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前　　言

　　ＧＢ／Ｔ３４７８《圆柱直齿渐开线花键（米制模数　齿侧配合）》分为九个部分：

———第１部分：总论；

———第２部分：３０°压力角尺寸表；

———第３部分：３７．５°压力角尺寸表；

———第４部分：４５°压力角尺寸表；

———第５部分：检验；

———第６部分：３０°压力角犕 值和犠 值；

———第７部分：３７．５°压力角犕 值和犠 值；

———第８部分：４５°压力角犕 值和犠 值；

———第９部分：量棒。

本部分为ＧＢ／Ｔ３４７８的第５部分。

本部分修改采用ＩＳＯ４１５６３：２００５《圆柱直齿渐开线花键（米制模数　齿侧配合）　第３部分：检

验》，主要差异如下：

———将ＩＳＯ４１５６３：２００５的８．５量棒直径犇Ｒｉ和犇Ｒｅ计算、８．６棒间距犕Ｒｉ
和跨棒距犕Ｒｅ

的计算及第

９章外花键公法线平均长度犠 的计算内容分别纳入ＧＢ／Ｔ３４７８第６部分、第７部分和第８

部分；

———将ＩＳＯ４１５６３：２００５第１０章的量规设计部分放入附录Ａ中；

———增加了单向检验法；

———增加了分析性检验，并将ＩＳＯ４１５６３：２００５附录 分度误差分析内容纳入５．４中。

本部分是对ＧＢ／Ｔ３４７８．５—１９９５《圆柱直齿渐开线花键　检验方法》的修订。

本部分与ＧＢ／Ｔ３４７８．５—１９９５相比主要差异如下：

———修改了标准名称，由《圆柱直齿渐开线花键　检验方法》改为《圆柱直齿渐开线花键（米制模数

　齿侧配合）　第５部分：检验》；

———修改了原标准中的错误，并按ＧＢ／Ｔ１．１做了编辑性的修改；

———增添附录Ａ量规设计内容，方便使用。

本部分的附录Ａ为规范性附录。

本部分由全国机器轴与附件标准化技术委员会提出并归口。

本部分起草单位：中机生产力促进中心、哈尔滨东安发动机制造公司、石家庄链轮总厂、中国第二重

型机械集团公司、太原重工股份有限公司。

本部分主要起草人：明翠新、常宝印、许文江、谭仁万、王晓凌、邓高见。

本部分所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ３４７８．５—１９９５。

Ⅰ

犌犅／犜３４７８．５—２００８



圆柱直齿渐开线花键

（米制模数　齿侧配合）

第５部分：检验

１　范围

ＧＢ／Ｔ３４７８的本部分规定了圆柱直齿渐开线花键的检验方法。

本部分适用于按ＧＢ／Ｔ３４７８．１制造的花键的检验，也可供圆柱直齿渐开线花键量规检验时参考。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过ＧＢ／Ｔ３４７８的本部分的引用而成为本部分的条款。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部分，然而，鼓励根据本部分达成

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

部分。

ＧＢ／Ｔ１９５７　光滑极限量规　技术条件

ＧＢ／Ｔ３４７８．１　圆柱直齿渐开线花键（米制模数　齿侧配合）　第１部分：总论（ＧＢ／Ｔ３４７８．１—

２００８，ＩＳＯ４１５６１：２００５，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ３４７８．６　圆柱直齿渐开线花键（米制模数　齿侧配合）　第６部分：３０°压力角犕 值和犠 值

ＧＢ／Ｔ３４７８．７　圆柱直齿渐开线花键（米制模数　齿侧配合）　第７部分：３７．５°压力角 犕 值和

犠 值

ＧＢ／Ｔ３４７８．８　圆柱直齿渐开线花键（米制模数　齿侧配合）　第８部分：４５°压力角犕 值和犠 值

ＧＢ／Ｔ３４７８．９　圆柱直齿渐开线花键（米制模数　齿侧配合）　第９部分：量棒

ＧＢ／Ｔ１３９２４　渐开线圆柱齿轮精度　检验细则

３　标准温度

测量的标准温度为２０℃。

４　花键大径和小径的检验

４．１　内花键小径犇ｉｉ的极限尺寸可用普通光滑塞规的通规和止规检验，也可用其他方法测量。

４．２　外花键大径犇ｅｅ的极限尺寸可用普通光滑环规的通规和止规检验，也可用其他方法测量。

４．３　使用的普通光滑塞规和环规应符合ＧＢ／Ｔ１９５７的规定。

４．４　内花键大径犇ｅｉ、外花键小径犇ｉｅ、齿根圆弧最小曲率半径可由工艺保证。必要时，应予检验。

５　内花键齿槽宽和外花键齿厚以及渐开线终止圆直径和渐开线起始圆直径的检验

在ＧＢ／Ｔ３４７８．１中规定了三种综合检验法和一种单项检验法共四种检验方法，用来检验齿槽宽和

齿厚的四个极限尺寸（见图１），以及渐开线终止圆直径最小值犇Ｆｉｍｉｎ和起始圆直径最大值犇Ｆｅｍａｘ。

检验齿槽宽和齿厚用的渐开线花键量规见附录Ａ。
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