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(72) ПОНОМАРЕНКО СЕРГІЙ ВОЛОДИМИРОВИЧ, 
СТЕФАНІВ ВОЛОДИМИР МИХАЙЛОВИЧ, ЛЯШУК 
ОЛЕГ ЛЕОНТІЙОВИЧ, ГЕВКО ІВАН БОГДАНО-
ВИЧ, ПІК АНДРІЙ ІВАНОВИЧ, ВОВК ЮРІЙ ЯРО-
СЛАВОВИЧ 
(73) ТЕРНОПІЛЬСЬКИЙ НАЦІОНАЛЬНИЙ ТЕХНІ-
ЧНИЙ УНІВЕРСИТЕТ ІМЕНІ ІВАНА ПУЛЮЯ 

(57) Контрольний пристрій для заміру діаметра 
деталі з невизначеним центром, який виконано у 
вигляді двох опорних ніжок, які з'єднані між собою 
поперечною планкою і які є у взаємодії з зовнішнім 

діаметром деталі d , який відрізняється тим, що 

поперечна планка пристрою піднята вверх над 

хордою c  на висоту h , при цьому посередині до-

вжини хорди c  перпендикулярно до поперечної 

планки встановлено нутромір в площині опорних 
ніжок і кінця штока нутроміра, який є у взаємодії з 
вершиною хорди. 

 

 
Корисна модель відноситься до галузі маши-

нобудування і може мати використання для заміру 
параметрів круглих деталей з випуклим і увігнутим 
профілями з невизначеним центром. 

Відомий контрольний пристрій для заміру діа-
метра деталі по хорді і висоті сегмента, який вико-
нано у вигляді двох опорних ніжок, які з'єднані між 
собою поперечною планкою і які є у взаємодії з 
зовнішнім діаметром деталі (Общетехнический 
справочник. Е. А. Скороходов. М. Машинострое-
ние, 1989, стр. 411, табл 26, рис 

Недолік - в пристрої відсутній елемент для за-
міру висоти сегмента, що ускладнює процес заміру 
конструктивних параметрів. 

Задачею корисної моделі є удосконалення 
конструкції контрольного пристрою для заміру діа-
метра деталі з невизначеним центром з метою 
зменшення часу контрольних операцій шляхом 
його виконання, у вигляді двох опорних ніжок, які 
з'єднані між собою поперечною планкою і які є у 

взаємодії з зовнішнім діаметром деталі d , причо-
му поперечна планка пристрою піднята вверх над 

хордою c  на висоту h , причому посередині дов-

жини хорди c  перпендикулярно до поперечної 
планки встановлено нутромір в площині опорних 
ніжок і кінця штока нутроміра, який є у взаємодії з 
вершиною хорди. 

Контрольний пристрій для заміру діаметра де-
талі з невизначеним центром зображено на фіг. 1, 
фіг. 2 - січення по А-А на фіг. 1 і фіг. 3. 

Контрольний пристрій для заміру діаметра де-
талі з невизначеним центром і з невизначеним 

центром, виконано у вигляді двох опорних ніжок 1, 
які з'єднані між собою поперечною планкою 2. 
Опорні ніжки 1 є у взаємодії з зовнішнім діаметром 

деталі d  3 з невизначеним центром, а поперечна 

планка 2 піднята вверх над хордою 4 c  на висоту 

h  вимірювальної деталі 3 і посередині її довжини 
перпендикулярно до поперечної планки 2 жорстко 
встановлено нутромір 5 в площині опорних ніжок 
1. В корпусі нутроміра 6 встановлено вимірюваль-
ний шток 7, який жорстко з'єднаний з лімбом 8. 

Робота контрольного пристрою для заміру ді-
аметра деталі з випуклим профілем здійснюється 
наступним чином. Опорні ніжки 1 встановлюють на 
горизонтальну площину (на кресленні не показа-
но). За допомогою лімба 8 виставляють нуль, піс-
ля чого контрольний пристрій переносять на зов-
нішній діаметр циліндричної деталі 3, в якої 
необхідно встановити її діаметр таким чином, щоб 
опорні ніжки 1 і торець вимірювального штока 7 
були в контакті з зовнішньою поверхнею циліндри-

чної деталі 3. По лімбу визначають висоту h  хор-
ди і по формулі приведеній в прототипі визнача-
ють діаметр деталі. 

Для заміру деталі з увігнутим профілем здійс-
нюється аналогічним контрольним пристроєм (фіг. 
3) тільки замість нутроміра 5 встановлено індика-
тор 9 з вимірювальною ніжкою 7. Замірявши дов-

жину хорди с і її висоту h , приведені в прототипі 
визначають діаметр деталі: 
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де d  - зовнішній діаметр деталі, який заміря-
ємо, мм; 

C  - довжина хорди між опорними ніжками, мм; 

h  - висота хорди, мм. 

До переваг контрольного пристрою відносить-
ся спрощення процесу заміру діаметра деталі з 
невизначеним центром. 
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