


Автор этой брошюры, Валентин Иванович Анисимов
■— человек известный и уважаемый в мире велоспорта.
Каждый спортсмен велосипедист, какого бы класса он не
был, считает за честь и радость получить от Валентина
Ивановича консультацию или техническую помои^ь. Этот
высокий авторитет добывался им в работе со сборными
командами СССР и Ленинграда на всесоюзных и
международных гонках.

Сейчас Валентин Иванович Анисимов трудится в ЛОС
«Динамо», щедро делится с молодыми спортсменами
своим богатым опытом. Его инструментами,
приспособлениями и технологиями ремонта велосипедов
пользуются гони^ики многих городов страны. Теперь этот
опыт станет достоянием широких слоев поклонников
велосипеда.

^ Юрий  Мелихов
I /О мастер спорта  СССР

П р е д и с л о в и е

Велосипед — не  только простое и  общедоступное средство для
передвижения на  довольно большие расстояния, но  также
экономическая и  быстроходная машина, на  которой можно пере-
возить значительный груз. Кроме того — это прекрасное средство
для укрепления здоровья, не  загрязняющее окружающую среду.
Именно поэтому велосипед получил широкое распространение во
всем мире.

В настоящее время в  мировой  научно-технической литературе
очень много книг посвящено устройству и  ремонту велосипедов
различных марок и  фирм,  но  такие вопросы , как изготовление станка
для правки колес, правильная, жесткая сборка колес и  их
регулировка, облегчение ободов для увеличения скорости
велосипеда, многими авторами описаны  очень кратко, а иногда и
вовсе обойдены из-за чрезме!^ и  сложиисти описании  и  большого
числа действий, о которых необходимо упомянуть.

Вот почему эта брошюра и  называется «Немного о колесе»:
материал изложен в  ней  по  возможности кратко,  просто,  с большим
количеством рисунков и  чертежей для лучшего понимания
читателем, и  поэтому брошюра доступна всем от мала до велика.



ИЗГОТОВЛЕНИЕ СТАНКА 

ДЛЯ ПРАВКИ  КОЛЕС

Устройство станка показано на  рисунках 1 — 8. Его можно
сделать из алюминиевых и  дюралюминиевых пластин  и  уголков
30X30, толщиною 2 мм.

Прежде всего изготовляются наружные детали рамки станка (рис.
2).

Произведите разметку двух заготовок по  рис. 2. Если заготовки
вырубать зубилом, то дается припуск 1 — 2 мм, а если их
выпиливать ножовкой — 3—4 мм. В данном случае лучше пользо-
ваться зубилом, т. к. дюралюминий —- материал хрупкий.

1ЙП

Станок для правки колес позволяет исправлять «восьмерку»
(боковое биение  обода), «эллипс» (биение  по  диаметру) и  создать
«зонт» (отклонение центра обода от центра оси)  с точностью до 0,5
мм.

Полученные заготовки следует обработать напильником до
указанных размеров и  зачистить наждачной бумагой.

Затем на  одной заготовке (рис. 2) изготовляем три паза.  Делается
это так: по  краям пазов, отступив 2,5 мм по  осевой линии ,  намечаем
кернером место сверления, а затем сверлим отверстия диаметром 5
мм. Прямые линии  вырубаем легкими ударами зубила и
обрабатываем кромки надфилем. Просверливаем два отверстия
диаметром 5 мм на  расстоянии 124 мм.

Затем делаются:
а) прямоугольные планки (рис. 3)

б) соединительные планки, (рис. 4)
В отверстиях диаметром 4 мм метчиком М5Х0,8 нарезаем

резьбу.
в) Барашки (рис. 5)
Деталь требует токарной работы, поэтому ее необходимо

заказать на  заводе или  использовать барашки от манеток.
Можно поступить и  так: на  болт М5Х0,8 длиною 25 мм одеть

шайбу, затем — гайку под ключ 14 или  17, снова шайбу и  двумя-
тремя гайками М5Х0,8 законтрить болт.

На детали А без пазов (рис. 2) клеем «Момент» зафиксируйте
две детали III (правую и  левую, рис. 4), тпхательно совместив
внешние контуры. Затем приклейте на  них в  нижней  части две
детали V (правую и  левую,  рис. 4), а на  верхние концы наклейте
две детали IV (рис. 4). Таким образом, с боков получились две
направляюш,ие  для подвижных планок I (рис. 3), а в  центре нижней
части направляюпдая для подвижной  планки II (рис.  3).  Аккуратно
проверьте свободу движения всех трех планок в  направляющих.
Если планки не  проходят свободно,  их нужно подогнать по  месту.
Теперь наклейте последний  слой конструкции— де1^аль А с пазами
(рис. 2).

Осторожно сжав конструкцию струбцинками, просверлите
десять отверстий по  схеме (рис. 6) и  скрепите рамку станка
заклепками. Для того, чтобы при  клепке детали не  сместились,
временно  соедините их винтиками по  диаметру заклепок. Не
забудьте раззенковать отверстия с нижней  стороны (на  детали А без
пазов), т.к. там шляпки заклепок должны быть заподлицо с
поверхностью. Еще один  технологический совет: клей при  фиксации
деталей можно наносить точечно.

Сборка рамки  станка

Перед сборкой все подготовленные плоские детали необходимо
протереть бензином для обезжиривания.

После клепки окончательно обработайте контуры рамки на-
пильником и  наждачной бумагой. Затем просверлите насквозь два
пятимиллиметровых отверстия (см. рис. 3).

Поставьте на  места планки I и  II (рис. 3), вкрутив в  них барашки
через пазы детали А. Еще раз проверьте: при  наклонах рамки
планки должны свободно двигаться в  наппавляюших

Изготовление  стоек  станка
Особое внимание  следует обратить на  изготовление деталей по

рисункам 7, 8, 9 и  10, т. к. неточность разметки отверстий приведет
к искривлению станка и  его неустойчивости при  работе. Поэтому
доводку по  наружным размерам, сверление отверстий



стоек (рис. 7—9) и  опорных планок (рис. 10) станка следует
производить только попарно, зажав их в  тиски.

Разметив и  обработав два уголка 30X30X2, расположите их
согласно рис ': 7. ^

Изготовление последних деталей — опорных планок станка (рис.
10) не  представляет трудности. Нарежьте метчиком М5Х0,8 резьбу в
отверстиях 4 мм.

Затем в  верхних боковых частях уголков приклепайте по  одной
пластине с размерами 40X28X6 (или  по  три с размерами 40X28X2) и
доведите их до вида, изображенного на  рис. 8.

Просверлите отверстия согласно размерам. В отверстиях
диаметром 4 мм нарежьте резьбу М5Х0,8.

Верхние концы стоек обработайте в  соответствии с рис. 9.
Внешние боковые плоскости уголков разделите штангенциркулем

по  осевой линии  пополам.  Затем от самого верха уголков на  осевых
линиях отметьте расстояние равное '1Ь мм. Наметив полученные
точки кернером,  просверлите отверстия диаметром 10 мм.  Ножовкой
сделайте два параллельных пропила до соединения их с отверстиями,
оставляя припуск 1-2 мм вовнутрь. Доводку до размера сделайте
напильником и  наждачной бумагой. Гнезда для зажима колес
эксцентриками готовы.

