❹T － ❺P － ❻LA

KZEN30 － 350 － T20 － P25 － LA50

请按照选型步骤❶～❻选择型式和参数后进行订购。
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Type D,P公差 同轴度 M材质 H硬度 S表面处理

KZEN

h6 φ0.01

 S45C
－

－

KZEC 四氧化三铁保护膜

KZEP 无电解镀镍

KZES  SUS304 －

KZEF  S45C
高频淬火

－
表面硬度50HRC～ 

型式 指定单位0.5mm 选择 指定单位1mm 指定单位0.5mm
H ＊Ds
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20.0～150.0 50

48

45 35～48 49

·关于KZEF(高频淬火)

选择右页登载的追加加工时，
在追加加工后进行高频淬火。(外螺纹部除外)
为此，产品可能发生下述现象。
1：由于热传导的关系，外螺纹部可能有2～3mm的长度会

变硬。
2：经过高频淬火，键槽宽度可能会缩小。(约－0.01～－0.02)

键难以嵌入时，请对实物进行修正。
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●   色 型式
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●   色 型式

Alterations
Code

Spec.
左端 右端

外螺纹加工

MA
MSA
MMA

MB
MSB
MMB

追加轴端外螺纹加工。指定螺纹部长度。(以追加加工代码区分粗牙螺纹，细牙螺纹及精度。)
指定方法  MA15－MSB15 指定单位1mm 5≤螺纹部长度≤M×5、LA－2

ED,P＝M时，可指定。

内螺纹加工

NA NB

追加轴端内螺纹加工。选择螺纹直径。

指定方法  NA5－NB5 ENA,NB≤D(P)－4

键槽加工

KA
KB
KC

追加键槽加工。指定键槽位置，键槽长度。

指定方法  KA10－HA30－KB100－HB50
KA,HA,KB,HB,KC,HC＝指定单位1mm
E3≤HA,HB,HC≤100
E键槽详情 P.610
E多个键槽追加工并用时，会有最大0.2°的相位偏差。
E请将键槽设在离肩部2mm以上的位置。

键槽加工＋平面加工

ZA
ZB
ZC

以键槽为基准，追加任意角度位置的平面加工。指定键槽位置、键槽长度、平面加工的
角度。

指定方法  ZA40－HA20－AA90
ZA,HA,ZB,HB,ZC,HC,ZD,HD＝指定单位1mm AA,AB,AC,AD＝指定单位30° 30°≤AA,AB,AC,AD≤330°
E3≤HA,HB,HC,HD≤100 E键槽详情  P.610 E请将键槽设在离肩部2mm以上的位置

·指定代码

扣环沟槽加工

TA TB

追加扣环沟槽加工。
指定扣环沟槽位置。

指定方法  TA10－TB100
TA,TB＝指定单位1mm E4≤TA≤LA－3
E附带扣环。
E扣环槽尺寸 P.610
XP＝27,31,33,34,36～39,

41～44,46～48不可制作。

扳手槽加工

SA
SH

SB

追加扳手槽加工。指定扳手槽位置。

指定方法  SA5－SB10－SH SA,SB＝指定单位1mm SA,SB≥0 SA≤LA－L,SB≤L－LA－T－L
ESH无需指定长度。肩部加工扳手槽。(L＝h)

指定角度2平面加工

WA WB

除基准面0°外，在任意角度位置上追加平面加工。
指定平面位置与平面长度、角度。指定0°时，为1处平面加工。

指定方法  WA15－GA10－AA0
WA,WB,GA,GB＝指定单位1mm AA,AB＝指定单位30° 0°≤AA,AB≤330° 
·指定代码

变更公差

 DJ(js6)
 DK(k6)

