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前　　言

　　本标准修改采用ＩＳＯ５７３４：１９８６《机床用机械分度头检验条件　精度检验》（英文版）。

本标准与ＩＳＯ５７３４：１９８６主要有以下差异：

———计量单位采用ＩＳＯ５７３４：１９８６中的米制单位；

———增加了分类与命名、技术要求、检验规则、标志与包装。

本标准代替ＧＢ／Ｔ２５５４．１—１９９８《机械分度头　精度检验》和ＧＢ／Ｔ２５５４．２—１９９８《机械分度头　

分类和技术条件》。

本标准与ＧＢ／Ｔ２５５４．１—１９９８、ＧＢ／Ｔ２５５４．２—１９９８相比主要差异如下：

———将ＧＢ／Ｔ２５５４．１和ＧＢ／Ｔ２５５４．２整合为一个标准；

———重新确认引用标准的有效性。

本标准由中国机械工业联合会提出。

本标准由全国金属切削机床标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ２２）归口。

本标准起草单位：烟台环球机床附件集团有限公司、清华大学机械厂。

本标准主要起草人：时述庆、初福春、王国生、王兴林。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ２５５３—１９７３、ＧＢ／Ｔ２５５３—１９８１；

———ＧＢ／Ｔ２５５４—１９７３、ＧＢ／Ｔ２５５４—１９８１、ＧＢ／Ｔ２５５４—１９８４；

———ＧＢ／Ｔ２５５４．１—１９９８；

———ＧＢ／Ｔ２５５４．２—１９９８。
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机 械 分 度 头

１　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、精度检验、技术要求、

检验规则、标志与包装。

本标准适用于分度头的制造与检验。

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／Ｔ１４４３—１９９６　机床和工具柄用自夹圆锥（ｅｑｖＩＳＯ２９６：１９９１）

ＧＢ／Ｔ３８３７—２００１　７∶２４手动换刀刀柄圆锥（ｅｑｖＩＳＯ２９７：１９８８）

ＧＢ／Ｔ５９００．１—１９９７　机床　主轴端部与花盘　互换性尺寸　第１部分：Ａ型（ｅｑｖＩＳＯ７０２１：１９７５）

ＧＢ／Ｔ１７４２１．１—１９９８　机床检验通则　第１部分：在无负荷或精加工条件下机床的几何精度

（ｅｑｖＩＳＯ２３０１：１９９６）

ＪＢ／Ｔ２３２６—２００５　机床附件型号编制方法

ＪＢ／Ｔ３２０７—２００５　机床附件　产品包装通用技术条件

ＪＢ／Ｔ５５６３—１９９１　金属切削机床　圆锥表面涂色法检验及评定

３　分类与命名

３．１　型式

３．１．１　分度头的型式分为万能型和半万能型（见图１）。

３．１．２　分度头的型号应符合ＪＢ／Ｔ２３２６—２００５的规定。

３．２　参数

分度头参数推荐采用图１和表１的规定。

注：半万能型比万能型缺少差动分度挂轮连接部分。
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