Сборка  станка

Соедините стойки с опорными планками при  помощи болтов
М6Х1 так, чтобы стойки оказались внутри. Совместив оставшиеся
два отверстия,  завинтите  в  них болты М5Х0,8. Угол между стойкой и
опорной  планкой должен составлять 60 — 70°. Двумя болтами
М5Х0,8 прикрепите рамку велостанка к стойкам.

Станок для правки колес готов (рис. 1).
Если есть возможность с помощью фрезерного станка изготовить

деталь по  рис.  11,  то необходимость изготовления деталей но  рис. 4
полностью отпадает.

Далее ключ необходимо закалить. Для этого его нагревают до
ярко-красного каления (750 — 850° С) и  опускают в  воду. Эту
операцию необходимо провести возможно быстрее, т. к.
охлаждение должно длиться всего 2-3 секунды. Закаленный ключ
становится твердым и  хрупким. Чтобы уменьшить хрупкость и  снять
внутренние напряжения, производится отпуск. Закаленный ключ
шлифуют наждачной шкуркой до металлического блеска и  снова
нагревают до 200 — 300° С . Начиная с 220° С  на  ключе появляются
пленки окислов железа различных цветов — от светло-желтого
(220° С) до синего (300° С). Для твердых металлов отпуск
производится до желтого цвета, а для мягких — до синего.

Быстрее всего ниппельный  ключ можно изготовить из подшип-
ника № 203. Выньте внутреннюю обойму с шариками, затем
сделайте шесть пропилов  шириной 3 ,3 мм на  наждачном камне (с
диаметром не  более 70 мм, т. к. камень может разорваться при
обработке) на  глубину 4,5 мм. Закалка здесь не  нужна.

Как  обойтись  без  станка
для правки  колес

Для выправки «эллипса» можно использовать подручные
средства — две стянутые резинками чертежные линейки, между
которыми располагается вилка, а для выправки «восьмерок» —
колодки тормоза.  Но эти  способы плохи тем,  что точность выправ-
ки колес мала; в  первом случае необходимо снимать тормоз, и
наоборот, во  втором — приходится снимать линейки, а гайку
крепления тормоза — ослаблять.

И .  ИЗГОТОВЛЕНИЕ  НИППЕЛЬНЫХ  КЛЮЧЕЙ

Для изготовления ниппельного ключа на  токарном станке
вытачивается кольцо с наружным диаметром 40  мм,  внутренним—
30 мм и  высотою 10 мм. Материалом может служить любая
инструментальная сталь, например, У7 и  У8 или  легированные
стали типа ХВГ или  Х-12М и  т. д.

Затем ножовкой пропиливается по  окружности шесть пазов
шириной 3 мм на  глубину 4,5 мм (рис. 12). Доводка осуш^еств-
ляется надфилем до 3,25 мм в  ширину и  5 мм в  глубину.

Сделать ключ (рис.  13)  третьим способом наиболее сложно,  но
он  хорош тем,  что охватывает грани ниппелей  с четырех сторон и
не  срывает их. Для изготовления такого ключа возьмите
металлический стержень длиной 50 мм круглого (диаметр 10 мм)
или  прямоугольного (10X10 мм)  сечения.  С  одного конца отмерьте
12 мм по  длине  и  этот участок обработайте напильником или  на
наждачном камне, снимая по  3  мм сверху и  снизу.  Найдите центр
обработанного участка и  отметьте кернером место для отверстия
диаметром 3 мм. Зажмите эту часть в  тиски и  по  оставшейся
большой части ударьте молотком до образования 15 — 18°. Затем
просверлите отверстие диаметром 3  мм и  надфилем превратите его
в  квадрат со сторонами 3,25 мм.  Ножовкой по  металлу пропилите
согласно чертежу паз 1,95 — 2,00 мм, т. е. на  толщину спицы .

Обработайте ключ снаружи окончательно,  снимая фаски с углов,
округляя их напильником и  наждачной бумагой.  Закалку проведите
другим способом: нагрейте ключ до малинового цвета и  быстро
опустите его в  банку с машинным маслом. Ключ готов.



111 .  ПОДГОТОВКА  ОБОДОВ

К СБОРКЕ  КОЛЁС
Зажмите левую часть оожимки вертикально в  тиски так,  чтобы

стержень диаметром 4  мм выступал над губками тисков примерно
на  высоту 25 мм. На него наденьте обод внутренней частью и
осадите пистоны  обжимкой, ударяя по  ней  молотком. Операцию
повторяйте со всеми 36 пистонами (рис. 15). Будьте аккуратны,
чтобы вместо осадки пистонов не  пробить обод обжимкой!

Обод ХВЗ массового использования весит 365 г, а лучших фирм
мира — от 160  до 220 г.  Обод является главной составной частью
колеса.  Обычно  облегчают обод колес,  предназначенных для гонок
с раздельными стартами и  командных. Облегченный обод заднего
колеса (именно  его и  вращает гонщик) дает многие преимущества
по  сравнению с необлегченным. Многие гонщики считают, что
облегчение обода заднего колеса на  20—25 граммов равносильно
облегчению общего веса велосипеда примерно на  1 килограмм.
Этот вопрос  спорный ,  но  результаты,  показанные одним и  тем же
гонщиком, выше на  облегченных ободах.

При облегчении на  45 г вес обода составляет уже 320 р, но
вместо пистонов необходимы шайбы, размеры и  конфигурация
которых приведены на  рис. 16.

а )  Новый обод
Прежде всего обрабатывается стык обода.  Снимите неровности

напильником и  зачистите наждачной бумагой. Чтобы пистоны
ободов не  выскакивали после 2—3 месяцев эксплуатации колес,  их
обивают специальным приспособлением (рис.  14),  выточенным  на
токарном станке и  закаленным.

Чтобы изготовить шайбы для обода, возьмите дюралюминиевую
пластину с размерами 108X60X1 (мм), разметьте ее штан-
генциркулем согласно рис. 17.

Точки сверления (пересечения тонких линий)  отметьте кернером
и  просверлите отверстия диаметром 4 мм. Затем ножницами  по
металлу разрежьте пластину на  36  частей с размерами 18X10X1 мм.
Заготовки шайб выправьте молотком и  насадите на  болт М4Х0,8
длиною 30  — 35  мм по  18  штук, стягивая их гайкой болта.  Все это
зажмите в  тиски и  обработайте напильником до размеров, указанных
на  рис. 16. Ту же операцию повторяем с оставшимися 18
заготовками.

