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Пневмапроб
каПневматические приборы применяются для контроля и измерения 

методом сравнения размеров. Они обеспечивают высокую точность и 
производительность контроля и позволяют осуществлять 
бесконтактные измерения. 
Торцы измерительных сопел пневматической калибр-пробки должны 
быть занижены относительно наружного диаметра пробки. 
Это занижение обеспечивает бесконтактность измерений, отсутствие 
износа сопел и работу на более выгодном участке характеристики 
прибора. В теле пробки просверлен канал сообщающейся с прибором и 
подающий воздух в два поперечных канала, которые заканчиваются 
измерительными соплами. 



Чертёж 
пневмапробки



Технические требования 
пневмапробки

Технические требования, предъявляемые к пневмо - пробке ГОСТ 
14864-78 
1. Твёрдость рабочих поверхностей пробки 52…56 HRC 
2. Исполнительные размеры пневмо - пробки по ГОСТ 14864-78 
3. Допускаемый износ направляющей части не должен превышать 
0,005 мм 
4. Допускается притупление кромок сопел для получения одинаковых 
характеристик сопел 
5. Утечка воздуха из пробки при перекрытых выходных отверстиях 
сопел не допускается



Калибр - 
скобаДля контроля валов используют главным образом скобы. Основные 

конструкции калибров – скоб установлены ГОСТ 18358-93 . Наиболее 
распространены односторонние двух предельные скобы. Применяют 
также регулируемые скобы, которые можно настраивать на различные 
размеры. 
Регулируемые скобы имеют меньшую точность и надежность, поэтому их 
применяют для контроля изделий 8 – го и грубее квалитетов. 
При контроле валов калибром-скобой и поверхность проверяют в 
нескольких сечениях по длине и не менее чем в двух 
взаимоперпендикулярных направлениях каждого сечения. 
Если детали годные, то в соответствии с названием проходные калибры 
(ПР) должны проходить через контролируемые поверхности под 
действием собственного веса, а непроходные (НЕ) проходить не должны



Чертёж калибр - 
скобы



Технические требования 
калибра - скобы

Для гладкой калибра-скобы устанавливаются следующие технические 
требования: 
1.* Размер для справок 
2. Маркировать размер контролируемого вала- Ø3,8h7 
Размер проходной стороны - ПР 3,7855+0,0025, размер непроходной 
стороны НЕ 3,78675+0,0025 . 
3. Узлы зажима вставок должны надежно закреплять вставки и 
предохранять их от смещений. 
4. Твердость стальных рабочих поверхностей должна быть в пределах 
59... 65 HRC. 
5. Перед упаковкой калибры-скобы должны пройти консервацию по 
ГОСТ 9.014. 
6. Калибры-скобы должны быть завернуты в парафинированную бумагу 
по ГОСТ 9569 и уложены в коробки.



Калибр - 
пробкаГладкие калибры-пробки служат для контроля отверстий. Конструктивно 

они выполнены в виде ручки и рабочей части. Рабочая часть может быть 
сделана заодно с ручкой или в виде вставок и насадок. У калибров-пробок, 
предназначенных для контроля точных отверстий (6—12-й квалитеты), 
вставки делают из твердого сплава. Калибры-пробки бывают 
односторонними и двусторонними. Односторонние делают проходными или 
непроходными



Чертёж калибра - 
пробки



Технические 
требования калибра - 

пробкиДля сборочного чертежа гладкой калибра-пробки применяются 
следующие технические требования: 
1. *Размер для справок. 
2. Маркировать: размер контролируемого отверстия -22H9 
Размер проходной стороны - ПР 〖22,011〗_(-0,004), размер непроходной 
стороны - НЕ 〖22,054〗_(-0,004). 
3. Обернуть в парафинированную бумагу по ГОСТ 9569 и уложить в 
коробки. 
4.В каждую коробку должен быть вложен документ, удостоверяющий 
соответствие калибров требованиям настоящего стандарта. 
5. Законсервировать по ГОСТ 9.014.
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