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Абразивный инструмент

Кат.№ Наименование

270 Бур Змм, с адаптером S-1040

271 Бур 6мм, с адаптером S-1041

271-38 Бур 9мм, с адаптером S-1041/38

272 Бур 13мм, с адаптером S-1041/38

Кат.№ Наименование

283 Бур для обрезки металлокорда 40x3 мм

284 Бур для обрезки металлокорда 65x6мм

42381 Бур для обрезки металлокорда 70x9мм

Кат.№ Наименование

15004 Резец колпачковый 30мм

15005 Резец колпачковый 50мм

Кат.№ Наименование

18202 Быстросъемный патрон

18204 Адаптер-ось 9x25мм

18205 Адаптер-ось 9x15мм

434 Адаптер-ось 9x8мм

18209 Адаптер-втулка 10мм

18203 Адаптер-втулка 6,5мм

Кат.№ Наименование

1 Щетка ROSSVIK обрезиненная 75x6мм
с быстросьемом

2
Щетка ROSSVIK обрезиненная 75x6мм
с 3-х кул. зажимом

3 Щетка в полиуретане 60x7мм (Германия)

S-892 Текстурная щетка 75мм

S-896 Карандаш-щетка 13 мм

Кат.№ Наименование

S-872 Абразивный карандаш 25x6мм

S-875 Абразивный конус 20x6мм

S-879 Абразивный грибок 30x6мм

270S-1040 +

S-1041

S-1041/38

S-1041/38

271+

271/38+

272+

283

284

42381

S-872
S-879

S-875

15004

18202 18204 18205 18209 18203

15005

1 2 3 S-892

S-896

 АТ-7070В-1

 АТ-4039В-2

Схемы применения адаптеров

АТ-4039В-1 АТ-7033КВ-1

Дрелевый патрон Цанговый патрон

Воздушный П/У шланг
с защитой от перегибов Набор абразивных камней

для обработки металлокорда
Воздухоотводящий шланг

Обрезиненная рукоятка для удобства работы в холодное время года

Высокооборотистая пневмодрель 20 000 об/мин
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АТ-4039В-2 АТ-7070В-1

Дрелевый патрон Быстросъемный патрон

Воздушный П/У шланг с защитой от перегибов 

Воздухоотводящий шланг

Обрезиненная рукоятка для удобства работы в холодное время года

Пневмодрель 2500-4000 об/мин
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 АТ-4039B-3

 АТ-7070В-2

 АТ-4039B-4

АТ-4039В-3 АТ-4039В-4 AT-7070B-2

Дрелевый патрон Автоматический патрон 
(зажимается вручную без ключа)

Быстросъемный 
патрон

Воздушный П/У шланг с защитой от перегибов

Воздухоотводящий шланг

Обрезиненная рукоятка для удобства работы в холодное время года
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Реверсивная пневмодрель  700 об/мин
для расточки отверстий в металлокорде

AT-4041KLSG

Автоматический патрон (зажимается вручную без ключа)

Обрезиненная рукоятка для удобства работы
в холодное время годаø 
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Вентили для бескамерных шин