Вес 36 изготовленных шайб равен 16 граммам. Следовательно,
вес облегченного обода с шайбами составит 320 - | -  16 = 336 г,  т.  е.
меньше на  29  г,  чем пистонированный .  Весь обод содержит обычно
36 отверстий под пистоны  или  шайбы (есть обода по  28, 32 и  40
отверстий). Возьмем 1/36 часть обода с наружной стороны и  р: 1

^.дсчим ее ь;а четыре [ ) а в и 1 я е  чгюти, отметив три точки между
отверстиями.  Аналогично поступим с оставшимися 35-тью частями.
Затем сверлом 10 мм высверливаем  углубления в  местах, отмеченных
кернером, на  глубину 5/6 толщины обода. Чтобы не  ослабить
наружную часть обода,  просверлив  ее насквозь,  на  сверло надевают
ограничитель из дерева диаметром 25 мм и  длиною, равной
расстоянию от патрона дрели до начала режущих кромок сверла (рис.
18).

применяются пасты ГОИ, которые действуют на  поверхность ме-
талла и  механически, и  химически. Они  имеют в  своем составе окись
хрома, стеарин, керосин и  некоторые другие вещества.

Грубая паста (темно-зеленого, почти  черного цвета с отдельными
заметными крупинками)  снимает слой металла толщиною в  десятые
доли миллиметра, средняя (темно-зеленого цвета) — в  несколько
десятков микрон, а тонкая (светло-зеленого цвета) — слой металла в
несколько микрон. Грубая паста оставляет на  обработанной
поверхности штриховку и  матовитость, средняя оставляет меньше
следов, тонкая позволяет добиться зеркального блеска.

Припуск на  полировку должен быть равным 0,01 — 0,03 мм.
Полируют деталь на  войлочном круге, покрытым пастой ГОИ,

прижимая ее не  очень сильно, т. к. иначе будет происходить
сгорание покрытия от сильного трения.

При отсутствии электромотора с полировочным кругом
поступают следующим образом. Десять граммов аптечной буры
смешивают с несколькими каплями нашатырного спирта. Этой
пастой натирают обработанный наждачной бумагой обод. Когда
паста подсохнет, обод протирают суконкой до блеска.

г )  Старый обод
Искривленный обод может быть исправлен.  Искривления бывают

двух родов: боковое и  диаметральное.
В первом случае поступают так: располагают обод выгнутой

частью вверх,  а края по  границе искривления ставят на  деревянные
бруски (торцом кверху). Затем на  середину выгнутой части плашмя
кладут гладкую доску или  ровную пластину из алюминия и  по  ней
наносят удары молотком до полного исправления обода (рис. 19).

           
т            

Для снижения общего веса колеса обычно ниппели  заменяют на
дюралюминиевые. Готовый обод следует отполировать.

в )  Полировка
Для полировки поверхности обрабатываемого материала



при  диаметральном искривлении поступают аналогично, только
деревянные планки,  срезанные под углом 10—12°, кладут плашмя,
чтобы границы  искривления внешней части обода полностью
лежали на  них. Удары наносят по  торцевому бруску, распо-
ложенному в  центре (рис. 20).

Дальнейшие операции  аналогичны подготовке нового обода к
сборке колеса.

При исправлении обода соОранного колеса участок искривле-
ния освобождают от спиц . Остальное — аналогично вышеизложен-
ному.

IV. СПИЦЫ

Каждая спица  состоит из трех частей: головки, средней и
резьбовой частей (СПМ2,1X0,4).

На головке условными значками обычно указывается фирма-
изготовитель. Спицы  ХВЗ не  имеют обозначения.

Спицы  бывают обычные и  редуцированные (неправильно на-
зываемые иногда «тянутыми»). В отличие от обычных каждая
редуцированная спица  отдельно испытывается под статической
нагрузкой, изготовляется из лучших сортов проволочной  стали, в
головке и  резьбовой части имеет диаметр больший, чем в  средней.

Способ сборки колес зависит от длины  спиц ,  диаметра фланцев
втулок, длины  ниппелей  и  способа заделки пистонов обода. На
фирменных ободах ниппель находится на  наружной части обода,  а у
ХВЗ — внутри обода.

Колеса собирают на  два, три и  четыре «креста». «Крест» —
точка пересечения любой спицы  с другими. Сколько точек
пересечения, столько и  «крестов». Чем больше «крестов», тем
жестче колесо.

Шлифование производится следующим образом.  На старую ось
накручивают конуса, законтривают их. Затем ось вставляют в
патрон  сверлильного или  токарного станка, и  место впадины
конусов «а» обрабатывают шлифовальной шкуркой методом
прижимания .

Погнутую ось можно выправить . На концы ее накручиваем ко-
нуса, кладем на  ровную металлическую поверхность и  ударяем
молотком по  ее выпуклости до полного исправления.

Ось заднего колеса собирают с правой  стороны, т. е. со стороны
резьбы под пятерик в  следующем порядке: конус, шайба с усом,
втулочка и  контргайка,  отстоящая от конца оси на  5—6 мм (размер
перьев рамы по  толщине) — рис. 22.

РАЗМЕРЫ СПИЦ (В ММ)

О б ы ч н ы е  Р е д у ц и р о -
в а н н ы е

ХВЗ — 295 ХВЗ —301
ХВЗ — 301 — 305 Полумесяц — 301
ХВЗ —300 — 301 Альпина —309—310

Втулки

Подготовка втулок к эксплуатации имеет огромное значение.
При разоорке втулок, как и  всех узлов велосипеда, связанных с
конусами, чашками и  шарикоподшипниками необходимо не
смешивать детали левой и  правой  сторон, т. к. в  процессе
эксплуатации они  уже прикатаны.

Разберем втулку на  детали, тщательно промоем их в  керосине
(бензине, уайт-спирите ,  спирте, ацетоне и  т. д. )  и  вытрем насухо
чистой  тряпкой.

Внешним осмотром всех деталей выясним, нет ли  раковин
(трещин,  углублений)  в  шарикоподшипниках, на  конусах,  в  чашках,
запрессованных во  фланцы, прямая ли  ось,  не  лопнули ли  фланцы
втулок,  есть ли  ус в  шайбах и  каково состояние резьбы М35Х1  под
пятерик, допуск которой равен М34,7Х1 (при  меньшей величине
произойдет ее срыв).

Если все соответствует норме, то приступаем к измерению
шариков при  помощи микрометра или  другим способом: берем один
шарик и  зажимаем его не  очень сильно между губками
штангенциркуля, закрепляем это положение фиксирующим губки
болтом. Оставив штангенциркуль в  данном положении ,  вынимаем
шарик и  вставляем другой, т.  е. промеряем его на  ощупь. Поступаем
так и  с остальными шариками. Ошибка при  измерении здесь
незначительна и  не  влияет на  легкость хода, а время измерения
сокращается.

Новые конуса необходимо перед эксплуатацией отполировать на
участке «а», обозначенном на  рис. 21, но  при  этом следует помнить ,
что полировке обычно предшествует шлифование, которое
производится с помощью шлифовальных шкурок.



Затем, взяв в  правую и  левую руки специальные конусные ключи
или  ключи ХВЗ (рис. 23), вставляют их в  пропилы конуса и
контргайки и  вращают, затягивая контргайку и  ослабляя конус
одновременно.