将D尺寸部公差变更为js6、k6。
指定方法  DJ or DK 

键槽位置
指定型

键槽
宽度指定

指定角度

单位30°
ZA HA AA
ZB HB AB
ZC HC AC

D·P 6～17 18～40 41～48
H 1 2 3

E平面加工的长度与键槽长度相同。
E 键槽与平面加工的角度最大偏差为

0.2°。

NA(粗牙) NB(粗牙)
选择

  M3 M4 M5 M6 M8 
  M10 M12 M16 M20 
  M24

Code
螺纹精度

左端 右端

MA MB 粗牙螺纹      JIS 6h(2级)
MSA MSB 细牙螺纹(普通级) JIS 6h(2级)
MMA MMB 细牙螺纹(精密级) JIS 4h(1级)

P,D≤8：E型扣环 P≥9 D≥10：C型扣环

驱动轴 扣环 
M材质 H硬度 S表面处理 M材质

S45C
－

－
弹簧钢

四氧化三铁保护膜

无电解镀镍
SUS304－CSP

SUS304 －

S45C 表面50HRC～ － 弹簧钢

❻LA

❸L±0.2

1.6

2－C0.5

❺
P

h6

❷
D

h6

H

A

Ds
1.6

＊
Ds

A0.01

A◎φ0.01

A0.01

退刀槽

1.6 1.66.3

G

l±0.1

1.6
G

T±0.1

1.6
G

❹

○ M

EL＝L－(LA＋T) ELA＋T≤L/2
E端面可能带中心孔。
E台阶部带宽1.5mm以下 深0.3mm以下的退刀槽。
＊Ds：轴承内圈固定尺寸。

Q关于驱动轴的选择
先通过规格表为驱动轴选择基本形状和尺寸，然后再利用追加加工根据需要为该驱动轴选择螺纹加工，键槽加工等必要的加工。

 ＜型式选择范例＞
 ·选择追加加工：外螺纹2处(细牙螺纹 精密级)，键槽2处

〈使用范例〉

轴承用垫圈

带座轴承
外圈固定型

同步带轮被驱动件

精密锁紧螺母 精密锁紧螺母

侧板
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φ
30

φ
35

φ
30
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30
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2060

30 M30×1.5－4hM30×1.5－4h

型式(❶Type·❷D) － ❸L － ❹T － ❺P － ❻LA － (MA · NA · KA · TA · SA · WA…etc.)

KZEF30 － 300 － T20 － P30 － LA60 － MMA30 － MMB30 － KA0 － HA50 － KB0 － HB50

M(粗牙螺纹) 螺距 M(细牙螺纹) 螺距 M(细牙螺纹) 螺距

M6 1.0 M6 0.75 M25 1.5
M8 1.25 M8 0.75 M30 1.5

M10 1.5 M10 0.75 M35 1.5
M12 1.75 M12 1.0 M40 1.5
M20 2.5 M15 1.0 M45 1.5
M24 3 M17 1.0
M30 3.5 M20 1.0
M36 4

D 8 10 12 15 17 20 25 30 35 40 45
W 7 8 10 13 14 17 22 27 30 36 38
L 8 10 15 20

P 6 7 8～10 11～13 14～15 16～18 19～21 22～25 26～28 29～31 32～37 38～41 42～45 46～48
W1 5 5.5 7 10 13 14 17 19 22 27 30 36 38 41
L 8 10 15 20

平面加工型 平面加工型 指定角度

位置指定型 宽度指定 单位30°
WA GA AA
WB GB AB

D·P 6～17 18～40 41～48
H 1 2 3

MA
MSA
MMA

MB
MSB
MMB

M＝P M＝D

KA HA KBHB
KCHC

W1

SA SBSH ll

W

WA GA

H
H

指
定
角
度

WBGB

0°

NA×2 NB×2

NA NB

m m
TBTA

DJ
(D

K)

ZBHAZA

0゜H

HB

ZCHC

指定角度

CAD数据文件夹名：11_Rotary_Shafts

数量分类
标准订购 特殊订购
小单 大单

数 量 1～9 10～
交货期 通常 另行报价

E 超过表中标示的数量时，
请在WOS中确认。 DP.77

标准加工品