Марка ETRTO No. Размер L, мм Комплектация

TR-575 V3.21.1 33 мм 10шт

TR-501 V3.21.2 42 мм 10шт

TR-500 V3.21.3 54 мм 10шт

TR-571 V3.21.5 89 мм 10шт

TR-618A* V5.01.1 50 мм 10шт

Марка Размер A, B мм Комплектация

TR-544D 30x49/60° 10шт

TR509 19x138,5/90° 10шт

Марка ETRTO № Размер L, мм Комплектация

TR-414 V2.03.2 49 мм 10шт

TR-414С V2.03.2 49 мм 10шт

VS-8/45 45 мм 10шт

VS-8/50 50 мм 10шт

Вентили для бескамерных грузовых шин

Вентили для бескамерных грузовых шин

Вентили для бескамерных легковых шин

TR-414 VS-8/50

TR-575 TR-501

TR-570CTR-618C

TR-544D

TR-509

Марка ETRTO № Размер A, B мм Комплектация                                             

TR-570C V3.21.9 37x52/90° 10шт

Вентили для бескамерных грузовых шин

Вентили для бескамерных шин

Марка ETRTO № Размер A, B мм Комплектация                                             

90MS V3.20.4 30х60мм/27° 10шт

70MS V3.20.5 30х40мм/27° 10шт

80MS V3.20.7 30х50мм/27° 10шт

100MS V3.20.12 30х70мм/27° 10шт

58MS V3.22.1 30х28мм/45° 10шт

Марка Размер A, B, C мм Комплектация

V3-13-1 46,5х42,5мм/153° 10шт

V3-13-2 30x79/126° 10шт

Марка Размер A, B, C мм Комплектация

V3-14-1 25х25х24,5мм/147°/147° 10шт

V3-14-3 45х25х24,5мм/147°/147° 10шт

Марка Размер A, мм Комплектация

V3-12-1 40 мм 10шт

Марка Размер A, B мм Комплектация

V3-15-1 36.5х44.5мм/110° 10шт

Вентили для бескамерных грузовых шин

Вентили для бескамерных грузовых шин

Вентили для бескамерных грузовых шин

Вентили для бескамерных грузовых шин

Вентили для бескамерных грузовых шин

58MS

90MS

V3-12-1

V3-13-1

V3-14-1

V3-15-1
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Cat.№ Наименование

VE-1 Удлинитель вентиля мет. гнутый 45°

VE-2 Удлинитель вентиля мет. гнутый 90°

VE-3 Удлинитель вентиля мет. гнутый 135°

Cat.№ Наименование

ЕХ-115 Удлинитель вентиля пластиковый 115мм

ЕХ-150 Удлинитель вентиля пластиковый 150мм

ЕХ-170 Удлинитель вентиля пластиковый 170мм

Cat.№ Наименование

EX-140R Удлинитель вентиля резиновый 140мм

EX-160R Удлинитель вентиля резиновый 160мм

EX-180R Удлинитель вентиля резиновый 180мм

EX-210R Удлинитель вентиля резиновый 210мм

EX-250R Удлинитель вентиля резиновый 250мм

EX-270R Удлинитель вентиля резиновый 270мм

Cat.№ Наименование

ЕХ-125М Удлинитель вентиля с оплеткой 125мм

ЕХ-150М Удлинитель вентиля с оплеткой 150мм

ЕХ-175М Удлинитель вентиля с оплеткой 175мм

ЕХ-200М Удлинитель вентиля с оплеткой 200мм

ЕХ-250М Удлинитель вентиля с оплеткой 250мм

МЕХ-139 Удлинитель вентиля металл.     139мм

Cat.№ Наименование

MFEU Зажим для удлинителя вентилей

HD-03 Зажим для удлинителя вентилей
пружинный

Т-1 Держатель удлиннителя

Удлинители вентилей

VE-1

VE-2

VE-3

MFEUT-1 HD-03

EX-150

EX-170

EX-180R

EX-140R

EX-200M

EX-150M

MEX-139

Вспомогательное оборудование | Вулканизаторы

Экструдер для ремонта грузовых шин
Предназначен для заполнения повреждений сырой резиной в 
больших объемах.

Технические характеристики BS-30H

рабочая температура 50°-110°С

пропускная способность 16кг/час

сеть 220В, 50Гц

мощность 0,35Квт

давление воздуха 6-8 атм

масса 4,3кг

Технические характеристики TD-40RC

сеть 220В, 50Гц

Технические характеристики BT-65C

грузоподъемность до 100кг

высота подьема 720мм

расширение бортов до 540мм

рабочее давление 10 Бар

сеть 220В,50Гц

масса 125кг

длина 1250мм

ширина 810мм

высота 800мм

Пневматический борторасширитель для ремонта 
грузовых и сельскохозяйственных шин.

Нарезатель протектора

Борторасширитель устанавливается на любую ровную поверхность.
Крепление   к полу производится с помощью анкерных болтов.

Технические характеристики Термопресс-1M

Тип аппарата
стационарный, 

усиленный

Питание 220В, 50Гц

Размер рабочей плиты 300x270 мм

Рабочая температура 145С

Потребляемая мощность 1000Вт

Усилие прижима, не более 1000кг

Габаритные размеры 270x440x550мм

ВУЛКАНИЗАТОР
Вулканизатор со смещеным центром для ремонта 
легковых шин

Базовая комплектация включает:  лекало профильное 
алюминиевое; теплостойкий выравнивающий мешок; пластину 
подкладную стальную; рычаг(швеллер стальной); опору 
регулируемую в сборе

BS-30H

BT-65C

Термопресс-1M

TD-40RC
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Вулканизаторы

Технические характеристики Термопресс-520

Напряжение источника питания 220 В

Максимальная мощность 2*450ВТ

Рабочая температура вулканизации 135°С

Посадочный диаметр шины 16-29 дюймов

Ширина шины 225-520мм

Давление сжатого воздуха в сети 4... 10 кг/см2 (1 МПа)

