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(57) Металовиріб з профільованим хвостовиком
для з'єднання великогабаритних деталей, яким
може бути болт або гвинт з головкою і робочою
частиною з різьбою та циліндричним профільова-
ним під інструмент хвостовиком, у вигляді багато-
гранника, шліців, зірочки або ребристої поверхні,
який відрізняється тим, що робоча поверхня на
циліндричному профільованому під інструмент
хвостовикові у вигляді багатогранника, шліців, зі-
рочки або ребристої поверхні виконана по гвинто-
вій лінії протилежного напрямку основній різьбі
робочої частини металовиробу.

Металовироби з профільованим хвостовиком
для з'єднання великогабаритних деталей мають
відношення до галузі машинобудування і можуть
бути використані для з'єднання великогабаритних
конструкцій.

Відомі металовироби для з'єднання деталей,
яке передбачає виконання наскрізного отвору в
деталях що з'єднуються діаметром більшим зов-
нішнього діаметра різьбової частини металовиро-
бу, встановлення металовиробу в отвори та стис-
кання деталей гайкою, що накручується на
різьбову частину металовиробу. Затягування гайки
виконується за допомогою двох інструментів, од-
ним з яких утримується головка металовиробу, а
другим — закручується гайка, або відкручується
при роз'єднані деталей.

Використання металовиробів для виконання
цього способу з'єднання (роз'єднання) великога-
баритних деталей економічно не вигідно тому, що
виконання монтажних робіт при з'єднуванні вели-
когабаритних деталей потребує для його реаліза-
ції при наймі дві особи (габарити деталей унемож-
ливлюють виконати зазначену операцію однією
особою), одна з яких утримує металовиріб, а друга
відкручує (закручує) гайку. Частково цей недолік
можливо усунути за рахунок використання стопор-
них пристроїв для головок металовиробів.

Відомі металовироби з шестигранною /1/, ква-
дратною 121 головками та циліндричним хвосто-
виком або з квадратною головкою та скругленим
хвостовиком /3/.

Відомий металовиріб для з'єднання великога-
баритних деталей, яким може бути болт або гвинт
з головкою та циліндричною робочою частиною з
різьбою, на торцьовій поверхні циліндричної робо-
чої частини якого виконана заглибина під інстру-
мент для утримання металовиробу при монтажних
роботах.

Відомі пристрої забезпечують фіксацію голо-
вок лише в кінці затяжки гайки або на початку її
відкручування. На інших етапах з'єднання стопорні
пристрої не діють, тому що для виконання з'єд-
нання великогабаритних деталей такими метало-
виробами необхідні також дві особи.

Крім того, взаємодія інструмента та заглибини
на торцьовій поверхні циліндричної робочої части-
ні потребує осьового зусилля по відношенню до
металовиробу, яке буде виштовхувати його з
отвору деталей, що з'єднуються, особливо на по-
чатку та в кінці монтажу.

Відомий також металовиріб для з'єднання ве-
ликогабаритних деталей з хвостовиком, яким може
бути болт або гвинт з головкою та циліндричною
робочого частиною з різьбою та циліндричним
хвостовиком, на циліндричному хвостовику якого
виконана різьба протилежного напрямку основній
різьбі робочої частини металовиробу.

Відомий також металовиріб для з'єднання ве-
ликогабаритних деталей з профільованим хвосто-
виком у вигляді багатогранника, шліців, зірочки
або ребристої поверхні /4/. Недоліками відомих
металовиробів є підвищенна працеємність вико-
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нання такого з'єднання, яка пов'язана з попере-
днім накручуванням інструменту на хвостовик ме-
таловиробу.

В основу корисної моделі поставлена задача
зменшити працеємність викопанії, різьбового з'єд-
нання великогабаритних деталей.

Поставлена задача вирішується завдяки того,
що металовиріб з профільованим хвостовиком для
з'єднання великогабаритних деталей, яким може
бути болт або гвинт з головкою і робочою части-
ною з різьбою та циліндричним профільованим під
інструмент хвостовиком, у вигляді багатогранника,
шліців, зірочки або ребристої поверхні у відповід-
ності до корисної моделі робоча поверхня на цилі-
ндричному профільованому під інструмент хвос-
товикові у вигляді багатогранника, шліців, зірочки
або ребристої поверхні виконана по гвинтовій лінії
протилежного напрямку основній різьбі робочої
частини металовиробу.