затягиваем и  контргайку. Далее поступаем так же, как при  сборке
правой  стороны задней оси,  когда одновременно затягивали конус и
контргайку,  следя за тем,  чтобы втулка легко вращалась без качки в
подшипниках и  Оез затяжки шариков.

Измерьте длину оси втулки, разделите ее пополам и  середину
отметьте на  втулке тоненькой полоской изоляционной  ленты. Это
будет служить для вас ориентиром при  создании «зонта».

Сборка  колеса
Возьмем обод в  левую руку и  расположим его так, чтобы стык

оказался в  верхней точке. Замечаем, что отверстия по  сторонам
стыка просверлены не  по  одной линии ,  а по  двум параллельным,  и
одно отверстие расположено дальше от нас, другое — ближе. С
ближнего и  начнем сборку колеса.

На фланце втулки видны  18  отверстий под спицы . 9 отверстий
раззенкованы с внешней стороны. В любое из этих последних
вставляем спицу головкой с внешней стороны,  а резьбовой частью в
ближайшее к нам отверстие у стыка. Закручиваем ниппель. Как-
нибудь отметим эту спицу, т. к. в  дальнейшем она будет служить
в^качестве ориентира (рис. 25).

Втулку можно отполировать, только следует помнить , что на
резьбу задней втулки необходимо навернуть храповик от пятерика
для ее сохранения при  полировке.

В качестве жидких смазок для втулок используются машинное
масло, авто^' веретенное масло (но  не  олифу!); густых — циатим-
201, тс веский вазелин, солидол и  т. д. Излишнюю смазку вводить  во
.улки не  рекомендуется, т. к. она вытечет, загрязняя велосипед и
однотрубки.

Все втулкипередние и  задние имеют по  9 шариков с каждой
стороны; исключение составляет передняя втулка ХВЗ, в  которой с
каждой стороны — по  10 шариков (рис. 24).

Вторую спицу вставляем аналогичным образом справа или  слева
от первой ,  но  пропустив одно отверстие на  фланце,  а ее резьбовую
часть вставляем в  отверстие обода, отстоящее от того, в  котором
находится первая спица  на  три,  т.  е.  через 3-й  в  4-е,  как изображено
на  рис. 26.  Подобным же образом вставляем оставшиеся 7 спиц , и
четверть колеса собрана.

Собрав втулку, начинаем регулировку конусов. Левой рукой
вставляем ключ в  г р а н и  к()1ггр[ лйки, собранной и  законтренной ранее
части оси,  а ключом в  правой  руке затягиваем конус левой стороны
до исчезновения во  втулке люфта. Добившись этого.

Головку 10-й
спицы  вставляем в
любое отверстие
внутри втулки.
Направляем ее в
сторону,
противоположную
девяти спицам.
Замечаем,  что 10-я
спица  пересекает
соседнюю в  верх-
ней  точке фланца;
от ее ниппеля
отсчитываем 9-ь
отверстий на
ободе (считая и
отверстия со
спицами) по
направлению к 10-
й  спице , которую и  вставляем в  10-е отверстие обода.  То есть 9-ь
отверстий пропускаем, в  10-е вставляем. Образовался первый
«крест» (рис. 28).

Далее берем колесо так, чтобы оно оказ ал ось между рук, обод
упирался в  левое плечо,  а 9  спиц  находились бы со стороны правой
руки. Левой рукой берем фланец, свободный от спиц , отводим втулку
сильно вправо  и  начинаем скручивать спицы  так, чтобы
перпендикуляр,  мысленно восстановленный из стыка,  пересекался с
примеченной первой  спицей  (рис. 27).

Для жесткости колеса 10-ю и  остальные 8  спиц  первого фланца
пропускаем под спицы  начальных 9-ти  в  самых верхних точках.
Начиная от 10-й  спицы  счет ведем через 3 отверстия в  4-е. Итак,
собрана уже половина  колеса (рис. 29.)

Находим первую примеченную спицу и  через точку ее головки на
первом фланце накладываем ориентировочную спицу так,  чтобы она
была параллельна оси втулки и  касалась второго фланца. Замечаем
точку соприкосновения ориентировочной  спицы  со вторым фланцем.
От нее, по  направлению первой  при



меченной спицы , пропускаем 5 отверстий, а в  6-е вставляем ' головкой
наружу 19-ю спицу, т. е. через 5 отверстий в .6-е. '

Обратите внимание  на  две спицы , разделенные стыком. Обе они
через противоположные отверстия фланца стягивают стык обода,
создавая тем самым жесткость колеса (рис. 30).

т.  е.  биения обода по  диаметру.  Прямоугольная планка II  (рис.  3,  гл.
1), находящаяся внутри рамки станка по  центру,  служит ориентиром
при  выправке «эллипса». Слегка поворачиваем колесо вокруг оси,
откручиваем барашек планки II и  поднимаем ее до тех пор,  пока она
не  коснется обода при  наибольшем его отклонении по  диаметру.
После этого планка закрепляется барашком. Отмечаем границу
касания обода о планку. Допустим, это составит 6-7 спиц . При
выправке «эллипса» подкручиваем ниппели  спиц  подряд, и  только
парное количество, т. к. участки обода крайних спиц , первой  и
второй , касаются ориентировочной  планки меньше, чем
центральных,  третьей и  четвертой,  и  одинаково с крайними 5-й  и  6-
й  спицами .

Подкручивание ниппелей  спиц  производим следующим образом:
1-ю и  2-ю крайние — на  пол-оборота ниппельного ключа, 3-ю и  4-ю
центральные — на  один  оборот, 5-ю и  6-ю крайние — на  пол-
оборота, т.е.  до центра — в  порядке парного возрастания, а минуя
центр — в  порядке убывания.

При касании ориентировочной  планки участка 8-ми спиц ,
крайними будут 1 ,  2  и  7 ,  8 -я спицы ,  а центральными 3 ,  4 ,  5  и  6 -я.
Если же участок составляет 10 спиц ,  то: 1, 2 и  9,  10 — крайние; 3, 4
и  7, 8 — промежуточные; 5 и  6 — центральные.

В общем случае выправка «эллипса» колеса производится по
схеме (рис. 31).

Сборка второй  половины  колеса аналогична сборке первой: 19-я
спица  соответствует первой  отмеченной, 28-я— 10-й . Итак, колесо
собрано.

Ошибка большинства веломехаников состоит в  том, что они
смазывают резьбу ниппелей  и  спиц . Резьба должна быть сухой,
чтобы при  эксплуатации колес она не  раскручивалась и  не
ослаблялась.

Смазывать необходимо места соприкосновения ниппелей  и
частей обода для того, чтобы жестко натянуть спицы .

После окончательной, идеальной доводки колеса в  резьбу
ниппелей  и  спиц  закапывают специальный  клей (например, «Мо-
мент») для того, чтобы ниппеля не  откручивались во  время
эксплуатации: это позволит избежать «восьмерок», «эллипсов»,
«зонта», и  т. д.

