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第5章 键、花键的公差及检测

知识及技能目标

1.掌握平键的公差、配合及标注方法，几何公差及表面粗

糙度的确定。

3.掌握平键与花键的检测方法。
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第5章 键、花键的公差及检测

素质目标

1. 通过对标准件键的认识和学习，培养学生对本行业的技

术标准、行业法规的执行力。

2.培养学生具有良好的人文社会科学素养，较强的安全意

识、集体意识和团队合作精神。
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第5章 键、花键的公差及检测

5.1 概 述

5.2 矩形花键的公差

技能训练
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5.1 概 述

键连接和花键连接广泛应用于轴和轴上零件(如齿轮、带轮、联轴

器、手轮等)之间的连接，用以传递扭矩和运动，需要时，配合件之间

还可以有轴向相对运动。键和花键连接属于可拆卸连接，常用于需要

经常拆卸和便于装配之处。
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5.1 概 述

一、平键连接的公差与配合

普通型平键连接由键、轴槽和轮毂槽三部分组成，如图所示。在平键

连接中，结合尺寸有键宽与键槽宽(轴槽宽和轮毂槽宽)b、键高h、槽深(轴

槽深t1、轮毂槽深t2)、键和槽长L等参数。

普通型平键键槽的剖面尺寸
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5.1 概 述

二、平键连接的配合及应用

在平键连接中，键宽和键槽宽b是配合尺寸。

键为标准件。在键宽与键槽宽的配合中，键宽是“轴”，键槽宽是

“孔”，因此，键宽和键槽宽的配合采用基轴制。

键宽与键槽宽的公差带
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5.1 概 述

三、平键连接的几何公差及表面粗糙度

为保证键宽与键槽宽之间有足够的接触面积和避免装配困难，应分别规

定轴槽和轮毅槽的对称度公差。根据不同使用情况，按GI3/T1184-1996中对

称度公差的7~9级选取，以键宽b为公称尺寸。

作为主要配合表面，轴槽和轮毅槽的键槽宽度h两侧面的表面粗糙度Ra

一般取1. 6~3. 2 μm，轴槽底面和轮毅槽底面的表面粗糙度Ra取3. 2~6. 3 μm。
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5.2 矩形花键的公差

花键分为矩形花键、渐开线花键和三角形花键等几种，其中以矩形

花键的应用最广泛。本节只介绍矩形花键的公差配合。

与单键相比，花键连接具有如下优点：定心精度高、导向性好、承

载能力强。花键连接可用于固定连接，也可用于滑动连接。

5.2.1 概 述一、概 述
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5.2 矩形花键的公差

一、概 述

矩形花键的主要尺寸有三个，即大径D、小径d、键宽(键槽宽) B，

如图所示。

矩形花键的主要尺寸1

矩形花键的主要尺寸
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5.2 矩形花键的公差

一、概 述

矩形花键的定心2

(1)定心方式 GB/T 1144—2001规定矩形花键用小径定心。

(2)优点 采用小径定心时，对热处理后的变形，外花键小径可采用成

形磨削来修正，内花键小径可用内圆磨修正，而且用内圆磨还可以使小径

达到更高的尺寸、形状精度和更高的表面粗糙度要求。因而小径定心的定

心精度高，定心稳定性好，使用寿命长，有利于产品质量的提高。
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5.2 矩形花键的公差

二、矩形花键的公差配合

国家标准GB/T 1144—2001规定，矩形花键的尺寸公差采用

基孔制，以减少拉刀的数目。内、外花键小径、大径和键宽（键

槽宽）的尺寸公差带分为一般用和精密传动用两类，内、外花键

的尺寸公差带。



大 连 理 工 大 学 出 版 社

5.2 矩形花键的公差

二、矩形花键的几何公差

形状公差1

定心尺寸小径d的极限尺寸应遵守包容要求，即当小径d的提

取组成要素的局部尺寸处于最大实体状态时，它必须具有理想形

状，只有当小径d的提取组成要素的局部尺寸偏离最大实体状态

时，才允许有形状误差。
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5.2 矩形花键的公差

三、矩形花键的几何公差

位置度公差2

矩形花键的位置度公差遵守最大实体要求，图样标注如图所示。

花键位置度公差标注
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5.2 矩形花键的公差

三、矩形花键的几何公差

位置度公差2

当单件小批生产时，采用单项测量，可规定对称度和等分度公差。键

和键槽的对称度公差和等分度公差遵守独立原则。如图所示。

花键对称度公差标注示例
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5.2 矩形花键的公差

五、矩形花键连接在图样上的标注
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技能训练

实训1 平键的检测

在单件、小批量生产中的检测1

在单件、小批量生产中的检测通常采用游标卡尺、千分尺等通用

计量器具测量键槽尺寸，如图所示。对称度误差为

键对称度误差测量
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技能训练

实训1 平键的检测

在单件、小批量生产中的检测1

键对称度误差测量
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技能训练

实训1  平键的检测

在成批生产中的检测2

在成批生产中，键槽尺寸及其对轴线的对称度误差可用塞规检验，

如图所示。

键槽检验用量规
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技能训练

实训2  矩形花键的检测
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