
书书书

犐犆犛６５．０６０．１０
犜６３

中 华 人 民 共 和 国 国 家 标 准

犌犅／犜２４６５０—２００９

拖拉机花键轴　技术条件

犜狉犪犮狋狅狉狊狆犾犻狀犲狊犺犪犳狋—犛狆犲犮犻犳犻犮犪狋犻狅狀狊

２００９１１１５发布 ２０１００５０１实施

中华人民共和国国家质量监督检验检疫总局
中 国 国 家 标 准 化 管 理 委 员 会 发 布



书书书

前　　言

　　本标准由中国机械工业联合会提出。

本标准由全国拖拉机标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ１４０）归口。

本标准起草单位：江苏省农业机械试验鉴定站、江苏悦达盐城拖拉机制造有限公司、淮安市衡创机

械有限公司。

本标准主要起草人：戚锁红、陈兰芳、衡海涛、张平。
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拖拉机花键轴　技术条件

１　范围

本标准规定了拖拉机花键轴的技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存。

本标准适用于拖拉机花键轴（以下简称花键轴），不带花键的农业拖拉机轴类产品也可参照执行。

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／Ｔ２３０．１　金属材料　洛氏硬度试验　第１部分：试验方法（Ａ、Ｂ、Ｃ、Ｄ、Ｅ、Ｆ、Ｇ、Ｈ、Ｋ、Ｎ、Ｔ标

尺）（ＧＢ／Ｔ２３０．１—２００９，ＩＳＯ６５０８１：２００５，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ２３１．１　金属材料　布氏硬度试验　第１部分：试验方法（ＧＢ／Ｔ２３１．１—２００９，ＩＳＯ６５０６１：

２００５，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ２７５　滚动轴承与轴和外壳的配合

ＧＢ／Ｔ６９９—１９９９　优质碳素结构钢

ＧＢ／Ｔ１０９５—２００３　平键　键槽的剖面尺寸（ＡＳＭＥＢ１８．２５．１Ｍ：１９９６，ＮＥＱ）

ＧＢ／Ｔ１１４４　矩形花键尺寸、公差和检验（ＧＢ／Ｔ１１４４—２００１，ｎｅｑＩＳＯ１４：１９８２）

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

ＧＢ／Ｔ１８００．２—２００９　产品几何技术规范（ＧＰＳ）　极限与配合　第２部分：标准公差等级和孔、轴

极限偏差表（ＩＳＯ２８６２：１９８８，ＩＳＯＳｙｓｔｅｍｏｆｌｉｍｉｔｓａｎｄｆｉｔｓ—Ｐａｒｔ２：Ｔａｂｌｅｓｏｆｓｔａｎｄａｒｄｔｏｌｅｒａｎｃｅ

ｇｒａｄｅｓａｎｄｌｉｍｉｔｄｅｖｉａｔｉｏｎｓｆｏｒｈｏｌｅｓａｎｄｓｈａｆｔｓ，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ１９５８　产品几何量技术规范（ＧＰＳ）　形状和位置公差　检测规定

ＧＢ／Ｔ２８２８．１　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

（ＧＢ／Ｔ２８２８．１—２００３，ＩＳＯ２８５９１：１９９９，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ３０７７—１９９９　合金结构钢（ｎｅｑＤＩＮＥＮ１００８３１：１９９１）

ＧＢ／Ｔ３１７７　产品几何技术规范（ＧＰＳ）　光滑工件尺寸的检验

ＧＢ／Ｔ３４７８．１—２００８　圆柱直齿渐开线花键（米制模数　齿侧配合）　第１部分：总论（ＩＳＯ４１５６

１：２００５，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ３４７８．５—２００８　圆柱直齿渐开线花键（米制模数　齿侧配合）　第５部分：检验（ＩＳＯ４１５６

３：２００５，Ｓｔｒａｉｇｈｔｃｙｌｉｎｄｒｉｃａｌｉｎｖｏｌｕｔｅｓｐｌｉｎｅｓ—Ｍｅｔｒｉｃｍｏｄｕｌｅ，ｓｉｄｅｆｉｔ—Ｐａｒｔ３：Ｉｎｓｐｅｃｔｉｏｎ，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ５６１７　钢的感应淬火或火焰淬火后有效硬化层深度的测定（ＧＢ／Ｔ５６１７—２００５，ＩＳＯ３７５４：

１９７６，ＮＥＱ）

ＧＢ／Ｔ９４５０　钢件渗碳淬火硬化层深度的测定和校核（ＧＢ／Ｔ９４５０—２００５，ＩＳＯ２６３９：２００２，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ１３２９９　钢的显微组织评定方法

ＧＢ／Ｔ１３３２０　钢质模锻件　金相组织评级图及评定方法

ＧＢ／Ｔ１５８２２．２　无损检测　磁粉检测　第２部分：检测介质（ＧＢ／Ｔ１５８２２．２—２００５，ＩＳＯ９９３４２：

２００２，ＩＤＴ）

１

犌犅／犜２４６５０—２００９




