
Восстановление и усиление  резьбы с помощью пружинных проволочных вставок. 

К сожалению, повреждение резьбы в отверстиях различных деталей явление очень и очень 
распространённое. Повреждение может произойти как при изготовлении детали, так и во 
время её эксплуатации. Никто не застрахован от этого. 

Большинство из известных способов восстановления резьбы  сводятся к рассверливанию 
резьбового отверстия  под больший диаметр с последующим нарезанием новой резьбы.   
Однако, это не всегда оправданно. 

Что же делать? На помощь приходит простой и эффективный метод восстановления 
повреждённой резьбы с помощью проволочных резьбовых вставок. 

Этот метод совсем не нов. Мы не имеем точных данных его первого применения, но ниже 
приводим образцы рекламы вставок, датированной далёким 1938 годом. 





Таким образом, из приведенных образцов рекламы видно, что уже почти  80 лет назад данный 
метод уже имел широкое практическое, коммерческое  применение.  

По другим источникам, применению этого метода усиления и восстановления резьбы в 
отверстиях дало толчок активное использование алюминия в самолётостроении, что 
приблизительно указывает на уже упомянутый  временной период.  

Метод чрезвычайно широко распространился по всему миру.  Может и не так активно, но 
применялся этот метод и в СССР. Серийно выпускались резьбовые вставки, комплектовались 
наборы, распространялась технология его применения.  





В мире применение этого метода чрезвычайно популярно. Отсюда и громадное количество 
фирм-производителей.  

Необходимо отметить, что вставки в настоящее время всеми производителями выпускаются  
по единому стандарту DIN 8140, первое издание которого, по нашим данным,  было выпущено 
в 1988 году. А вот инструмент для монтажа, демонтажа и соответствующие технологии могут 
незначительно отличаться у разных производителей, однако общие принципы описываемого 
нами метода остаются неизменными уже на протяжении многих лет. 

Хотя прогресс на месте не стоит и появились вставки без технологических хвостовиков,  из 
особых материалов, но о них мы поговорим в других статьях.  Сейчас же общий обзор 
наиболее распространённых вставок с технологическим хвостовиком.  

Комплексное  предложение из вставок, технологии установки, инструмента обычно именуется 
“cистема” c добавлением отличительного фирменного названия изготовителя. Например  
система  ”BaerCoil” и так далее. Есть и фирмы, предлагающие только вставки – особенно 
много их в Китае, где очень быстро учатся на ошибках других и с большим энтузиазмом 
берут на вооружение  самое передовое, что есть в мире. 

Как уже отмечалось, типовая  “система”   состоит из проволочных резьбовых вставок, 
произведённых в соответствии с требованиями упомянутого стандарта, и инструмента для 
установки этих резьбовых вставок в отверстие, которое предварительно подготавливается с 
помощью свёрл определённых, рекомендуемых производителем “систем”, размеров. Свёрла 
могут входить в комплект поставки. Но это не обязательно. Пользователь может свободно 
применять свёрла сторонних производителей.  



Что касается метчиков, то они специальные, их размеры, в основной массе,  значительно 
отличаются от стандартной линейки метчиков. Отсюда и специальная маркировка метчиков – 
по конечному результату после монтажа вставки в ложемент подготовленный с помощью 
метчика.  То есть, если на метчике таком написано М6*1,0 и дано обозначение системы, 
например V-Coil , то это означает, что такая резьба будет получена после того, как будет 
смонтирована соответствующая вставка.  То есть конечный результат. 

Ещё раз акцентирую на этом внимание: особый метчик с особой маркировкой ! 

Проволочные резьбовые вставки представляют собой спираль с ромбическим профилем, 
соответствующим профилю резьбы.  



Требуемые  размеры отверстия под установку вставки, размеры уже установленной вставки в 
подготовленное отверстие – всё это оговорено в уже упомянутом нами стандарте DIN 8140. 

Отметим, что согласно стандарта DIN 8140, резьба образованная специальным метчиком 
системы  для дальнейшего монтажа вставок называется внутренней (входной) резьбой. Та 
резьба, которая уже образована вставкой  - внешняя резьба (резьба под винт).  

