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В багатьох виробничих задачах необхідно визначати геометричні характеристики 

об’єктів, що виготовляються або досліджуються. Визначення цих характеристик є складовою 
частиною контролю за виробничим процесом. В приладобудуванні до 15% трудових затрат 
приходиться на виконання вимірювань, а в галузях масового виробництва машин біля 40% 
виробничих операцій приходиться на контроль які забезпечують якість, надійність і 
взаємозамінність виробів . Контрольовані пристрої виконують функції: управляють роботою 
обладнання, стенда або установки, сортують готові деталі на групи (по розмірам, вазі  і т.д.).  

Нами спроектований пристрій для вимірювання конічних отворів. Пристрій  
належить до контрольно-вимірювальної техніки . Ми автоматизували подачу деталей , 

їх вимірювання і розсортування . Пристрій призначений для роботи в цехових лабораторіях 
машинобудівних підприємств , а також в лабораторіях науково-дослідницьких інстинутів.  

Розглянемо принцип роботи приладу. Контрольована деталь  встановлюється на 
базуючу вставку . Після того до контрольованої поверхні подається вимірювальний вузол, 
що складається з датчика , верхнього конуса , нижнього конуса , корпуса  і контактних 
роликів . Стабільність прижиму забезпечується проміжними пружинами. Переміщення 
вимірювальних конусів один відносно іншого фіксує датчик лінійних переміщень, сигнал з 
якого поступає на блок керування . 

Для підвищення швидкості зчитування даних з інкрементного датчика лінійних 
переміщень застосовано апаратний метод зчитування кількості імпульсів (реверсний 
лічильник з виводом даних у 12-розрядному двійковому коді). Даний метод найбільш 
оптимальний для швидкого вводу даних з датчика лінійних переміщень у память мікроЕОМ. 
При розробці ми використали мікропроцесор сімейства MSC–51, а саме ADuC812, який має 
добре спроектовану аналогову частину, що дозволяє з достатньо високою точністю 
проводити вимірювання контролюючих параметрів. Було підібрано елементи електричної 
схеми приводу виконавчих механізмів. Також розроблено алгоритм роботи програми для 
мікроЕОМ, що керує роботою даного приладу. Похибка вимірювання електричної схеми 
становить 0.05%, що повністю задовільняє поставленому завданню. 
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