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Цель работы: 

 

1. Изучение конструкций делительных приспособлений. 

2. Выявление и оценка факторов, влияющих на точность деления. 

3. Получение навыков расчѐта на точность делительного приспособления. 

 

1 ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ 

 

Делительные приспособления широко применяются в производстве дета-

лей авиационных двигателей. Они дают возможность, не освобождая уста-

новленной и закрепленной в приспособлении заготовки, повернуть еѐ на за-

данный угол или передвинуть на заданное расстояние. Таким образом, заго-

товка при одной установке и одном закреплении может занимать различные, 

заранее предусмотренные и обеспеченные конструкцией приспособления по-

ложения относительно станка и инструмента. Каждое из таких положений 

называется позицией. 

В практике чаще всего применяются делительные приспособления для 

поворота заготовки и установки еѐ в заданные позиции. Поэтому такие при-

способления называют поворотными. Они широко применяются на свер-

лильных и фрезерных станках. 

Делительные приспособления состоят из подвижной и неподвижной ча-

стей. На подвижную часть устанавливается заготовка. Неподвижная часть 

(корпус) устанавливается на стол станка.  

Обязательной частью этих приспособлений является делительное устрой-

ство, главными элементами которого являются делительная плита или диск 

и фиксатор, определяющий положение плиты. 

Фиксатор располагается в корпусе приспособления, а делительная плита - 

на поворотной части приспособления. Делительная плита имеет столько 

гнезд, сколько позиций должна занимать обрабатываемая заготовка. Фикса-

тор, входя в гнездо, стопорит подвижную часть приспособления относитель-

но неподвижной. Рабочий профиль фиксатора определяется профилем гнезда 

делительного диска.  
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По форме гнезд делительные диски разделяют на две группы: с отвер-

стиями и с пазами. На рисунке 1,а показаны делительные плиты с отверсти-

ями. В плите 1 для уменьшения износа запрессовываются термически обра-

ботанные до высокой твердости (закалка, цементация) и точно отшлифован-

ные втулки (гнѐзда) 2. Отверстие в них под фиксатор 3 выполняется цилин-

дрическим или коническим. Коническое отверстие обеспечивает более высо-

кую точность деления. Отверстия под гнѐзда 2 получают на координатно-

расточных станках с точностью линейных размеров до 0,005 мм.  

 

Рисунок 1 – Конструкции делительных плит 

 

На рисунке 1,б представлены делительные плиты с пазами. Плиты с асим-

метричными пазами (тип 1) более эффективны, чем с симметричными (тип 

II), так как загрязнение симметричного паза по любой плоскости неизбежно 

вызовет погрешность деления. При загрязнении же асимметричного паза 

фиксатор удалит грязь с его рабочей поверхности, расположенной по радиу-

су, а загрязнение наклонной поверхности не сказывается на точности деле-

ния. При равной точности угловых шагов (α±у) плиты с пазами обеспечивают 

более высокую точность деления, чем плиты с отверстиями. Однако плиты с 

пазами более сложные в изготовлении. 

Для изготовления сопрягаемых деталей делительных устройств использу-

ются цементируемые или инструментальные углеродистые стали (У7, У8). 

Фиксаторы различаются конструкцией механизмов, применяемых для их пе-
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ремещения. На рисунке 2 приведены различные конструкции фиксаторов. 

 

Рисунок 2 – Конструкции фиксаторов 
а – простейший, б – шариковый, в – вытяжной цилиндрический, 

 г - вытяжной конический 

 

Наибольшее применение в делительных приспособлениях находят вытяж-

ные фиксаторы с кнопочным оттягиванием (рисунок 3) и вытяжные фиксато-

ры с реечным приводом (см. Приложения). 