После установки резьбовой вставки значение допуска внешней резьбы под винт должно 
соответствовать значению 6H. 



 В описываемом  стандарте приведены и правила обозначения на чертежах внутренней 
(входной) резьбы, установленной резьбовой вставки, и изображения винтового соединения со 
вставкой в сборочном чертеже. 



Стандарт оговаривает и материал , из которого изготавливаются вставки – 
коррозионностойкая, закалённая, термостойкая сталь или бронза.   

Многие производители выпускают вставки и из других материалов , но эти вставки относятся к 
вставкам специального назначения.  Например для аэрокосмической отрасли. 

 Серийные резьбовые вставки имеют определенное количество витков. Стандартно 
выпускаются вставки 1D, 1,5D, 2D, 2,5D, 3D. Это означает,  что длина вставки равна одному 
диаметру, двум диаметрам и так далее. Заметим, что длина вставки в свободном состоянии и 
в смонтированном отличается. Поэтому нужно помнить, что обозначаются длины в 
смонтированном состоянии. Отметим так же, что более длинную вставку всегда можно 
укоротить “скусыванием” лишних витков, а вот более короткую “вытянуть” до нужного размера 
уже невозможно. 

В описываемом нами стандарте дана таблица с истинными размерами вставок в уже 
смонтированном состоянии – весьма полезная информация для конструкторов и технологов. 

Рассматриваемый нами метод восстановление резьбы в отверстии общепризнан наиболее 
дешёвым и эффективным из всех существующих. Он чрезвычайно прост- необходимо 
выполнить всего три действия: 

1. Сверление.

Отверстие с повреждённой резьбой засверливается  для удаления поврежденной резьбы. 
Рекомендуемый  диаметр сверла зависит от вида резьбы и её параметров и обычно 
приводится каждым производителем  в специальных таблицах - рекомендациях. Как правило, 
производители вставок предлагают к поставке  всю гамму рекомендованных свёрл, однако 
ничто не мешает использовать стандартные свёрла необходимого размера от других 
производителей.  

2. Нарезка резьбы.

Нарезать резьбу метчиком соответствующего диаметра. Метчики предлагаемых систем   
имеют определённые  отличия от стандартных, поэтому использовать метчик идущий в 
комплекте (рекомендуемый производителем)  ОБЯЗАТЕЛЬНО! Только при выполнении этого 
условия – применения специальных метчиков – результат будет оптимален. 



3. Установка проволочной пружинной вставки.

С помощью специального приспособления, так же обязательно входящего в комплект каждой 
предлагаемой на рынке  “системы”, произвести  установку резьбовой вставки в 
подготовленное отверстие.  При использовании вставок в ремонтных целях целесообразно 
использовать ручные установочные приспособления. А вот когда вставки применяются при 
серийном изготовлении каких либо деталей  для усиления резьбовых отверстий, когда таких 
вставок монтируется много – не обойтись без установочных приспособлений для 
механического привода. Например установочные приспособления под шуруповёрт. 

 И дополнительное действие – обломать технологический хвостовик (установочную цапфу) по 
специально для этого сделанному надрезу.  Если вставка монтируется в глухое отверстие и 
её длина соответствует длине болта, то технологический хвостовик можно и не обламывать. 

Кстати, в стандарте DIN 8140 технологический хвостовик вставки  обозначен как нажимной 
упорный наконечник.   

В результате всех описанных действий  мы получаем новую резьбу, не только не 
уступающую  по своим прочностным характеристикам, оригинальной резьбе, но значительно 
её превосходящую. 

При необходимости, резьбовые вставки с помощью специальных приспособлений, опять же 
входящих в “систему”,  можно извлекать. 

Для обламывания и извлечения технологического хвостовика ( или по стандарту – нажимного 
упорного наконечника), применяется специальный инструмент, также предлагаемый 
изготовителями “систем”,  а на вставках большого диаметра можно с успехом использовать и 
обычные  плоскогубцы.   

