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КОНТРОЛЬНІ ПРИСТРОЇ ДЛЯ ЗАМІРУ КОНСТРУКТИВНИХ ПАРАМЕТРІВ 
ГВИНТОВИХ РОБОЧИХ ОРГАНІВ 

 

Однією з фінішних операцій технологічних процесів виготовлення гвинтових 

деталей є їх контроль. Простота конструкції й точність контрольних пристроїв визначає 

якість і продуктивність контрольних операцій. Контрольні пристрої мають велику 

кількість контрольованих параметрів, тому для забезпечення зменшення часу на 

проведення контрольних операцій необхідно забезпечити одночасний контроль 

максимально можливої кількості цих параметрів. Саме такі принципи закладені в 

контрольні пристрої для контролю конструктивних параметрів гвинтових робочих 

органів. Представлено конструкції контрольних пристроїв для заміру конструктивних 

параметрів основних типів корпусних деталей і їх шорсткості. 

На рис 1.а зображено контрольний пристрій для заміру  параметрів гвинтових 

гофрованих робочих органів, який виконано у вигляді плити-основи, штанги і рухомої 

каретки, яка встановлена на напрямних з можливістю осьового переміщення, механізму 

приводу, вимірювального перетворювача і пристрою обробки та видачі результатів 

вимірювання, який відрізняється тим, що вимірювальний елемент виконано у вигляді 

державки конусної форми з центральним наскрізним отвором малого діаметра, який в 

кінці є збільшеним і є у взаємодії з кулькою, і яка з другої сторони є у взаємодії з 

гофрованою поверхнею шнека заданого профілю, і яка за вальцьована з кінця з 

можливістю кругового провертання, а з зверху державки посередині довжини виконана 

відкрита маслянка виїмка, яка з’єднана з центральним отвором і поверхнею кульки., 

причому радіуси впадин гофр повинні бути більші діаметрів кульок в зоні середнього і 

зовнішнього діаметрів. 

На рис 1. б зображено шнекомір, який виконано у вигляді штанги з масштабною 

лінійкою, нерухомої і рухомої губок, рами зі шкалою ноніуса, стопорного гвинта, а 

знизу рухомої рамки виконана рейка, яка є у взаємодії з шестернею з можливістю 

кругового провертання в рухомій рамці ноніуса, який відрізняється тим, що товщина 

нерухомої і рухомої губою є більшою кроку шнека, а посередині довжини рухомої 

ніжки в сторону вимірювальної деталі встановлено прямокутну базуючи призму, при 

вершині якої встановлено плаваючий вимірювальний елемент, підпружинений в 

сторону вимірювальної поверхні, а внизу в нерухомій ніжці по її довжині виконано Т-

подібний паз, який є у взаємодії з штангою на якій нанесено шкалу ноніуса для 

вимірювання кроку шнека з радіальним упором з можливістю осьового переміщення і 

стопорним гвинтом, при цьому у нерухомій губці виконано наскрізний ступінчастий 

отвір в зоні зовнішнього діаметра шнека, який є у взаємодії з ніжкою профілометра, яка 

з нерухомою і рухомою губками під’єднані до аналого цифрового перетворювача і 

персонального комп’ютера. 
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Рисунок 1 Контрольні пристрої для заміру конструктивних параметрів 

гвинтових робочих органів: 

а) контрольний пристрій для заміру  параметрів гвинтових гофрованих робочих 

органів патент №52272; б) шнекомір патент №72993; в) штангеншнекомір для заміру 

конструктивних параметрів шнеків патент № 44148. 

 
На рис 1.в зображено штангеншнекомір для заміру конструктивних параметрів 

шнеків, які виконано у вигляді штанги з нерухомою і рухомої губками, ноніуса і 
механізму точної наладки, який відрізняється тим, що до вільного нижнього кінця 
нерухомої губки перпендикулярно жорстко встановлено опору довжиною більшою 
двох – трьох кроків шнека, знизу на нерухомій губці нанесена шкала ноніуса і знизу 
паралельною до неї жорстко встановлено направляючу з зазором, в який встановлено 
лівий кінець опори з можливістю її вільного переміщення і жорсткою фіксацією 
гвинтом, а в зоні перетину двох робочих поверхонь нерухомої губки жорстко 
встановлено перпендикулярну штангу до основної штанги з ноніусом і рухомою 
додатковою губкою, крім цього довжина основної  нерухомої і рухомої губок 
інструменту є більшою двох кроків шнека, а поверхні заміру конструктивних 
параметрів робочих поверхонь шнеків підключені до аналогово-цифрового 
перетворювача (Altivar) і персонального комп’ютера. 