Сутність корисної моделі пояснюється крес-
леннями, де наведено: на фіг. 1 - загальний ви-
гляд різьбового з'єднання великогабаритних дета-
лей за допомогою запропонованого металовиробу,
на фігурах 2-6 наведено варіанти перетину профі-
льованого хвостовика металовиробу у вигляді ба-
гатогранника, шліців, зірочки або ребристої повер-
хні, наприклад, квадрата - фіг. 2, шестикутника -
фіг.  3,  восьмикутника -  фіг.  4,  шліців або зірочки -
фіг. 5 та ребер - фіг. 6.

Металовиріб з профільованим хвостовиком
для з'єднання великогабаритних деталей включає
головку 1, циліндричну робочу частину 2 з різьбою
3 та циліндричний хвостовик 4. Циліндричний хво-
стовик 4 виконано у вигляді багатогранника, шлі-
ців, зірочки або ребристої поверхні. Циліндричний
хвостовик 4 металовиробу у перетині має , напри-
клад, квадрат 5 - фіг. 2, шестикутник 6 -фіг. 3, во-
сьмикутник 7  -  фіг.  4,  шліци або зірочки 8  -  фіг.  5
або ребристу поверхню 9 - фіг. 6. У великогабари-
тних деталях 10 та 11 попередньо виконуються
наскрізні отвори, відповідно, 12 та 13 діаметром,
який дорівнює або більший зовнішнього діаметру
різьби 3 металовиробу. Між гайкою 6 та деталлю
13 може бути встановлена шайба 14.

З'єднання деталей 10 та 11 виконується таким
чином. Робочу частину 2 металовиробу встанов-
люють у отвори 12 та 13 деталей 11 та 10, що
з'єднуються. Надівають шайбу 14 і накручують
гайку 6. Далі на профільований хвостовик 4 наді-
вають інструмент відповідного профілю, за допо-
могою якого утримують металовиріб від прокручу-
вання, а іншим інструментом затягують гайку 6 до
повного з'єднання деталей 10 та 11. Це забезпе-
чує надійне утримування металовиробу при мон-
тажу від повороту, що є рівноцінним утриманню
металовиробу другою особою відповідним інстру-
ментом за головку 1 з протилежного боку. Після
затягування гайки 6, тобто повного з'єднання де-
талей 10 та 11 між собою, інструмент з хвостовика

4 знімають повертаючи його у протилежному на-
прямку основній різьбі робочої частини.

Профільований хвостовик 4 металовиробу,
який виконано у вигляді багатогранника, шліців,
зірочки або ребристої поверхні під інструмент,
який співпадає з профілем інструменту, забезпе-
чить можливість використання торцьового або
накидного інструменту при монтажних роботах.
При цьому слід надавати перевагу використанню
накидного інструменту, який надівають на профі-
льований хвостовик 4 металовиробу і, таким чи-
ном, утримують його від повороту. Використання
накидного інструменту усуває виникнення осьово-
го зусилля по відношенню до металовиробу, яке
може виштовхнути його з отвору особливо ла по-
чатку та в кінці монтажу.

Для зручності «підтягування»  різьби в кінці
монтажу до необхідних параметрів з'єднання або
при «зриві» різьби при роз'єднанні, особливо за-
старілих з'єднань, бажано використовувати тор-
цьовий інструмент,  для якого є необхідність при-
кладання незначного осьового зусилля до
металовиробу, яке не шкодить операції монтажу
деталей, так як воно здійснюється в кінці затягу-
вання різьби (з'єднання деталей), або на початку
роз'єднання деталей.

Таким чином, використання металовиробу для
з'єднання великогабаритних деталей з профільо-
ваним хвостовиком, який може бути болт або
гвинт з головкою і робочою частиною з різьбою та
циліндричним хвостовиком, який виконано у ви-
гляді багатогранника, шліців, зірочки або ребрис-
тої поверхні під інструмент забезпечить виконання
поставленої задачі -зменшення працеємності ви-
конання різьбового з'єднання великогабаритних
деталей.

Операції по з'єднанню - роз'єднанню велико-
габаритних деталей металовиробом з новими
конструктивними ознаками може виконувати одна
особа, що зменшить працеємність з'єднання (роз'-
єднання) великогабаритних деталей майже у 2
рази.

Запропоноване рішення прийнятне для про-
мислового застосування. В інших джерелах інфо-
рмації конструкції з такими ознаками авторами не
виявлені, тому просимо надати даному рішенню
правовий захист.
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