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Із застосуванням гідравлічного приводу побудована більшість систем гальм легкових автомобілів. 

З’єднання елементів гальмівної системи здійснюється із застосуванням металевих трубок. Для комутації остан-
ніх застосовують штуцери. Незважаючи на вібрації транспортного засобу під час роботи, штуцери повинні за-
безпечувати надійність з’єднання. Вони відрізняються габаритними розмірами, залежно від конструкції авто-
мобіля. Найбільш поширені мають різь М10 або М12 із кроком 1 мм. На стадії сучасного проектування транс-
портного засобу, конструкторами не розглядається можливість ремонту його вузлів після 10-ти річної експлуа-
тації. Це нехарактерно для нашої країни, в якій середній від автомобілів становить 21,5 роки. Розгвинчування 
штуцерів гальмівних трубок стає практично неможливим. Суттєвий вплив, поряд із терміном експлуатації, віді-
грають забрудненість та вологість робочого середовища автомобіля. 

Метою дослідження є покращення умов обслуговування штуцерів гальмівних трубок автомобілів, які 
мають ускладнення з розкручуванням, шляхом розроблення конструкції затискного спеціалізованого ключа для 
гальмівних трубок. 

Об’єктом дослідження були штуцери гальмівних трубок на прикладі автомобіля Citroen Berlingo (Фран-
ція), виконані в умовах заводу-виробника. Предметом дослідження були процеси взаємозамінності деталей на 
вузлів гальмівної системи легкового транспортного засобу. 

Робота здійснювалася у декілька етапів. 
1. Досліджувалася взаємодія спеціалізованого накидного розрізного ключа зі штуцером для того, щоб 

встановити фактори, що обмежують передачу моменту. 
2. Проведено моделювання за методом скінченно-елементного аналізу деформаційних процесів граней 

ключа. Це дало можливість визначити фактори, що впливають на безруйнівний демонтаж. 
3. Здійснювався пошук методу визначення обертового моменту, який необхідний для належного закру-

чування гальмівних штуцерів. 
4. Розроблялася конструкція слюсарного ключа та експериментально визначалася його ефективність із 

застосуванням граничних значень обертових моментів, які можливо передати на штуцер. 
5. Удосконалювалася конструкція гальмівного штуцера з урахуванням його тривалої експлуатації у не-

сприятливому середовищі, що мала забезпечити швидкий демонтаж стандартним слюсарним інструментом. 
Отже, обмежений висотний розмір заводського штуцера не дозволяє передати момент для його відкручу-

вання; скінченно-елементний аналіз засвідчив характер деформування граней штуцера при його відкручуванні, 
внаслідок зменшення площі спряження; застосування ключа-динамометра зі спеціальною оболонкою дозво-
ляє виміряти робочий обертовий момент в межах 18 Н∙м (зминання граней відбувається при 32 Н∙м); розроб-
лена конструкція ключа, що містить дистанційну планку, для забезпечення належної навантажувальної здат-
ності; запропонована конструкція гальмівного штуцера із застосуванням тефлонової шайби для герметизації 
ущільнення. 
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