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• Процесс клепки заключается в осаживании выступающей части стержня 
заклепки и формирование из него замыкающей головки требуемой формы.

• Общая длинна заклепки, необходимая для соединения пакета толщиной S, 
определяется из соотношения: 

       где,    - припуск на замыкающую головку. По нормалям примерно равным 
1.3 диаметра заклепки



      Образование замыкающей головки происходит методом прессования или 
ударом. При прессовой клепке применяются клепальные прессы или автоматы, а 
при ударной - пневматические клепальные молотки.



Прессы для клепки узлов и панелей:



Технические характеристики 
клепальных прессов:



Схема полуавтоматического пресса 
КП-602 для групповой клепки:

1-станина; 2-верхняя 
клепальная головка; 3-
нижняя клепальная 
головка; 4-щупы; 5- 
выравнивающее 
устройство



Клепальный автомат АК-2,2-05:

 1-станина;
 2-нижняя клепальная   
головка;
 3-верхнии сверлильно-
зенковальная и клепальная 
головки;
 4-пульт управления



Схема образования замыкающей 
головки заклепки при клепке 
пневматическим молотком:

 1-изделие;
 2-нервюра; 
 3-поддержка;
 4-молоток;
 5-заклепка;
 6-обжимка;
 7-цилиндр молотка;
 8-поршень