Давление во внутренней пневмоподушке 2,8 кг/см2 (0,35 МПа)

Давление в наружной пневмоподушке 2,5 кг/см2 (0,32 МПа)

Таймер 0-999 мин

Масса 60 кг

Габаритные размеры 710 х 920 х 1500 мм

Технические характеристики Термопресс-800 Термопресс-1100

Напряжение источника питания 220 В 220 В

Максимальная мощность 2*450ВТ 2*450ВТ

Рабочая температура вулканизации 135°С 135°С

Посадочный диаметр шины 16-29 дюймов 16-29 дюймов

Ширина шины 225-520мм 225-520мм

Давление сжатого воздуха в сети 4... 10 кг/см2 (1 МПа) 4... 10 кг/см2 (1 МПа)

Давление во внутренней пневмоподушке 2,8 кг/см2 (0,35 МПа) 2,8 кг/см2 (0,35 МПа)

Давление в наружной пневмоподушке 2,5 кг/см2 (0,32 МПа) 2,5 кг/см2 (0,32 МПа)

Таймер 0-999 мин 0-999 мин

Масса 70 кг 110 кг

Габаритные размеры 710 х 1200 х 1500 мм 710 х 1500 х 1500 мм

Вулканизационная система
для ремонта грузовых шин с шириной профиля до 800 мм

Вулканизационная система
для ремонта грузовых шин с шириной профиля до 520 мм

Термопресс-800

Ремонт шин

В условиях стремительного роста экономики 
объем автомобильных перевозок за последние годы 
увеличился в разы, и чем интенсивнее становятся 
транспортные потоки, тем лучше видно несоответствие 
требованиям времени уровня предлагаемых услуг в 
сфере шиноремонта.

Появление на отечественном рынке большого 
количества импортных шин вызвало спрос и на 
расходные материалы для их ремонта. Но если в первые 
годы насыщение российского рынка	 расходников 
происходило за счет продукции известных мировых 
производителей, имеющих заслуженную репутацию, 
то сегодня среди ведущих импортеров наметилась 
тенденция снижения качества ввозимых материалов в 
угоду цене. Качество продукта подменяется количеством 
за более низкую цену. Этой тенденции способствует 
скромный технологический уровень производства 
китайских производителей шиноремонтных материалов, 
предполагающий низкие цены. Сегодня российский 
рынок перегружен продукцией сомнительных 
производителей, специализирующихся на своей 
далекой родине на выпуске расходников для ремонта 
велосипедных шин. Продукт китайского производства 
и столичной торговой мысли в России предлагается 
под торговыми марками Clipper, Clipp, Tehsnab и 
часто выдается новичкам за продукт собственного 
производства.

При отсутствии общей стратегии по развитию 
рынка расходников в России главные импортеры 
занимаются банальным сбытом “1000 мелочей” 
для ремонта, проявляя больший интерес к 
бессмысленному расширению ассортимента и 
провоцируя непрекращающиеся ценовые войны. За 
отсутствием выгоды процесс обучения шиноремотников 
рациональным технологиям отходит на задний план.

В условиях отсутствия необходимой прикладной 
информации шиноремонтникам приходится осваивать 
сложности профессии по каталогам и видеозаписям, 
либо по рассказам более опытных коллег. Множатся 
вопросы, повторяются ошибки... Объяснение же 
неудачам одно -плохие материалы.

Именно с такой ситуацией столкнулись специалисты 
РОССВИКА в период формирования своей дилерской 
сети на территории СНГ.

Позиция команды РОССВИК по вопросу развития 
шиноремонта в России принципиально отличается от 
позиции временных торговых посредников. Сегодня 
нам необходимы не только надежные ремонтные 
материалы, коих на рынке уже предостаточно, сколько 
эффективные и экономичные технологии ремонта. Тут, 
разумеется, не обойтись без специалистов, способных 
к анализу ошибок и готовых осваивать новые 
технологии.

С 2003 года РОССВИК успешно продвигает на 
территории СНГ самую эффективную технологию 
одноэтапного ремонта шин. Регулярно проводятся 
выездные обучающие семинары, где предоставляется 
прикладная информация по шиноремонту, редко 

появляющаяся на страницах специальных изданий. 
Информационный вакуум, в котором находились 
российские шиноремонтники медленно, но 
рассасывается. На семинарах перед консультантами 
РОССВИКа стоит задача научить шиноремонтников 
правильно определять и анализировать свои ошибки, 
чтобы найти в итоге самый разумный способ их 
исправления. И, как показывает практика, советы 
продавцов  импортных расходников зачастую 
расходятся с рекомендациями технических 
специалистов РОССВИКа. Но так уж повелось в 
РОССВИКЕ, что верить “на слово” не принято, и 
критерием качества признается только практика.