Сборка переднего колеса аналогична 'сборке заднего.
Берем отвертку или  ниппельный  ключ и ,  начиная от стыка (или

от отверстия под вентиль  однотрубки) закручиваем ниппели  правого
фланца (с резьбой)  через одно отверстие до тех пор,  пока спицы  не
будут слегка натянуты. То же самое повторяем со спицами  левого
фланца.

Величина оборотов ниппельного ключа при  закручивании
ниппелей  спиц  зависит от размеров «эллипса».

Далее замечаем на  глаз расстояние между ориентировочной
планкой и  выпрямленным участком «эллипса» из 6-ти  спиц . Пово-
рачиваем колесо вокруг оси, замечаем участки, где расстояния не
равны . В случае меньшего расстояния, чем измеренное на  глаз,
поступаем так же, как с участком из 6-ти  спиц , определяя

V I I .  ВЫПРАВКА  КОЛЕСА

а )  Выправка «эллипса»
Вставляем колесо в  гнезда велостанка и  закрепляем его

эксцентриком.
Выправку колеса всегда начинают с выправки «эллипса».

новые  границы  и  величину оборотов ниппельного ключа. На участ-
ке, где расстояние от планки И до обода больше, чем измеренное на
глаз, все аналогично выправке участка «эллипса» из 6-ти  спиц  с
той лишь разницей,  что спицы  не  подтягиваем,  а отпускаем в  той
же последовательности к планке.  Или проще:  на  участках,  которых
касается планка И,  спицы  подтягиваются,  где есть про-свег между
планкой II и  ободом, спицы  отпускаются.

И так поступаем со всеми участками обода.  Затем все начинаем
сначала, поднимая ориентиройочную планку выше, добиваясь
полного исчезновения расстояний от планки до всех участков
обода, который примет при  этом форму окружности.

б) Выправка «восьмерки»
Исправив «эллипс», приступаем к выправке «восьмерок», т. е.

бокового биения обода колеса.
Две прямоугольные планки 1  (рис. 3, гл. 1 ) ,  находящиеся

внутри рамки станка по  краям, служат ориентиром при  выправке
«восьмерок».

Слегка поворачиваем колесо вокруг оси, откручиваем барашек
правой  или  левой планок и  двигаем ее до касания обода о планку.
Допустим, это будет 5« спиц  правой  стороны, расположенных через
одну,  т.  е.  спицы  правого фланца втулки.  Участки обода этих 5 -ти
спиц  касаются ориентировочной*  планки по-разному: крайние,  1-я
и  5-я — мало. Промежуточные, 2 -я и  4-я — чуть больше, а
центральная 3-я — значительно больше.

Откручивание ниппелей  этих 5-ти  спиц  производим следующим
образом: 1 -ю и  5-ю, крайние, — на  1 /4 оборота ниппельного ключа;
2 -ю и  4 -ю,  промежуточные,  — на  1 / 2  оборота;  3-ю,  центральную,
— на  1  оборот,  т.  е.  до центра —  в  порядке возрастания,  а минуя
центр, — в  порядке убывания.

Замечаем, что между этими  5-ю спицами  лежат 4 пропущенные
спицы  обода с другой стороны и  другого фланца, которые необходимо
подтянуть. Количество подтягиваемых спиц  всегда на  единицу
больше или  меньше по  сравнению с отпускаемыми. В нашем случае
подтягиваем 6 спиц  с другой стороны обода и  другого фланца.  Делим
их на  2  крайние, 2  промежуточные и  2  центральные, и  подкручиваем
их на  такую величину оборота ниппельного ключа, на  какую
отпускали 5  спиц ,  т.  е. крайние — на  1/4 оборота,  промежуточные —
на  1У2 оборота и  централь- , ные  — на  1  оборот, или  по  рис. 32.

Величина оборотов ниппельного ключа при  откручивании или
закручивании ниппелей  зависит от величины «восьмерки».

Замечаем на  глаз расстояние между ориентировочной  планкой и
выправленным участком из 5-ти  спиц . Поворачивая колесо вокруг
оси, замечаем участки, где расстояния не  равны  этому. В случае
меньшего расстояния, чем измеренное на  глаз, поступаем
аналогично выправке «восьмерки» из 5-ти  спиц , опре-деляя новые
границы  и  число оборотов ниппельного ключа. При расстоянии
большем, чем измеренное на  глаз, спицы  этой стороны обода
подтягиваем, предварительно отпустив спицы  (на  одну меньше) с
противоположной  стороны обода. Или проще: на  участках, где
планка 1 касается обода, спицы  отпускаются (а с противоположной
стороны подтягиваются) и  наоборот, —-там, где есть просвет между
планкой 1 и  ободом, спицы  подтягиваются (а с другой стороны
обода отпускаются).

Точно также поступаем со всеми участками обода, у которых
расстояние до планки отличается от установленного. Затем начи-
наем все сначала, двигая ориентировочную планку ближе к боковой
части обода и  добиваясь полного исчезновения зазора между ней  и
ободом по  всей  окружности.

в )  «Зонт».
«Зонт» — это отклонение центра обода от центра оси. Про-

верить, есть ли  на  колесе «зонт», можно следующим образом.
Внутрь вентильного отверстия обода продевают нитку, конец
которой закреплен. Другой конец натягивают так, чтобы он
проходил рядом с изоляционной  лентой  — отметкой на  втулке в
центре оси (см.  рис.  22,  24)  и  упирался в  центр обода с противо-
положной  стороны,  т.  е.  упирался в  центр стыка обода.  Если нитка
проходит через метку,  то «зонт» на  колесе есть.  В противном случае
со стороны отклонения нитки от отметки отпускаем 18  спиц  через
одну (т. е. спицы  одного фланца) на  четверть



оборота (или  больше, все зависит от размеров «зонта»), а спицы
противоположной  стороны настолько же натягиваем, и  так до тех
пор, пока нитка и  отметка не  совпадут. Затем снова выправляем
«эллипс» и  «восьмерку», т.  к.  обороты ниппельного ключа не  всегда
одинаковы, и  окончательно проверяем «зонт».

Если все в  норме,  то вставляем колесо в  станок,  закрепляем его
эксцентриком и  потом краской или  напильником фиксируем
положение стоек станка относительно рамки. На ориентировочной
планке II (рис. 3) проводим две вертикально-параллельные линии ,
между которыми находится обод колеса.  В будущем эти  метки будут
служить ориентиром при  создании «зонта».

Создание «зонта» в  раме аналогично созданию его при  помощи
нитки, только ориентиром служат расстояния между ободом, перьями
вилок и  подседельными стойками. Со стороны перьев или
подседельных стоек, где просвет до обода меньше, отпускают 18
спиц , а спицы  противоположной  стороны (т. е. другого фланца)
настолько же подтягивают.  И так поступают до тех пор,  пока «зонт»
не  создан окончательно, но  после каждого подтягивания «зонта»
колесо необходимо проверить на  «эллипс» и  «восьмерку».

