
前 言

本标准是对 分度头 参数 的修订 同时合并了 分度头制造与验收技术条件 的内

容 编写规则符合 等的规定

与前版标准比 本标准参数中增加了 圆锥主轴端部联结 此种主轴端部的分度头可直接装上

带有 锥柄的附件
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中华人民共和国国家标准

机 械 分 度 头

分 类 和 技 术 条 件
代替

国家质量技术监督局 批准 实施

范围

本标准规定了一般用途 机床用机械分度头 以下简称分度头 的分类与命名 技术要求 检验规则

等内容

本标准适用于分度头的制造与检验

引用标准

下列标准所包含的条文 通过在本标准中引用而构成为本标准的条文 本标准出版时 所示版本均

为有效 所有标准都会被修订 使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性

机床和工具柄用自夹圆锥

机械分度头 精度检验

机床工具 圆锥联结 主轴端部

机床 主轴端部与花盘 互换性尺寸 第 部分 型

机床附件 型号编制方法

机床附件 产品包装通用技术条件

金属切削机床 圆锥表面涂色法检验及评定

分类与命名

型式

分度头的型式分为万能型和半万能型 见图

分度头的型号应符合 的规定

参数

分度头参数推荐采用图 和表 的规定



万能型

注 半万能型比万能型缺少差动分度挂轮连接部分

图

表

中心高

主
轴
端
部

法
兰
式

圆锥

端部代号

锥孔号 莫氏

端部锥度号

定位键宽

主轴直立时 支承面到底面高度

连接尺寸

主轴下倾角度

主轴上倾角度

传动比

手轮刻度环示值

手轮游标分划示值

技术要求

外观

分度头外观表面应平整光滑 不应有图样未规定的凸起 凹陷和粗糙不平 外露加工表面不得有

明显的气孔 砂眼 夹渣 缩孔 磕碰 划伤及锈蚀等缺陷

具有刻度的零件 刻线应清晰和不易磨损 采取镀铬措施的刻度件应为无光镀铬

安全卫生

分度头外露零件表面不得有尖棱 锐角和毛刺等易造成人身伤害之部位

分度手柄应运转轻便灵活 手柄空载操纵力不得大于

在主轴锁紧手柄上施加 扭矩后 再松开时分度手柄瞬时空载操纵力不大于

附件和工具



应随机附带保证其基本性能的附件和工具 包括尾座 顶尖 拨叉 分度盘 法兰盘 三爪卡盘和

型槽螺栓等

万能分度头还应随机附带交换齿轮及其挂轮架

加工与装配

主轴前锥孔表面与标准量规作涂色法检验 接触长度与工作长度的接触比值不低于 接触

应靠近大端

分度手柄反向空程量不大于 转

工作性能

分度定位销定位应准确可靠

蜗杆离合装置应运转灵活 定位可靠

主轴锁紧手柄应作用可靠 在锁紧手柄施加表 规定力矩 对主轴产生的锁紧力矩应符合表

规定

表

中 心 高

锁紧手柄施加力矩

主轴上产生锁紧力矩

运转

万能分度头差动分度机构应连接无误 运转灵活

万能分度头与相应主机联接空运转 应正常

试验方法

接触精度检验

主轴前锥孔表面与标准量规接触精度检验按 中规定方法进行检验

锁紧力矩试验

将分度头固定在检验台上 用专用扭矩扳手在分度头锁紧手柄上施加表 规定的力矩值 检测分度

头锁紧后主轴承受的扭矩值应不小于表 的规定

空运转试验

万能分度头与相应主机联接空运转 运转条件如下

按最大和最小联接传动比进行挂轮

机床工作台进给丝杠按规定转速运转

运转不少于 个循环

其他要求的检验按常规办法或由制造厂选择合理可行的方法进行

检验规则

检验分为出厂检验和型式检验

正常生产的产品均应经检验合格 并附有产品合格证明文件方可出厂

出厂检验包括本标准 和第 章内容以及 的规定

型式检验包括 和本标准的全部内容

遇有下列情况时进行型式检验

新产品或老产品转厂生产的试制和定型鉴定时

正常生产中 结构 材料或工艺有较大改变 可能影响分度头性能时

企业定期质量抽查或上级质量监督机构提出进行型式试验要求时



标志与包装

在产品明显位置标明其名称 型号 制造厂名和出厂日期 或编号

产品包装应符合 的规定