Все участники семинаров имеют возможность 
освоить профессиональные приемы, владея которыми 
шиноремонтник может быть уверен в результатах 
своей работы. Такой подход дает результаты.

Чтобы помочь правильно определиться в выборе 
ремонтных материалов и технологий их применения, 
рассмотрим два разных метода ремонта автошин,- 
первый, предлагаемый продавцами импортных 
материалов, и второй, разработанный компанией 
РОССВИК для российских дорог, и проведем их 
сравнительный анализ.

1. Двухэтапный метод ремонта шин. (Метод 
“холодной вулканизации”)

Именно этот способ ремонта пришел в Россию из-за 
рубежа и стал известен как “холодная вулканизация”.

Производится он в два этапа. Сначала выполняется 
наружный косметический ремонт шины путем горячей 
вулканизации сырой резины. Затем проводится 
повторная зачистка ремонтной поверхности внутри 
покрышки, и устанавливается пластырь. Дальнейшая 
“холодная” вулканизация пластыря протекает 
медленно при температуре окружающей среды. 
По рекомендациям производителей после ремонта 
“холодным” способом шина должна отстояться не 
менее 24 часов при температуре 20°С. При снижении 
температуры окружающей среды сроки необходимой 
выдержки увеличиваются.

Первое время, когда самовулканизирующиеся 
ремонтные материалы еще только появились на рынке 
России и были в диковинку, они преподносились 
продавцами как “панацея” от всех бед. Но прошло 
время и по мере накопления практического опыта 
наряду с преимуществами проявились и недостатки, о 
которых продавцы предпочитают умалчивать, вполне 
логично опасаясь потерять рынок сбыта.

Ремонт двухэтапным методом производится, как 
правило, в мастерских, где для ремонта имеется 
только С-образный вулканизатор с плоскими 
нагревательными элементами малой площади.

В России такие вулканизаторы широко представлены 
продукцией зарубежных производителей Tip-Top и 
ТЕСН, а также их отечественными аналогами из Омска 
и Златоуста. Несмотря на привлекательный 
внешний вид конструктивные особенности 
этих вулканизаторов не позволяют достичь 
нужного качества, и поэтому их можно 
рекомендовать только для ремонта 

Ремонт шин

Базовая комплектация включает:  гибкие нагревательные 
маты;плоские пневмоподушки в чехлах; мешки для 
наполнителя.
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Ремонт шин

к серийному выпуску вулканизационных 
систем “Термопресс-520” , “Термопресс-820” и 
“Термопресс-1100” созданных для ремонта грузовых, 
сельскохозяйственных и карьерных шин по одноэтапной 
технологии в условиях небольших шиноремонтных 
мастерских(фото стр.34). К разработке системы 
на ключевых этапах привлекались специалисты 
предприятия НОРДШИНА, занимающегося ремонтом 
карьерных и внедорожных шин в республике Карелия. 
Испытания и доводка оборудования проводились на 
протяжении нескольких лет в условиях динамично 
растущего шиноремонтного производства.

Отличительной особенностью новой разработки 
стала ее универсальность, позволяющая производить 
ремонт грузовых шин большего диапазона размеров 
и при более высоких технологических параметрах, чем 
это возможно на аналогичном оборудовании других 
производителей.

А для ремонта легковых шин одноэтапным методом 
выпускается усиленный 2-х стоечный вулканизатор со 
смещенным центром “Термопресс-1M “(фото стр. 33).

Экспресс-ремонт легковых шин лучше производить 
на двухстоечном винтовом вулканизаторе, 
укомплектованном большой профильной плитой. Из 
всего многообразия вулканизаторов эта конструкция 
оказалась самой удачной для ремонта автошин 
размером до 18 дюймов.

Главным преимуществом одноэтапного метода 
является то, что прочность связи пластыря с шиной 
всегда будет выше, чем при двухэтапном ремонте. 
При этом время ремонта будет самым минимальным, 
тогда как ремонт в два этапа требует дополнительной 
выдержки пластыря после установки на шину не менее 
24 часов при 20°С.