г )  Натяг спиц
Когда с помощью станка убран «эллипс», выправлены  «вось-

мерки», создан «зонт», спицы  могут быть еще слабо натянуты.
Необходимо, однако, чтобы они  имели равномерный и  достаточно
жесткий натяг.

Правильно натянутые спицы  при  ударе по  ним  рукой или  легким
предметом издают звон одинакового тона.

Натяг спиц  можно определить и  по  стягиванию двух спиц .
Правильно натянутые спицы  при  стягивании рукой отклоняются от
первоначального положения не  более, чем на  5-10 мм в  верхней
части «креста». Впрочем, настоящий веломеханик натяг спиц
определяет способом, который присущ только ему!

вой  силой  нажмите вниз ,  стараясь сохранять вертикальность оси.  Вы
слышите хруст спиц . Это оседают ниппеля. Перехватывая колесо
руками, повторяете операцию до тех пор, пока весь обод не  будет
обжат. Затем переворачиваете колесо на  другую сторону и
повторяете то же самое.  Затем снова убираете «эллипс», выправляете
«восьмерки», подтягиваете «зонт». Только теперь колесо ПОЧТИ
готово.

^Для того, чтобы колесо было более жестким, спицы  в  верхней
части «креста» необходимо перепаять, предварительно стянув их
жестко медной или  стальной проволокой диаметром не  более 0,3 —
0,5 мм в  3-4 витка. Чем тоньше проволока, тем аккуратнее пайка.
Эстетика необходима во  всем.

П р и м е ч а н и е :
Облегченные гоночные колеса выправляются немного иначе, т. е. выправку «восьмерок»,

«эллипсов», создание «зонта», натяг спиц ведут с очень маленьким оборотом ниппельного
ключа во избежание деформации легких по весу и дорогостоящих ободов.

д )  Выправка колес веломехаником
Веломеханики при  выправке «восьмерок» используют сразу две

ориентировочные планки — правую и  левую. Вращают колесо вокруг
оси,  подводя г иие  планки до касания с ободом при  наибольшем его
боковом отклонении с обеих сторон.

При выправке «восьмерки» одного участка обода следят за тем,
чтобы промежутки между ободом и  ориентировочными планками
были равные. Подобным же образом поступают и  с остальными
участками обода.

Затем придвигают ориентировочные планки для выправки еще
ближе к ободу и  неоднократно повторяют все сначала, добиваясь
максимальной точности. При этом ориентировочная планка для
выправки «эллипса» находится в  рабочем положении , т. к. при
выправке «восьмерок» возврат «эллипса» часто неизбежен.

V I I I .  СПОСОБЫ  ПРИКЛЕИВАНИЯ
ОДНОТРУБОК  К ОБОДУСекреты  веломеханика

Теперь вам известны способы сборки колеса, устранения
«эллипса», «восьмерок», создание «зонта», т. е. все «хитрости»
колеса. Читая бронпору, вы , конечно, обратили внимание , что нужно
равномерно натягивать спицы  через одну сразу же после сборки
колеса. Это значительно ускорит и  облегчит вашу работу.

Вы убрали «эллипс», выправили  «восьмерки», создали «зонт»,
натянули жестко спицы . Кажется ваше колесо готово, но  есть еще
одна немаловажная операция, пропустить которую НЕЛЬЗЯ!!!

Кладете колесо на  пол или  любое твердое покрытие, осью
вертикально вверх. Взяв колесо за диаметрально противоположные
участки обода одновременно обеими руками с одинако-

Перед приклеиванием однотрубок новый  обод очищают от пы  ли
и  масла, тщательно протирая наждачной бумагой, а )  Старый метод

Для облегчения натягивания однотрубки на  обод необходимо
встать на  нее ногами,  а руками —  растянуть вверх;  затем подкачать
ее до формы.

После этого необходимо взять колесо за вытянутую дужку
эксцентрика так, чтобы она составила продолжение оси втулки,
слегка повернуть вокруг оси,  поливая на  обод клей БФ-88 тоненькой
струйкой из бутылки. Размазать клей по  ободу пальцем.

Затем вставить вентиль  однотрубки в  отверстие обода,  поставить
колесо стыком вниз  и , обхватив однотрубку руками с обеих

сторон на  расстоянии 25-30 см от вентиля ,  сильно тянуть вниз ,
перехватывая ее руками до полного натягивания на  обод.

После этого однотрубку следует окончательно накачать.
б) Метод Анисимова
Полиэтиленовую масленку с длинным  носиком, заполните

клеем БФ-88.  Не растягивая,  подкачайте однотрубку до формы и
натяните на  обрд 1^ гххом виде, предварительно смазав клеем
БФ-88 место обода и '"  '  верстия под вентиль .  Затем,  начиная от
него, сдвиньте 1/6-1/7 часть однотрубки с обода и , промазав
обод клеем БФ-88 из масленки,  поставьте эту часть однотрубки
на  место,  равномерно размазав ею клей по  ободу.  Повторяем эту
операцию до промазывания клеем всего обода,  после чего одно-
трубка окончательно накачивается.

Новый метод в  3-4 раза быстрее старого, что особенно су-
щественно во  время гонки.  Наклеивание трубки таким способом
можно вести на  ходу мотоцикла, автомобиля. Кроме того, по-
вышается безопасность, т. к. исключено соскакивание
однотрубки с обода (поскольку она предварительно не
растягивалась).

5) набора шариков диаметром 3 мм;
При подготовке пятерика к эксплуатации необходимо его

разобрать, освободить от сборочной смазки и  помнить  о сле-
дующем:

1) конус пятерика имеет левую резьбу,  поэтому откручивание
его производится по  часовой стрелке.  Лучше всего это делается
так.  Под пятерик подкладывается тряпка,  которая лежит на  полу.
Ступней правой  (или  левой) ноги следует наступить на  левую
половину пятерика, прижимая ее. В одно из двух углублений
конуса пятерика вставляется керн или  пробойник и  ударами мо-
лотка открутите его.

2)  Угол проточки храповика должен быть меньше 90°,  иначе
при  зацеплении  «собачек» с храповиком будет происходить про-
скакивание.

3) Пружинка пятерика своим концом должна упираться точно
в  середину «собачки» и  находиться внутри канавки.

4) Шарики должны лежать плотно друг к другу так, чтобы при
полном  наборе оставался просвет в  3/4 шарика (или  одного
целого) для свободного их качения.

5) Регулировка пятерика ведется путем подбора регулировоч-
ных прокладок , 4 1  большом люфте одну-две шапбы убирают и ,
наоборот, при  перетяжке шайбы добавляют.

6) В качестве смазки используют циатим-221, жидкий
солидол летний  или  технический вазелин.

7) Правильно отрегулированный пятерик должен легко вра-
щаться на  пальце рук, вставленном в  отверстие храповика (где
находится резьба для закручивания на  втулку колеса) и  не  иметь
люфта.

Новый пятерик (звездочки, 13, 14, 15, 16, 17) ремонтируют,
не  снимая со втулки, т. к. конус-контргайка находится снаружи.

