
第 5 章    键、花键的公差及检测 

第 1 讲      

课    题：1.平键连接的公差与配合 

2.平键连接的配合及应用 

3.平键连接的几何公差及表面粗糙度 

授课形式：讲授         

教学目的：1.理解普通型平键的几何参数及其公差配合 

2.掌握平键连接公差配合的选用， 

3.会正确标注图样上平键连接的公差配合及表面粗糙度。 

教学重点：重点掌握平键连接公差配合的选用 

教学难点：正确标注图样上平键连接的公差配合及表面粗糙度。 

教    具：多媒体课件 

教学过程： 

一、引入新课题 

通过键连接实际情况引入新课. 

二、教学内容 

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。 

5.1.1  平键连接的公差与配合 

    平键连接由键、轴槽和轮毂槽三部分组成，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 t 2 ）、

键和槽长 L等参数。 



      

 

5.1.2  平键连接的公差配合 

    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”，所

以，键宽和键槽宽的配合采用基轴制。 

    GB/T 1096—2003对键宽规定了一种公差带 h8，对轴和轮毂的键槽宽各规定

了三种公差带。 

       

在平键连接的中，轴槽深 t1 和轮毂槽深 t2 的极限偏差由 GB.T1095—2003

专门规定。轴槽长的极限偏差为 H14。矩形普通平键键高 h 的极限偏差为 h11，

方形普通平键键高 h的极限偏差为 h8，键长 L的极限偏差为 h14。 

5.1.3  平键连接的形位公差及表面粗糙度 

    当键长 L 与键宽 b 之比大于或等于 8 时（L.b≥8），还应规定键的两工作侧

面在长度方向上的平行度要求。 

  作为主要配合表面，轴槽和轮毂槽的键槽宽度 b两侧面的表面粗糙度 Ra 值一

般取 1.6～3.2μm，轴槽底面和轮毂槽底面的表面粗糙度参数 R a 取 6.3μm。 

   在键连接工作图中，考虑到测量方便，轴槽深 t 1 用（d-t 1 ）标注，其极

限偏差与 t 1 相反;轮毂槽深 t 2 用（d+t 2 ）标注，其极限偏差与 t 2 相同。 

 



第 2 讲      

课    题：1.概述 

2.矩形花健的公差与配合 

3.矩形花键的形状和位置公差和表面粗糙度 

4.矩形花键连接在图样上的标注 

授课形式：讲授         

教学目的：1.了解矩形花键连接的公差配合 

2.理解掌握矩形花键连接公差与配合的选用，几何公差与各表面粗糙

度的确定 

3.掌握在矩形花键零件图样上正确标注各项公差要求。 

教学重点：矩形花键连接公差与配合的选用，几何公差与各表面粗糙度的确定 

教学难点：会在矩形花键零件图样上正确标注各项公差要求 

教    具：多媒体课件 

教学方法：利用多媒体精讲几何公差与各表面粗糙度的确定，帮助学生在矩形花

键零件图样上正确标注各项公差要求，通过讲解普通平键及矩形花键

公差配合的选择，使学生会在图样上正确标注其相应的尺寸公差、几

何公差和表面粗糙度。 

 教学过程： 

一、引入新课题 

通过平键连接的公差配合及表面粗糙度引入新课. 

二、教学内容 

5.2 矩形花键的公差 

5.2.1  概述 

    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。 

   花键连接优点:定心精度高、导向性好、承载能力强。花键连接可作固定连

接，也可作滑动连接。 

    1.矩形花键的主要尺寸 

    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。 



        

 

    2.矩形花键的定心 

    国家标准 GB.T1144—2001《矩形花键尺寸、公差和检验》规定矩形花键用

小径定心。 

   而内花键的大径和键侧则难于进行磨削，标准规定内、外花键在大径处留有

较大的间隙。矩形花键是靠键侧传递扭矩的，所以键宽和键槽宽应保证足够的精

度。 

 5.2.2  矩形花键的公差配合 

     国家标准 GB.T1144—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。 

    花键尺寸公差带选用的一般原则是:定心精度要求高或传递扭矩大时，应选

用精密传动用尺寸公差带。反之，可选用一般用的尺寸公差带。 

 5.2.3  矩形花键的形状和位置公差 

     1.形状公差 

     定心尺寸小径 d 的极限尺寸应遵守包容要求。即当小径 d 的实际尺寸处于

最大实体状态时，它必须具有理想形状，只有当小径 d的实际尺寸偏离最大实体

状态时，才允许有形状误差。 

     2.位置公差 

     矩形花键的位置度公差遵守最大实体要求，花键的位置度公差综合控制花

键各键之间的角位置、各键对轴线的对称度误差，用综合量规（即位置量规）检

验。 



      

     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。 

国家标准规定，花键的等分度公差等于花键的对称度公差值。          

 5.2.4  矩形花键的表面粗糙度 

   矩形花键各结合表面的表面粗糙度要求见书中表。 

 5.2.5  矩形花键连接在图样上的标注 

     矩形花键连接的规格标记为 N×d×D×B，即键数×小径×大径×键宽。对

N=6、d=23H7/f7、D=26H10/ a11、B=6H11 /d10的花键标记如下: 

    花键规格:N×d×D×B  6×23×26×6 

    对花键副，在装配图上标注配合代号: 6×23H7/f7×26H10/ a11×6H11/d10  

    GB/T1144—2001 

    对内、外花键，在零件图上标注尺寸公差带代号: 

    内花键  6×23H7×26H10×6H11 GB/T 1144—2001 

外花键  6×23f7×26a11×6d10 GB/T 1144—2001 

第 3 讲      技能训练    

课    题：实训１ 的检测 

实训 2   矩形花键的检测 

授课形式：现场检测        

教学目的：1.平键的检测 

2.掌握在单件小批量生产和成批生产中平键及花键的测量方法 

教学重点：单件小批量生产和成批生产中平键及花键的测量方法 

教    具：矩形花键及检测工具 



教学过程： 

一、引入新课题 

通过提问矩形花键的形状和位置公差引入新课. 

二、教学内容 

实训１ 平键的检测 

    在单件、小批量生产中，通常采用游标卡尺、千分尺等通用计量器具测量键

槽尺寸。键槽对其轴线的对称度误差，可用下图所示方法进行测量。 

         

   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，见书中图

为检验尺寸误差的极限量规，具有通端和止端，检验时通端能通过而止端不能通

过为合格和检验形位误差的综合量规，只有通端，通过为合格。 

实训 2  矩形花键的检测  

    在单件小批生产中，用通用量具如千分尺、游标卡尺、指示表等分别对各尺

寸（d、D和 B）及形位误差进行检测。 

    在成批生产中，可先用花键位置量规同时检验花键的小径、大径、键宽及大、

小径的同轴度误差、各键和键槽的位置度误差等综合结果。          


