
Резьбовые вставки с замковым элементом. 

            Резьбовые вставки с замковым элементом – это современная, улучшенная версия резьбовых 

вставок-футорок, которые давно и успешно применяются для усиления и восстановления  резьбовых 

отверстий.  

       Эти вставки цельные, имеют наружную и, как правило, внутреннюю резьбу.  Но, в отличие от 

всем знакомых вставок-футорок, в верхней части этих рассматриваемых вставок находятся 

металлические замковые элементы (шпонки), а вдоль наружной поверхности прорезаны пазы. Эти 

замковые элементы при окончательном монтаже вставки и предотвращают её выкручивание под 

воздействием температуры,  знакопеременных нагрузок и вибраций.  В зависимости от размера 

вставки, замковых элементов может быть 2 или 4.  

         В зарубежной литературе такие резьбовые вставки с замковыми элементами чаще всего 

называются вставками KEYSERT, KEENSERT, KEY LOCKING INSERT, запирающимися вставками. Для 

простоты будем называть их К-вставками.  

 Особенности этих вставок: 

• изготавливаются в заводских условиях из материала гарантированно высокого качества

(закалённая сталь с антикоррозийным покрытием, нержавеющая сталь);

• имеют высокую точность изготовления резьбовых поверхностей (6H/6g) ;



•  производятся в широком ассортименте для разных условий работы (метрические и дюймовые 

резьбы, облегчённые, усиленные, суперусиленные и т.д.); 

•  твёрдая, цельная конструкция этих вставок  обеспечивает очень высокое сопротивление 

усилию вытягивания; 

•   замковые элементы обеспечивают полную гарантию от смещения, поворота вставки  при 

частых знакопеременных нагрузках, температурных и вибрационных воздействиях любой 

интенсивности; 

•  для подготовки входного отверстия под эти вставки применяются стандартные свёрла и 

метчики; 

•  простой процесс установки и демонтажа; 

•  для установки (вкручивания) К-вставок в подготовленное для них резьбовое отверстие  не 

требуются специальные инструменты; 

•  К-вставки могут использоваться в изделиях из различных материалов, в том числе и в изделиях 

из различных видов пластмасс (не рекомендуется установка этих вставок только в хрупкие 

материалы). 

               Резюмируя можно сказать, что  там, где необходимо надёжнейшее, сверхпрочное,  

виброустойчивое соединение с уникальными свойствами,  могут найти применение К-вставки.   

                 Но в сравнении с пружинными резьбовыми вставками, К-вставки имеют и некоторые 

недостатки: 

•  имеют более высокую цену ;  

•  имеют больший вес и размер и, соответственно, требуют большего пространства для 

установки. 

                  При монтаже (вкручивании)  К-вставки в заранее подготовленную приёмную резьбу детали, 

замковые элементы (шпонки) не мешают процессу вкручивания.  Но после того, как К-вставка займёт 

своё место, эти замковые элементы с помощью специального инструмента сразу все одновременно 

или по одному с небольшим усилием вбиваются в пазы на поверхности вставки, частично сминая 

приёмную резьбу детали.   

                   В результате образуется исключительно прочное механическое соединение, абсолютно 

исключающее возможность смещения вставки относительно детали при любых вибрациях и любых 

знакопеременных нагрузках и с  антикоррозионными свойствами.  

 

  



 
 

 

 

 
 

 

 



Рассмотрим более подробно процесс установки вставок с замковыми элементами.  

 

 

Сверлим отверстие, в котором будем нарезать приёмную резьбу.  Диаметр 

сверла выбираем согласно общим рекомендациям для нарезания 

стандартной резьбы необходимого размера (естественно, ориентироваться 

нужно по внешней резьбе  вставки).   В приведенной в конце этой статьи 

таблице такие данные есть.  

После сверления отверстия настоятельно рекомендуется обработать кромку 

просверленного отверстия зенковкой.  

 

 

 

 

 

Метчиком стандартного размера (не специальным, как при монтаже 

пружинных резьбовых вставок, а именно стандартным) нарезаем 

приёмную резьбу, соответствующую резьбе наружной поверхности 

резьбовой К-вставки, то есть внешней резьбе вставки.  

 

 

 

 

 

 

Вворачиваем резьбовую вставку в подготовленную приёмную резьбу. 

Верхняя часть вставки должна находиться на уровне поверхности детали 

или немного ниже поверхности детали. 

 

 

С помощью специального инструмента одновременно (или по одному с 

помощью подручных средств), все выступающие над поверхностью 

замковые элементы (шпонки) забиваем  в пазы на поверхности вставки. 

Желательно забивать замковые элементы до того положения, при 

котором они не будут выступать над поверхностью детали.  

При забивании происходит частичное смятие приёмной резьбы 

замковыми элементами. Соединение тела детали и вставки становится 

неразъёмным.   

 

 

 



    Очень прост и процесс демонтажа этих вставок: 

• высверливаем часть вставки на длину замкового элемента;

• загибаем стопорные элементы внутрь отверстия;

• экстрактором любого типа выкручиваем остатки вставки.

-
    Теперь можно устанавливать новую вставку. 



Таблица.    Типовая номенклатура и размеры К-вставок. 

Резьба отверстия 
(внутренняя 

резьба вставки) 

Внешняя 
(наружная 

резьба вставки)  

Длина вставки 
в 

установленном 
состоянии, мм.  

Рекомендуемый размер 
отверстия для нарезания 

резьбы под К-вставку, мм. 

Облегчённые вставки 
М5х0,8 М8х1,25 8 6,8 
М6х1,0 М10х1,25 10 8,8 

М8х1,25 М12х1,25 12 10,8 
М8х1,0 М12х1,25 12 10,8 

М10х1,5 М14х1,5 14 12,5 
М10х1,25 М14х1,5 14 12,5 
М12х1,75 М16х1,5 16 14,5 

Усиленные вставки 
М4х0,7 М8х1,25 5 6,8 
М5х0,8 М10х1,25 10 8,8 
М6х1,0 М12х1,25 12 10,8 

М8х1,25 М14х1,5 14 12,5 
М8х1,0 М14х1,5 14 12,5 

М10х1,5 М16х1,5 16 14,5 
М10х1,25 М16х1,5 16 14,5 
М12х1,75 М18х1,5 18 16,5 
М12х1,25 М18х1,5 16 16,5 
М14х2,0 М20х1,5 20 18,5 
М14х1,5 М20х1,5 20 18,5 
М16х2,0 М22х1,5 22 20,5 
М16х1,5 М22х1,5 22 20,5 
М18х1,5 М24х1,5 24 22,5 
М20х2,5 М30х2,0 30 28 
М20х1,5 М30х2,0 30 28 
М22х1,5 М32х2,0 32 31 
М24х3,0 М33х2,0 33 31 
М24х2,0 М33х2,0 33 31 

   К-вставки, рассмотренные в этой короткой статье, это только часть всей предлагаемой 

производителями номенклатуры.  Некоторые особенные вставки с замковым элементом будут 

рассмотрены отдельно.  