 

Рисунок 3 – Вытяжной фиксатор с кнопочным оттягиванием 
1 – направляющая втулка, 2 – штифт, 3 – ручка (кнопка), 

 4 – пружина, 5 – гнездо, 6 - фиксатор 

 

В зависимости от характера компоновки делительного приспособления 

бывает удобным различное расположение фиксатора относительно делитель-

ного диска (плиты). По этому признаку различают две группы делительных 

устройств: 

1. Делительные устройства, у которых фиксатор расположен в плоскости 

делительной плиты (рисунок 4, а). 

2. Делительные устройства, у которых фиксатор расположен в плоскости, 

перпендикулярной делительной плите (рисунок 4, а).  
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Рисунок 4 - Схемы делительных устройств 

 

По расположению оси вращения делительные приспособления делятся на:  

- приспособления с горизонтальной осью (см. Приложение А, Б); 

- приспособления с вертикальной осью (см. Приложение В);  

- приспособления с наклонной осью. 

Поворотные и передвижные части делительных приспособлений для 

устранения вибраций, возникающих во время обработки заготовок (из-за за-

зоров), а также для исключения действия нагрузок от сил резания на фикса-

тор (в противном случае его можно повредить) необходимо жестко крепить 

к неподвижному корпусу после процесса деления. Это требование особенно 

необходимо исполнять на фрезерных приспособлениях, где работа сопряжена 

с большим усилием резания и ударной нагрузкой при прерывистой обрабаты-

ваемой поверхности. Чаще всего, по возможности, стремятся к тому, чтобы 

процесс деления совместить с креплением поворотной части приспособления 

к неподвижному корпусу.  

Точность работы делительного приспособления (точность деления) зави-

сит от характера и величин погрешностей изготовления его деталей, т.е. от 

точности взаимного расположения сопряженных поверхностей корпуса при-

способления, делительной плиты и фиксатора. Очевидно, что для обеспече-

ния заданной точности необходимо, чтобы 

ωпр. = ∑ωпр.i ≤ Тдел. 

где ωпр.i - погрешности элементов приспособления, влияющие на точность 

деления; 

Тдел.- заданная точность (допуск) деления. 

На рисунке 5 представлена схема делительного устройства приспособле-

ния, приведѐнного в Приложении В.   
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Рисунок 5 - Схема делительного устройства приспособления 

Для данной схемы приспособления источниками погрешностей, влияю-

щих на точность деления, являются: 

- люфты плиты за счет зазоров; 

- погрешность в угловом расположении отверстий гнѐзд под фиксатор.  

ωпр. = ωS + ωα ≤ Тдел. 

где ωS - погрешность, обусловленная зазорами; 

ωα - погрешность в угловом расположении отверстий гнезд. 

 (Приложение А)  

 

2 ПОРЯДОК ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТЫ 

 

1. Изучить конструкции делительных приспособлений(Приложения А, Б, В). 

При этом следует обратить внимание на конструкцию делительных 

устройств. 

2. Произвести анализ точности приспособления (рисунок 5). 

а) выявить факторы, влияющие на точность деления; 
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б) исходя из посадок и погрешностей расположения элементов делитель-

ного устройства произвести расчѐт максимально возможной погрешно-

сти деления. 

Примечание:  

- допуск на расположение отверстий в плите принять равным 0,02 мм. 

- эксцентричность втулки под фиксатор равна 0,005мм. 

3. Замерить фактическую точность деления. 

4. Сравнить расчѐтную точность деления с фактической  и дать заключения. 

 

3 ВОПРОСЫ ДЛЯ САМОКОНТРОЛЯ 

 

1. Каково назначение направляющих элементов?  

2. Какие типы кондукторных втулок используются в кон струкциях приспо-

соблений?  

3. Каким образом производится настройка инструмента на размер с помощью 

установа? 

 4. Каково назначение делительных устройств?  

5. Какую конструкцию имеют фиксаторы?  

6. Как определить погрешность деления?  
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Приложение А 



 10 

 Продолжение приложения А 
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Приложение Б 
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Продолжение приложения Б 
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Приложение В 
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Продолжение приложения В 
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