
中 国 第 一 重 型 机 械 集 团 公 司 标 准

圆 锥 形 轴 伸

!" #$%&’(&
代替 !" )*%&’%(

中国第一重型机械集团公司 !""!#"$#%" 批准 !""!#"&#"’ 实施

!!!!!!!!本标准规定了 !"!# 圆锥形轴伸 !以下简称圆锥形轴伸" 的型式和尺寸#
本标准适用于一般机器之间的联结并传递转矩的场合#

’ 引用标准

$% &’() 螺纹收尾 肩距 退刀槽 倒角

$% !*+’,+ 中心孔

$% !)&’,! 普通螺纹 直径与螺纹系列

$% !)(’,! 普通螺纹 公差与配合

$% !-)+’() 平键 键和键槽的剖面尺寸

$% !-).’() 普通平键 型式尺寸

$% !!&&*’,) 圆锥公差

! 型式和尺寸

圆锥形轴伸分为长系列和短系列两种# 可制成带键槽或不带键槽的#
!(’ 长系列

!)’)’ 直径为 //-00 及以下的圆锥形轴伸的型式和尺寸按图 !$ 图 /$ 表 ! 的规定# 带键槽时% 其键槽底

面与轴线平行#

图 ’
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!" !"#$%&$

!!!!!!!!注! ! 键槽深度 !" 可由测量 " 来代替" 或按附录 ! 的规定#

" #" 可根据需要选取小于表中的数值#

!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!表 ! ##
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!" !"#$%&$

!"#"! 直径 !!" ## 以上圆锥形轴伸的型式和尺寸按图 $! 表 ! 的规定" 带键槽时# 键槽底面与圆锥母线

平行"
!"! 短系列

!"!"$ 直径为 !!"## 及其以下的圆锥形轴伸的型式和尺寸按图 %! 图 !! 表 $ 的规定" 带键槽时# 键槽底

面与轴线平行"
!%& 键槽的极限偏差应符合 &’ %"() 的规定"
!%’ 键的型式尺寸应符合 &’ %"(* 的规定"
!%( 螺纹的公差带选用 &’ %(+ 中的 *,! *-"
!%) 中心孔应符合 &’ %.) 的规定"
!%* 螺纹退刀槽应符合 &’ $ 的规定"

图 &
表 ! ##

! ! ! ! 注$ !! 可根据需要选取小于表中的数值"
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! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! 表 ! !!

! ! ! ! 注!! 键槽深度 !"可用测量 " 来代替"或按附录 " 的规定#

" ## 可根据需要选取小于表中的数值#
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附 录 !

圆锥形轴伸圆锥角公差

!参考件"

!" 基本直径 ! 公差# 基本直径 ! 公差选用 !" #$%% 中的 &’$$ 其基本直径 ! 的所在截面距圆锥小端

端面的轴向极限偏差见表 ()%
表 !" **

直 径 ! ") 的轴向极限偏差 直 径 ! ") 的轴向极限偏差

+,-%
!%
.%/00

)01,)2%
!%
.%/+3

--,-2
!%
.%/04

-5%,01%
!%
.%/60

-5,37
!%
.%/33

0+%,3%%
!%
.%/2-

30,1%
!%
.%/35

30%,8%%
!%
.%/25

11,2%
!%
.%/8+

80%,1%%
!%
.%/56

21,-0%
!%
.%/18

13%,+3%
!%
.-/-%

!# 圆锥角公差# -9)7 圆锥角公差选用 !" ))338 &圆锥公差’ 中的 (’!%
!$ 用圆锥环规检验时$ 研合的轴向力应为 527 :$ 涂层厚度当圆锥长度 "- 为 -%,8% ** 时为 %/1 !*(
当圆锥长度 "- 大于 8%,-%% ** 时为 - !*( 当圆锥长度 "- 大于 -%%,01% ** 时为 -/1 !*( 当圆锥长度

"- 大于 01%,+3% ** 时为 0/1 !*( 在检验中接触率应不小于 6%;%
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附 录 !

圆锥形轴伸大端处键槽深度尺寸

!参考件"

对键槽底面平行于轴线的键槽# 当按照轴伸大端直径来检验键槽深度时# 其数值应符合附表 ! 中

!" 的规定$ !" 的极限偏差与 ! 的极限偏差相同$ 此时# 标准中的表 #% 表 $ 中的 ! 作为参考尺寸$

图 !
表 ! %%

"
!"

"
!"

长系列 短系列 长系列 短系列
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