Преимущество одноэтапного метода заключается 
в возможности исправить ошибки, допущенные при 
подготовке шины, даже на последней стадии ремонта, 
когда ремонтируемая зона  с пластырем прогревается 
под давлением. Именно на этом этапе происходит 
резкое увеличение прочности соединения пластыря с 
покрышкой. И рост настолько большой, что с запасом 
перекрывает все ошибки, допущенные в процессе 
подготовки.

Чтобы разобраться, почему одноэтапный метод 
эффективнее двухэтапного, рассмотрим ошибки, 
допускаемые на разных стадиях ремонта и способы их 
устранения.

Характерные ошибки, допускаемые при ремонте 
шин.

1. Зачистка ремонтной поверхности.
а)	 Многие начинающие шиноремонтники по 

незнанию и за неимением лучшего производят зачистку 
ремонтной поверхности абразивными камнями и 
высокооборотистым пневмоинструментом 20000 об/
мин. При такой скорости обработки верхний слой 
резины расплавляется и теряет прочность. Признаком 
необратимых изменений в резине является появление 
дыма при зачистке.

При дальнейшей эксплуатации шины подгоревшая 
резина начинает вести себя как пластилин: чем сильнее 

несложных повреждений. 
Для профессиональных целей 
вулканизаторы этой конструкции 
следует комплектовать 
профильными

нагревательными элементами 
большей площади, способными 
обжимать ремонтный участок без 
деформации каркаса шины.

Использование в работе таких 
вулканизаторов не позволяет 
избавиться от проблем, 
характерных для “холодной” 
вулканизации.

Главной проблемой “холодного”     
двухэтапного ремонта	 является 
С-образный вулканизатор 
нестабильное качество, когда для 
косметического ремонта любое     отклонение     от  
технологии может явиться причиной брака. А как 
правило, в условиях придорожного автосервиса именно 
условие соблюдения технологии и не выполняется, 
Причина кроется в отсутствии необходимого 
инструмента и недостаточной квалификации 
персонала. К тому же, не хватает времени следовать 
всем технологическим тонкостям. Поэтому для России 
более приемлем менее проблемный одноэтапный 
метод ремонта.

2. Одноэтапный метод ремонта шин (метод 
“Термопресс”).

Особеность этого метода, разработанного 
специально для наших дорог, состоит в том, что 
горячая вулканизация косметической сырой резины и 
химическая вулканизация пластыря идут одновременно 
под давлением 4кг/см и температуре 130-150°С. На 
ремонт легковой шины требуется в среднем от 40 до 
60 минут, а для ремонта грузовых шин необходимо 
2-4 часа, в зависимости от толщины ремонтируемого 
участка.

В  мировой  практике одноэтапный метод используется  
для ремонта грузовых и крупногабаритных шин, 
работающих в тяжелых дорожных условиях.

В России для ремонта грузовых шин раньше 
применялось специальное оборудование, которое 
целесообразно было иметь только на больших 
предприятиях. Для нужд небольших мастерских 
предлагался ряд импортных вулканизационных 
систем производства фирмы “Монофлекс”. Но из-за 
высокой цены, диктуемой торговыми посредниками, 
это столь необходимое оборудование оставалось 
невостребованным, и поэтому при ремонте шин 
повсеместно применялась двухэтапная технология, 
заметно уступающая по надежности, но не требующая 
значительных затрат на оборудование.

С началом производства отечественных аналогов 
“Монофлекса”, у многих шиноремонтников появилась 
реальная возможность приобретать это необходимое 
оборудование по доступной цене и с помощью него 
начинать работать на качественно новом уровне.

В 2006 году компания РОССВИК приступила 

С-образный вулканизатор для 
косметического ремонта шин
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нагревается шина, тем мягче и слабее становится 
подплавленный слой.

При обработке резины скорость вращения не должна 
превышать 2500-5000 об/мин. Высокооборотистый 
пневмоинструмент с частотой вращения более 5000об/
мин для шероховки резины лучше не использовать. 
Пневмоинструмент со скоростью 20000 об/мин. 
применяются только для обработки металлокорда 
специальными твердосплавными бурами. (Схема 
применения инструмента на стр.29)

б)	 При работе пневмоинструмента, особенно 
в холодное время года и в условиях повышенной 
влажности, происходит образование большого 
количества конденсата, смешанного с маслом.

Чтобы исключить попадание конденсатно-масляной 
взвеси на зачищенную поверхность, необходимо 
надевать на шлифмашинку отрезок велосипедной 
камеры для отвода отработанного воздуха за пределы 
рабочей зоны.

Это позволит  избежать разбрызгивания кон -денсата 
и раздувания резиновой пыли, и поможет сохранит 
ремонтную поверхность чистой.

