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前　　言

　　本标准是对ＧＢ／Ｔ１５６８—１９９７《键 技术条件》的修订。

本标准与ＧＢ／Ｔ１５６８—１９９７相比主要变化如下：

———在范围中增加“除花键外的各种键……”；

———按ＧＢ／Ｔ１．１修改规范性引用文件的条文；

———将３．２“裂缝”改为“裂纹”，删去“和影响使用的条痕、凹痕……”；

———删去３．３中“端部的半圆面积不允许有影响使用的缺陷”；

———３．４后增加“（小键取小值，大键取大值）”内容 ；

———３．５增加“……、导向键……”，相应表１中增加“导向键”的内容。

本标准由全国机器轴与附件标准化技术委员会提出并归口。

本标准起草单位：中机生产力促进中心、德阳立达传动机械有限公司。

本标准主要起草人：明翠新、沈志芳、唐明金、邓高见。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ１５６８—１９７９、ＧＢ／Ｔ１５６８—１９９７。
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键　技术条件

１　范围

本标准规定了除花键外的各种键的技术要求、验收检查、标志与包装。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

ＧＢ／Ｔ１１８４　形状和位置公差　未注公差值 （ＧＢ／Ｔ１１８４—１９９６，ｅｑｖＩＳＯ２７６８２：１９８９）

ＧＢ／Ｔ２８２８．１—２００３　计数抽样检验程序　第１部分：按接收质量限（ＡＱＬ）检索的逐批检验抽样

计划（ＩＳＯ２８５９１：１９９９，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ１１３３４—２００５　产品几何量技术规范（ＧＰＳ）圆锥公差

３　技术要求

３．１　键的抗拉强度应大于等于５９０ＭＰａ。

３．２　键表面不允许有裂纹、浮锈、氧化皮和毛刺。

３．３　Ａ、Ｃ型平键、楔键的圆弧部分不应有偏斜。对采用冲切工艺的 Ａ、Ｃ型键，避免在半圆部分测量

其高度。

３．４　半圆键的键长犔两端允许倒成圆角，圆角半径狉＝０．５ｍｍ～１．５ｍｍ（小键取小值，大键取大值）。

３．５　普通平键、导向键和薄型平键，当键长犔与键宽犫之比大于等于８时，键宽犫面在长度方向的平行

度应按ＧＢ／Ｔ１１８４的规定，当犫≤６ｍｍ按７级；犫≥８ｍｍ～３６ｍｍ按６级；犫≥４０ｍｍ按５级。

３．６　楔键斜度１∶１００的角度公差按ＧＢ／Ｔ１１３３４—２００５中的ＡＴ８级选取，其极限偏差为±ＡＴ８／２。

３．７　在供、需双方同意的情况下，平键、楔键的半圆部分和半圆键的圆弧部分允许不倒角或倒圆，但需

去毛刺。

４　验收检查

４．１　基本规则

４．１．１　每个键都应当符合相应标准的全部规定，但在大批量生产中并不总是可能的。根据键的功能和

应用，将全部符合标准要求的和不完全符合标准要求的键截然分开是不必要的，也是不经济的。

４．１．２　供方在生产过程中（包括成品入库验收检查）有权采用任何检查程序控制质量。但必须保证键

成品质量符合相应标准的规定。

４．１．３　需方认为必要或经济合理时，可根据供方的质量信誉和以往交验产品的质量保证情况，对提交

验收的产品免除检查，也可根据需方自定的抽样方案进行验收检查，但这种检查不应增大供方被拒收的

风险，即不应减小ＡＱＬ值或降低接收概率。

４．２　根据使用要求，由供、需双方协议，可对键进行抗拉强度试验。其抽样方案为：合格质量水平ＡＱＬ

为１．５，样本狀为８，合格判定数为Ａｃ。

４．３　尺寸检查

键的检查项目和合格质量水平见表１，样本大小按ＧＢ／Ｔ２８２８．１—２００３中一般检查水平Ⅱ，正常检

查一次抽样方案抽取。
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