IX ,  НАКАЧИВАНИЕ  ОДНОТРУБОК

Слабо накаченные однотрубки из-за чрезмерного трения
изнашиваются быстрее, а на  булыжных дорогах возможны
проколы и  повреждения ободов. При сильной накачке плохо
амортизируются толчки и  удары, быстро наступает утомление
гонщика.

Давление  в  однотрубках шоссейно-гоночного велосипеда
должно быть 6 -8  атмосфер,  а для трекового — 9-10,  тандема —
12-14.

При посадке гонщика на  велосипед нормально накаченные
трубки продавливаются в  пределах одного сантимегра.

Давление  в  однотрубках гонщики,  как правило,  проверяют на
ощупь, нажав большим пальцем руки на  протектор. Если при
небольшом усилии палец значительно проминает протектор,
давление в  однотрубке необходимо увеличить.

XI. УСТАНОВКА  КОЛЕС .
ПРАВКА РАМЫ

Колеса должны быть установлены на  велосипед так, чтобы
расстояние от обода до перьев вилок и  задних стоек было с обеих
сторон одинаково (см. рис. 33).

Подседельный узел состоит из четырех труб: верхней,  подсе-
дельной и  двух задних стоек.  Этот узел имеет разрез для болта,
зажимающего подседельный штырь.

Четыре трубы соединяются и  в  кареточном узле — нижняя,
подседельная и  цепные  перья задней вилки.

Головная труба соединена с верхней и  нижней  трубами рамы.
Вилка состоит из стержня с резьбой Л\Л)Х 1 й  коронки,

соединяющей два пера, в  наконечники которых зажимается
колесо.

Установим колесо в  раму или  вилку, закрепим его эксцентри-
ком и  проверим, соответствует ли  оно требованиям.

X, ПОДГОТОВКА  ПЯТЕРИКА К
ЭКСПЛУАТАЦИИ

Пятерик — это блок пяти звездочек, состоящий из следующих
основных узлов:

1) корпуса, на  котором закреплены звездочки и  в  котором
находятся «собачки»;

2) хрлповика,  представляющего собой ступицу с пазами для
сцепления с «собачками» («собачки» — это пластины
прямоугольного сечения, имеющие посередине канавку для
удержания конца пружинки);

3) конуса — кольца с дорожкой для шариков;
4) регулировочных прокладок;



Не спешите исправлять колесо,  если оно не  соответствует норме .
Возможно ,  наконечники  перь ев  р амы  или  вилки  искривле ны . Для
их проверки и  выправки необходимы два приспособления,
называемые правилами (см. рис. 34).

Если внутренние части правил  совпадают, то наконечники
перьев вилок соответствуют норме.  В  противном случае их исправ-
ляют, используя внешние части правил  как рычаги, до полного
совпадения и  соосности внутренних частей правил  друг с другом.
Иногда, несмотря на  то, что наконечники перьев соответствуют
норме,  колеса не  находятся в  одной плоскости,  т.  е.  направлены под
некоторым углом друг к другу. В  таком случае следует проверить
раму (см. рис. 37).

Самый простой способ выправки рамы не  требует особых
приспособлений.

Пользуются ими  так (см. рис. 35 и  36). Зажимают наконечники
перьев,  чтобы длинные концы правил  были снаружи,  а короткие —
внутри.  При этом шайба правила  22Х 10 при  проверке наконечников
передней вилки должна находиться снаружи,  а при  проверке задней
вилки — внутри.

Расстояние между нитью и  подседельной трубой с каждой
стороны должны быть одинаковыми.  Допустим,  что они  разные:
справа — 25 мм,  слева — 35 мм.  Следовательно,  цепные  перья и
задние стойки рамы надо отвести на  5  мм вправо .  Это делают с
помощью любого рычага, упираясь в  подседельную трубу.
Прежде чем приступить к выправке рамы, разбирают кареточный
узел, оставляя только чашки, завернутые до конца. Раму
зажимают по  чашкам в  губки тисков и  замеряют
штангенциркулем расстояние между цепными  перьями задней
вилки. Затем выправляют раму, после чего измеренное
расстояние между перьями не  должно измениться (рис. 38, 39).

Головную трубу проверяют на  глаз путем совмещения ее с
подседельной трубой. В случае ее искривления, т. е. когда обе
они  не  параллельны, поступают следующим образом. Как и
ранее, зажимают каретку с чашками в  тиски, вставляют в
запрессованные старые чашки головной трубы лом и ,  используя
его как рычаг, выправляют искривление (см. рис. 40).

Более точное определение искривления головной трубы
относительно подседельной видно  из двух следующих рисунков.
Расстояние между нитью и  нижней  подседельной трубами
должны быть одинаковыми (см. рис. 38-39).

При исправлении бокового изгиба передней вилки поступают
следующим образом. Ее коронку зажимают в  губки тисков стерж-
нем с резьбою М26Х 1 вниз , а наконечниками вверх, предвари-



тельно подложив медные или  алюминиевые прокладки (для сохра-
нения  краски). Затем, используя в  качестве рычага обычную доску,
выправляют  искривления, предварительно  з америв  расстояние
между наконечниками перьев штангенциркулем. Так же, как и  при
выправлении  задней вилки,  оно не  должно изменяться (см.  рис.  41-
42).

Ориентиром при  исправлении бокового изгиба передней вилки
служит стальной стержень диаметром 16 мм с двумя конусами,
которые зажимают, вставляя в  отверстие стержня с резьбою М26Х1
между перьями вилки. Разница в  расстояниях между стержнем и
двумя перьями вилки покажет, в  какую сторону вести исправление
(см. рис. 43).

П р и м е р :  Замеренные расстояния оказались 22  мм слева и  12
мм справа от стержня. Следовательно,  левое перо вилки необходимо
подать на  5 мм вовнутрь, а правое — 5 мм наружу.

УХОД  З А  РУКАМИ и  трековых шипов пропили1ипот не  перпендикулярно к основанию
шипа,  а под углом 3-5" по  направлению к носку велотуфли,  что
значительно усиливает х | ) ( | ) (М\ т  педалирования.  На заднюю часть
кроссовых шипов часто сгаияг 2-Л  «клыка». «Клык» представляет
собой стальной стержепь,  ^аточеппый на  конус и  выступающий
над шипом на  9-12 мм, что позволяет гонщику преодолевать
обледенелые, скользкие учасгки подъемов.

Ши н  выглядит 1 а к ,  ч т о  п е р е д н я я  ч а с г ь  з а ос т р е н а ,  з а д н я я

часть часто на  3-5 мм выше передней.  Делается это для удобства
и  быстроты попадания  паза в  заднюю планку педали.

Крепятся шипы к подошве велотуфлей алюминиевыми,
медными или  латунными заклепками, стальными, латунными
или  медными гвоздями круглой формы, длина  которых должна
быть на  5-7 мм больше высоты  шипа.

По изготовлению шипы бывают фрезерованные, состоящие из
одной части или  клепаные, состоящие из 3 частей: пластинки-
основания, передней и  задней частей шипа, разделенных рас-
стоянием под паз.