в)	 В случае зачистки ремонтной зоны узкими 
дисковыми фрезами поверхность получается 
неровной и под пластырем всегда будет оставаться 
воздух, а при промазывании клеем получится 
неравномерно высыхающий слой. Для устранения 
этого недостатка зачистку внутри шины лучше 
производить карбидной фрезой в виде полусферы. 
При использовании полусферических фрез поверхность 
зачищается равномернее.

г)	 Несоблюдение рекомендуемых углов при 
разделке повреждения.

Зачистку места ремонта нужно делать под углом не 
менее 120 в боковой зоне автошины и 90 на беговой 
дорожке.

Зачищать края пореза следует как можно плавнее, не 
оставляя изломов и мест концентрации напряжений.

Всегда обеспечивайте возможность сырой резине, 
используемой для наружного косметического ремонта 
затечь внутрь пореза и соединиться с пластырем.

Никогда не оставляйте под пластырем узких щелей с 
необработанными краями!

В таких местах проблемы возникнут в первую 
очередь,-сначала лопнет декоративная резина, а затем 
протрется и пластырь.

д) При ремонте шин, в которые ранее был залит так 
называемый герметик проколов, или они накачивались 
путем воспламенения бензина внутри шины, требуется 
полное удаление гермослоя в зоне ремонта из-за 
негативных изменений его свойств.

2. Обезжиривание ремонтной поверхности.
Причиной брака может стать использование в 

качестве обезжиривателя составов содержащих 
присадки, ухудшающих свойства клея(например, 
автомобильный бензин). Обезжиривать место ремонта 
следует специальным буферным очистителем, хорошо 
совместимым с клеем. Кроме понятной всем функции 
обезжиривания поверхности буферный очиститель 

выполняет еще одну функцию, сокрытую от глаз,- он 
размягчает верхний грязный слой резины, облегчая 
снятие его скребком.

Всегда проводите предварительное обезжиривание 
ремонтной поверхности перед началом шероховки! 
Это позволит сохранить фрезы чистыми и избавит от

необходимости повторного обезжиривания 
поверхности после зачистки,сохраняя тем самым 
микротекстуру поверхности.

3. Отслоение пластыря по клеевому слою(самая 
распространенная причина брака).

Причин может быть несколько:
а)	 Густой клей.
Загустение клея происходит при испарении 

растворителя, который при нанесении на поверхность 
шины должен вызывать разрыхление верхнего слоя 
резины, облегчая прохождение клея в глубину. Чем 
глубже клей проникает внутрь ремонтной поверхности, 
тем прочнее соединение. При использовании 
загустевшего клея, в котором недостаточно активного 
растворителя, микрокомпоненты клея не успевают 
проникнуть вглубь и остаются на поверхности. Не 
происходит образования переходного буферного 
слоя, в котором на молекулярном уровне происходит 
сшивание пластыря с поверхностью шины.

Хранить быстросохнущий клей лучше в холодильнике 
и доливать в расходную банку по мере необходимости. 
Расходная банка должна быть широкой и низкой, с 
узким горлышком. Самыми удобными для этой цели 
являются банки от клея Maruni(Japan).

б)	 Свертывание клея.
При несоблюдении условий хранения клея (18°С) 

и в случае попадания в банку посторонних веществ 
происходит его свертывание. Такой клей непригоден 
для установки пластырей “на холодную”, но его 
можно использовать при одноэтапном ремонте, когда 
под действием температуры и давления остаточная 
химическая активность клея резко возрастает.

Избежать старения и сворачивания клея можно, 
если кисточку из банки не применять для промазки 
адгезивной резины, содержащей вещества, 
вызывающие вулканизацию клея.

в)	 Клей пересушен.
Ситуация, когда промазанную клеем шину 

откладывают на просушку и забывают о ней, а 
вспоминают, когда клей уже пересох,- знакома 
каждому. В этом случае при установке пластыря 
не происходит плотного соединения с клеем и 
химическая вулканизация протекает медленно и не по 
всей площади. Если ремонт выполняется двухэтапным 
“холодным” методом, то пересушенную ремонтную 
поверхность необходимо повторно промазать клеем. 
При одноэтапном методе эта предупредительная 
мера не требуется, так как при нагревании пластыря 
под давлением пересохший клей активизируется и 
качество ремонта не снижается.