Наружный диаметр каждой резьбовой вставки в свободном состоянии больше принимающей 
резьбы  на точно рассчитанную величину.  Эта разница обеспечивает необходимый натяг в 
месте посадки резьбовой вставки и не даёт ей самостоятельно выкручиваться. Резьбовые 
вставки устойчиво и практически без зазора  располагаются в принимающей резьбе.  При 
такой очень прочной посадке  полностью отпадает необходимость использовать клей для 
фиксации, как рекомендуется  в случае с классической втулкой. 



Упругие свойства резьбовых вставок позволяют равномерно распределить нагрузки  и 
напряжения. Угловая и шаговая погрешность компенсируются по всей длине резьбовой 
вставки, в результате чего достигаются идеальные условия для передачи  усилия между 
болтом  и приёмной резьбой и, как следствие, – увеличение срока службы резьбового 
соединения  при любых статических и динамических нагрузках. 

Для ещё более прочной посадки и, соответственно, ещё более надёжного резьбового 
соединения, выпускаются  специальные, блокирующиеся резьбовые вставки с 
шестигранными стопорящими витками в середине вставки. (такие вставки имеют другой цвет, 
отличный от стандартных – обычно красный). По стандарту это вставки типа В. 

Процитируем стандарт: “ Действие стопорного элемента основано на силе трения, которая 
противодействует ослаблению и самоотвинчиванию резьбового соединения”. 



Отметим, что хоть мы и говорим о системах для ремонта резьбовых соединений, но наиболее 
интересное их применение - усиление несущей способности резьбы  в корпусных деталях, 
деталях сложной формы, больших размеров или высокой стоимости. Все производители 
систем на это акцентируют внимание потребителей. Ведь усиление несущей способности 
резьбы – главное свойство . А ремонт – уже вытекающее отсюда применение.  

Описываемые системы позволяют создать сверхпрочные резьбовые соединения, 
допускающее большую нагрузку в металлах низкой прочности (алюминий, сплавы на основе 
алюминия и магния), а также  в пластике и дереве. Появляется возможность изготовления и 
восстановления резьбовых отверстий в тонкостенных деталях, уменьшается износ резьбы 
при частых завинчиваниях и отвинчиваниях. 

Применение пружинных резьбовых вставок предоставляет конструктору свободу в выборе 
материала и его толщины. Из-за уменьшения напряжений в резьбовом соединении, 
конструктор волен подбирать крепёжные элементы меньших размеров, чем обычно, когда 
вставки не применяются. 

Вследствие уменьшения места соединения и сокращения размера, например болта, а также 
экономии материала, рабочего пространства и веса при одинаковых или более высоких 



требованиях, предъявляемых к резьбовому соединению, достигается значительное 
сокращение затрат.

Ещё одно применение резьбовых вставок  - лёгкий переход  с одной резьбы на другую, 
например с дюймовой на метрическую. Всё очень просто: высверливается резьба, к примеру 
дюймовая, и с помощью соответствующего метчика нарезается резьба под подходящую 
метрическую  вставку. Результат – уже новая, необходимая нам резьба повышенной 
прочности.    

Спектр применения резьбовых вставок очень велик. Это и автомастерские, и авиационные 
мастерские, судоремонтные заводы, различные машиностроительные предприятия. 
Резьбовые вставки  применяются также и в медицинском оборудовании. При  производстве 
пластмассовых изделий  и изделий из дерева…. 

Описываемые в этой статье  вставки  применяются везде, где нужна качественная резьба для 
надежных резьбовых соединений. 

Возвращаясь к вопросу ремонта, нужно отметить, что резьбовые вставки хорошо 
зарекомендовали себя в самых разных отраслях,  таких, как ремонт авто и мототехники при 
ремонтах узлов выполненных из сплавов алюминия - головки блока цилиндров, коробки 
передач и т.д. Резьбовые вставки очень надежно ведут себя при ремонтах резьбы свечей и 
форсунок.  Для этих целей выпускаются специальные вставки и специальный инструмент. 

Широкое применение резьбовые вставки получили при ремонтах турбин на атомных 
электростанциях. В данном случае нужно отметить, что ремонтные вставки производятся так 
же очень больших размеров. 




