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ПРИСТРІЙ ДЛЯ ЗАМІРУ ПАРАМЕТРІВ ШЛІЦЬОВИХ ВАЛІВ 
 

На всіх стадіях технологічного процесу виготовлення деталей для встановлення 
відповідності реального технологічного процесу теоретичним розрахункам, 
використовують контрольні пристрої. Для зменшення працемісткості технологічного 
процесу проводять контроль якості виконання лише відповідальних поверхонь та 
розмірів. 

Так для контролю канавок шліцьових валів розроблено пристрій для заміру 
параметрів шліцьових валів виконано у вигляді плити 1, на якій розміщено основні 
вузли і деталі. На плиті 1 розміщено правий 2 і лівий 3 рухомі блоки, які переміщується 
за допомогою гвинтів 4 вздовж направляючих 5, які з одного боку знаходяться у 
передніх стійках 6, а з другого – у задніх стійках 7, за допомогою електродвигуна 8. 
Рухомі блоки лівої 3 і правої 2 стійок містять обертові датчики (ОД1) 9, які 
контактують із зубчастими рейками 10 через зубчасті колеса 11, які розміщені на 
індикаторних блоках 12, що переміщується вздовж направляючих 13, розміщених на 
рухомих блоках 2 і 3.  

Індикаторні блоки 12 містять корпуси індикаторів 14 в яких розміщено 
індикаторні датчики (ІД1) 15, рухомі стержні 16 яких знаходиться в контакті з лапками 
17 до яких приєднано щупи 18, що заміряють конструктивні параметри, а щуп 19 
шорсткість поверхні шліцьового вала 20. 

На рухомих блоках 2 і 3 також розміщені штанги 21, на яких закріплені 
направляючі 22, вздовж яких переміщуються індикаторні блоки 23, що містять 

індуктивні датчики 
(ІД2) 24, нерухомі 
губки 25 та рухомі 
губки 26, з’єднані із 

індуктивними 
датчиками 24. 

Всі покази 
датчиків надходять 
через аналогово-

цифровий 
перетворювач (АЦП) 
27 до електронно 

обчислювальної 
машини (ЕОМ) 28 і 

профілографо-
профілометром 29. 
Крім цього для 
заміру інших 

конструктивних 
параметрів 

шліцьового вала 20 і шорсткості інших поверхонь можуть встановлюватися додаткові 
датчики аналогічно вищевказаним. Шліцьові вали своїми центральними отворами 
встановлюються в центри 30 ділильної головки і задній центр 31 пристрою. 

 
Рис. 1 – Пристрій для контролю шліцевих валів 