г)	 Клей недосушен.
В случае установки пластыря на 

непросохший клей возможно его сдвигание 
от центра повреждения, и как следствие, 
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появление вздутия на шине после ремонта.
Причин неравномерного высыхания клея может 

быть несколько:
•густой клей
•низкая температура воздуха;
•холодная шина;
•жесткая кисточка, не обеспечивающая 

равномерного   нанесения клея;
•грубая зачистка ремонтной поверхности.
И действительно, при ремонте автомобильных камер 

разница в качестве ремонта не столь ощутима, но при 
более ответственном ремонте шин такое несоответствие 
может стать причиной брака.

Мы практикуем испытания расходников РОССВИК 
на совместимость с клеями ведущих производителей, 
представленных в России. К применению с 
расходниками РОССВИК можно рекомендовать клея 
Maruni и Tip-Top без снижения качества ремонта. 
Однако следует помнить, что при переходе на клей 
другого производителя необходимо найти правильный 
режим сушки.

По итогам многолетних наблюдений, из числа 
рекомендуемых мы исключили клей ТЕСН по 
причине его недостаточной теплостойкости. Клей не 
выдерживает перегрева шины при высоких нагрузках 
и пластырь отходит по ослабленному клеевому слою.

Для ремонта шин ведущие производители расходных 
материалов рекомендуют использовать тяжелые клеи, 
изготовленные на основе более активных растворителей 
и потому более густые и прочные. Клеи РОССВИК, Tip-
Top и Maruni, относятся к тяжелым негорючим клеям 
с удельным весом 1,4. Отличить легкий горючий клей 
от тяжелого и теплостойкого можно по весу, материалу 
упаковки и значку “огнеопасно” на этикетке.

Тяжелые клеи разливаются только в металлические 
банки из-за высокой активности растворителя, а легкие 
могут быть разлиты и в пластиковую упаковку.

4. Использование старых и грязных пластырей
В случаях использования пластырей со следами 

старения и в местах касания руками адгезивного слоя 
пластыря, на этих участках возникает поверхностная 
потожировая пленка, снижающая клейкость. Для 
уничтожения этой пленки достаточно перед установкой 
пластыря освежить адгезив, промазав его клеем.

5.Использование	 пластырей	 с 
подвулканизированным адгезивом в результате 
нарушения условий и сроков хранения.

Ведущие производители расходных материалов для 
холодной вулканизации рекомендуют хранить их в 
темном месте при температуре не выше 18°С.

При несоблюдении рекомендованного 
температурного режима возможны старение и 
подвулканизация химического слоя. Для проверки 
состояния адгезивного слоя изделие нужно согнуть 
пополам. Адгезив должен слегка слипаться, а после 
разгибания чуть “бугриться” на месте сгиба. Если 
есть сомнения в годности химического слоя, то такие 
пластыри следует устанавливать только одноэтапным 
способом на прослоечную резину, предварительно 
зачистив подвулканизированный пластырь.

6. Зашивание пореза нитками.
Часто приходиться выслушивать доводы 

шиноремонтников в пользу прошивания пореза 
нитками. Некоторые из них действительно уверены в 
пользе шитья, так как при этом якобы не возникает 
вздутий на шине после ремонта. Необходимо отметить, 
что вздутия, как правило, появляются только в случае 
выполнения ремонта на неприспособленном для этого 
С-образном вулканизаторе.(фото стр.36 )

Причина возникновения вздутий на месте ремонта 
заключается в следующем.

Толщина покрышки в зоне ремонта неодинакова, а 
значит, и сила сжатия в разных точках будет отличаться. 
Плоские нагревательные элементы С-образного 
вулканизатора, зажав покрышку в толстых местах, 
слабо прижимают ее в зоне пореза. Сырая резина 
под давлением проникает в порез и раздвигает его 
слабозажатые края, деформируя шину. В итоге порез 
вулканизируется в раздвинутом состоянии и после 
вулканизации на этом месте остается вздутие.

В стремлении избежать раздвигания пореза, 
ремонтники накладывают меньше сырой резины или 
уменьшают давление вулканизатора. В результате 
из-за нехватки давления резина после вулканизации 
получается пористой и непрочной, и работу приходится 
переделывать.

При ремонте на двухстоечном вулканизаторе 
“Термопресс-1М” (фото стр. 33) проблемы раздвигания 
пореза просто не существует, так как порез перед 
вулканизацией уже закреплен пластырем и обжим 
места ремонта происходит равномерно по всей площади 
профильного лекала без деформации каркаса шины.