Паз шипа должен находиться строго на  определенном рас-
стоянии от носка велотуфли и  располагаем так,  чтобы основание
большого пальца находилось над осью педали. Это расстояние
зависит от размера обуви и  находится опытным путем или  по
таблице итальянца Гвидо Коста.

Уход за руками начинающих велосипедистов или  гонщиков
— одна из важнейших особенностей человека вообще. Умелые
рабочие руки всегда красивы, чисты.

Следует пользоваться для чистки рук после работы кремами,
пастами типа «REM» (Эст. ССР), «Кофин Геел» (Югославия) и
«2X1», «Реди» (ГДР). Все они  представляют собою антисепти-
ческие, гигиенические желс '  ^  лч^трпктами растительных,  ни  га
минных масел. Используют их для сухой и  влажной  чистки рук.

Способы употребления похожи: на  грязные руки наносят 2-3
грамма массы, хорошо растирают, а затем вытирают или
смывают водой .

Нежелательно использование жидкого мыла, стиральных по-
рошков, бензина, уайт-спирита , керосина, т. к. при  частом
нользо вании  кожа рук будет разъедаться.

Ногти рук должны быть подстрижены ровно  на  высоту 2-3
миллиметра, обработаны щеточкой для чистки ногтей (или
надфилем). Необходимо иметь мягкую щетку для чистки ногтей с
мылом и  полиэтиленовую мочалку,  с помощью которой хорошо
отчищают пальцы рук, если мочалкой производить вращательные
движения вокруг каждого пальца.

Раз в  неделю или  месяц после проделанных процедур необхо-
димо нанести  к[)ем, сои i lic гс i вуlumnii жирной  или  сухой коже.

Чаще всего бывает так, что вышеперечисленных кремов и
паст нет под рукой. Тогда поступают так: смочив руки водой ,
наносим  тонкий слой хозяйственного (или  другого)  мыла, даем
обсохнуть рукам 5-7  минут и  за... работу.  Каждые 50-60 минут
руки обмывают водой  и  процедуру повторяют сначала. Руки
сохраняют чистоту, т. к. поры кожи закрыты слоем мыла.

ПРАВИЛЬНАЯ  УСТАНОВКА
ВЕЛОСИПЕДНЫХ  ШИПОВ

Велосипедные шипы составляют дополнительную часть вело-
туфлей, позволяющих жестко укрепить стопу на  педали с по-
мощью туклипса и  ремешка,  что позволяет гонщику (велолюби-
телю) правильно  педалировать, рационально распределяя усилия
во  всех зонах вращения педали.

Велосипедные шипы предназначены для шоссейных,
трековых и  кроссовых гонок и  отличаются глубиною паза,
вставляемого в  заднюю планку педали.  1'лубина паза шоссейных
шипов равна 7-8 мм, трековых 8-10 мм,  кроссовых 5-6 мм.  Часто
паз шоссейных

Следует заметить, что размеры современной обуви разнятся на
15 условных единиц  от обозначения предыдуш^их лет.

П р и м е р :  Размер современной обуви № 25 соответствует №
40-му.

Все шипы похожи и  отличаются незначительно друг от друга,
но  главные принципы  должны сохраняться:

1) Площадь основания шипа должна быть не  менее 30 см^
(длина  6 см, н п 1 р и н а  5  см) и  не  более 4 5  см \ д л и н а  9  см и
1 н и ри -на  5 см, иначе нога будет уставать от ненужных нагрузок.

2) Паз должен находиться на  1/3 длины  основания.
3) Ширина паза должна быть не  более 2,2 мм, т. е. чуть боль-



ше толщины задней планки педали.
Шипы изготовляют из дюралюминия, кожи, пластмассы, капрона,

капролактама, гетинакса и  похожих материалов.
Установка шипов ведется следующим образом:
1) Подошву велотуфли на  носке и  пятке делят на  2 равные части и

через их отметки проводят карандашом или  твердым острием
предмета прямую линию  А — А.

2) От носка велотуфли наносят штангенциркулем (менее точно
линейкой) метку, определяющую расстояние, соответствующее
размеру обуви по  таблице Г. Коста. Через нее восстанавливают
перпендикуляр к линии  А — А и  проводят линию  В — В.

3) Замечаем, что линия  В — В разделена линией  А—А на  2
неравные  части подошвы — внутреннюю и  наружную. Замеряем
штангенциркулем (линейкой)  линию  В —  В и  делим ее размер на  5
равных частей. Тогда внутренней части будет соответствовать 2/5
части, а наружной 3/5.

Значит , подошва размечена нами  правильно . Ошибка в  1-2 мм
незначительна и  вполне  допустима.

4) Точно так же делим ширину шипа на  5 частей и  на  его
внутренней стороне откладываем 2/5 части, а на  наружной 3 /5,
фиксируя все это линией  С  — С , перпендикулярной к пазу шипа.

Большинство веломехаников и  тренеров допускают непрости-
тельную ошибку, разделяя основание шипа на  2  равные части, что не
позволяет гонщику (велолюбителю) рационально прикладывать
силовые усилия, отчего утомляемость мышц возрастает,  не  позволяя
резко включ^лься Н с 1  ({)иптииом  огрыве ог грунт.!.

5) Совмепдаем паз шипа и  линию  С  — С  с линиями подошвы В
— В и  А — А, закрепляя их намертво заклепками или  гвоздями.

Кожаные шипы требуют большего времени на  установку, чем
другие, но  затрата времени окупается тем, что они  очень надежно
держат стопу, так как имеют способность, прогибаясь, сжиматься.
Особенно они  хороши в  гонках на  треке. Устанавливают их сле-
дующим образом:

1) Подготовка кожи.  Кожу вымачивают в  горячей воде при  1  60 -
— 65° С  в  течение 15 — 25 минут. Затем молотком отбивают
буквально каждый мм кожи. Опытные  веломеханики кладут кожу
между двумя ровными  металлическими пластинами и  зажимают в
тиски на  30-36 часов.

2) Затем вырезают острым сапожным ножом нужную форму шипа.
3) Теперь размеченный шип приклеивают к размеченной подошве

велотуфли клеем «БФ-88», «Моментом» и  др.
4) Паз пропиливают ип г л е  крепления шипа на  подошве. Поэтому

необходимо гвозди вбивать так,  чтобы между ними  оставалось место
для пропила паза.

5) Гвозди необходимо вбивать под небольшим углом,  т.  к.  конец
гвоздя упирается в  стальную пластинку подошвы велотуфли

и  должен быть загнут. Кроме того, поры кожи исчезли после
вымачивания и  просушки и  стали намного прочнее (как сталь)

Ь) Неровности кожи убираются рашпилем или  напильником с
крупной насечкой, а затем напильником с мелкой насечкой или
мелкой наждачной бумагой.

7) Окончательно весь ши н  промазывают клеем «БФ-88» «Мо-
ментом» и  др, подобным и  оставляют на  1-2 часа. Эту операцию
необходимо повторять ежемесячно, т. к. она сохраняет шип от
износа, делает его более жестким.
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