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(73) КИЇВСЬКИЙ НАЦІОНАЛЬНИЙ УНІВЕРСИТЕТ 

ТЕХНОЛОГІЙ ТА ДИЗАЙНУ 
(57) 1. Cпосіб виконання заклепкового з'єднання, 

при якому заклепки у формі металевих стержнів з 
головками вставляють в отвори з'єднуваних дета-
лей, виступаючі за межі з'єднуваних деталей кінці 
стержнів деформують до утворення замикальної 

головки, який відрізняється тим, що перед дефо-

рмуванням у виступаючих за межі з'єднуваних 
деталей кінцях стержнів утворюють циліндричні 
глухі отвори. 
2. Cпосіб виконання заклепкового з'єднання за п. 
1, який відрізняється тим, що циліндричні глухі 

отвори вибирають розмірами за умови: 

d)0,2...8,1(l  ; d)5,0...2,0(d0  , 

де l - глибина циліндричного глухого отвору кінця 

стержнів заклепки; od  - діаметр циліндричного 

глухого отвору кінця стержнів заклепки; d  - діа-

метр заклепки. 

 
 

 
Корисна модель відноситься до загального 

машинобудування, а саме до заклепкового з'єд-
нання деталей, навантаженого поперечними си-
лами. 

Відоме заклепкове з'єднання, при якому за-
клепки у формі металевих стержнів з головками 
вставляють в отвори з'єднуваних деталей, висту-
паючі за межі з'єднуваних деталей кінці стержнів 
деформують до утворення замикальної головки 
[Гузенков П.Г. Детали машин. М., Высшая школа, 
1982, с 36, рис. 2.1]. Виступаючі за межі з'єднува-
них деталей кінці стержнів деформують до утво-
рення замикальної головки розклепуванням нагрі-
того кінця кожного стержня або всього стержня, в 
залежності від його діаметра, до температури 
1000-1100 °С. [Хом’як О.М., Ловейкіна С.О. З'єд-
нання деталей машин. - К.: КНУТД, 2002, с. 6], що 
обумовлює складність технологічних операцій 
утворення заклепкового з'єднання та підвищених 
енергетичних затрат. 

Таким чином в основу корисної моделі покла-
дена задача створити таке різьбове з'єднання, при 
якому зміною умов виконання операцій, забезпе-
чилось би спрощення технології виготовлення за-
клепкового з'єднання деталей та зниження енер-
говитрат. 

Поставлена задача вирішена тим, що в закле-
пковому з'єднанні, при якому заклепки у формі 
металевих стержнів з головками вставляють в 
отвори з'єднуваних деталей, виступаючі за межі 

з'єднуваних деталей кінці стержнів деформують до 
утворення замикальної головки, згідно з корисною 
моделлю, перед деформуванням у виступаючих 
за межі з'єднуваних деталей кінцях стержнів утво-
рюють циліндричні глухі отвори. 

Доцільно, щоб циліндричні глухі отвори були 
вибрані розмірами за умови: 

d)0,2...8,1(l  ; d)5,0...2,0(d0  , 

де l  - глибина циліндричного глухого отвору 
кінця стержня заклепки;  

od  - діаметр циліндричного глухого отвору кі-

нця стержня заклепки. 

d  - діаметр заклепки. 

Утворення перед деформуванням у виступаю-
чих за межі з'єднуваних деталей кінцях стержнів 
циліндричних глухих отворів забезпечує спрощен-
ня технології виготовлення заклепкового з'єднання 
деталей та зниження енерговитрат. 

Утворення циліндричних глухих отворів розмі-

рами за умови: d)0,2...8,1(l  ; d)5,0...2,0(d0  , 

де l  - глибина циліндричного глухого отвору 
кінця стержня заклепки;  

od – діаметр циліндричного глухого отвору кі-

нця стержня заклепки. 

d  - діаметр заклепки, забезпечує прискорення 

технології виготовлення заклепкового з'єднання 
деталей. 
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На фіг. 1 представлена схема заклепкового 
з'єднання. На фіг. 2 представлена конструкція за-
клепки із напівкруглою, як приклад, головкою. 

Заклепкове з'єднання містить деталі 1, 2, кож-
на з яких має (для випадку з'єднання деталей за 
допомогою одної заклепки) отвір, відповідно З, 4, 
заклепку 5, встановлену в отвори 3, 4 деталей 1, 
2. Заклепка 5 містить головку 6, та стержень 7. 
Кінець стержня 7 заклепки містить циліндричний 
глухий отвір 8, розташований співвісно осі заклеп-
ки 5. При виконанні технологічного процесу з'єд-
нання деталей заклепкою, або кількома заклепка-
ми кінець стержня 7 кожної заклепки 5 
деформується (розклепується), утворюючи зами-
кальну головку 9. Для забезпечення працездатно-
сті заклепкового з'єднання розміри циліндричного 
глухого отвору доцільно вибирати із умови рівно-
міцності елементів заклепкового з'єднання: 

d)0,2...8,1(l  ; d)5,0...2,0(d0  , де l  - глибина цилі-

ндричного глухого отвору кінця стержня заклепки; 

od  - діаметр циліндричного глухого отвору кінця 

стержня заклепки; d  - діаметр заклепки. 

Заклепкове з'єднання здійснюється таким чи-
ном. Заклепки 5 у формі металевих стержнів 7 з 
головками вставляють в отвори 3,4 з'єднуваних 
деталей 1,2, виступаючі за межі з'єднуваних дета-
лей кінці стержнів 7 деформують заклепуванням 
до утворення замикальної головки 9, перед дефо-
рмуванням у виступаючих за межі з'єднуваних 
деталей кінцях стержнів 7 утворюють циліндричні 
глухі отвори 8. Наявність циліндричного глухого 
отвору 8 в кінці стержня 7 заклепки спрощує тех-
нологію утворення її замикальної головки 9, зни-
жуючи при цьому необхідні витрати енергії. Анало-
гічно виконується процес виготовлення 
заклепкового з'єднання декількома заклепками. 

Наявність циліндричного глухого отвору в сте-
ржні заклепки не впливає на зниження міцності 
заклепкового з'єднання, навантаженого попереч-
ними силами, оскільки в цьому випадку заклепка 
працює на зріз та зминання її ділянок, не послаб-
лених циліндричним глухим отвором. 
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