Сравнительный анализ методов ремонта.
Перечисленные ошибки могут быть допущены любым 

шиноремонтником, но возможность нейтрализовать их 
последствия будет только у того, кто на завершающей 
стадии ремонта завулканизирует повреждение 
одновременно с пластырем, то есть применит 
одноэтапную технологию. И наоборот, при двухэтапном 
методе все перечисленные ошибки будут напрямую 
снижать качество ремонта и в совокупности приведут к 
браку. Поясним сказанное на примере, объясняющем, 
за счет чего нейтрализуются последствия ошибок, 
допущенных по ходу ремонта, и покажем, насколько 
значительна может быть разница в качестве при 
ремонте разными методами.

За 100% принимается такое качество ремонта, при 
котором вся площадь пластыря находится в контакте с 
ремонтной поверхностью. Любые действия, снижающие 
качество и надежность ремонта, будем учитывать со 
знаком минус(-), а действия, в результате которых 
качество повышается, - со знаком плюс(+).

1. При нагревании места ремонта выше 60°С 
происходит тепловое расширение оставшегося под 
пластырем воздуха. Разогретый воздух увеличивается 
в объеме и под давлением вулканизатора 
выдавливается из-под пластыря. По мере вытеснения 
воздуха, разогретый до пластичности химический 
слой пластыря равномерно заполняет все пустоты и 
микронеровности.

Ремонт шин

Для устранения этой причины в холодное время года 
место ремонта и пластырь необходимо предварительно 
прогревать до 40-60°С, а для равномерного нанесения 
клея лучше использовать мягкие и удобные кисточки 
от клея Maruni.

В результате соединение ремонтной поверхности 
с адгезивным слоем происходит на площади, 
превосходящей площадь пластыря на 4-7%. Безусловно, 
это улучшает качество ремонта и учитывается со знаком 
(+)-повышение качества.

2.Удельная отрывная нагрузка, действующая на 
адгезивный слой, который всегда является самым 
слабым местом в конструкции пластыря, снижается 
обратно пропорционально увеличению площади 
контакта(на 47%). Чем больше площадь контакта, тем 
меньше удельная нагрузка на адгезивный слой.(+)

3.Еще одно преимущество нагревания пластыря 
состоит в том, что при выходе расширившегося 
воздуха наружу в оставшихся пустотах при остывании 
образуется вакуум и пластырь присасывается к 
поверхности. Эффект присасывания увеличивает 
прочность соединения с шиной на 20% (+)-повышение 
качества.

4.Кроме этого, на качество ремонта существенно 
влияет и прочность самого адгезивного слоя, который 
под действием нагревания и давления всегда будет на 
20-30% прочнее адгезива, свулканизированного “на 
холодную” при 20°С без давления.(+)

5.Нагревание клея резко улучшает его клеящие 
свойства, и этот рост уверенно перекрывает возможные 
ошибки ремонтника, какие только могут быть допущены 
в процессе подготовки.(+)

6.Прогревание пластыря под давлением разрушает 
потожировую пленку от касания его руками и 
появляющуюся в результате старения. (+)- повышение 
качества.

Все эти (+) реализуются и помогают ремонтнику 
при одноэтапной технологии ремонта.

Теперь расмотрим, как эти же условия влияют на 
качество ремонта при работе в 2 этапа.

1.Очевидно, что при этом методе контакт пластыря 
с зачищенной поверхностью происходит на меньшей 
площади. Под пластырем всегда остается воздух, и 
его тем больше, чем неравномерней зачистка и чем 
жестче пластырь. По данным ТЕСН, даже под их 
мягкими пластырями остаточный воздух занимает 
4-7% площади(-) снижение качества.

2.Очевидно, что под жесткими пластырями Tip-Top 
пустот будет оставаться еще больше. Оставшийся под 
пластырем воздух при нагревании шины во время 
езды будет расширяться и пробивать капилляры, по 
которым пойдет утечка воздуха. Поэтому пластыри, 
установленные “холодным” способом, следует 
всегда промазывать внутристоронним герметиком 
бескамерного слоя, тогда как при одноэтапном ремонте 
герметик не требуется.

3.	 Активность клея не повышается.(-)
4.	 Разделительные пленки остаются.(-) 

Соотношение плюсов и минусов свидетельствует явно

не в пользу методики ремонта шин, предлагаемой 
продавцами импортных расходников. Большинство 
из них об этих проблемах знают, но предпочитают 
умалчивать, не без основания опасаясь потерять 
рынок сбыта. Задача компании РОССВИК объяснить 
это тем, кто до сих пор отдает предпочтение загранице, 
либо по привычке, либо по незнанию.

Жизнь в России становится все более 
капиталистичной, и понятие стоимости затрат теперь 
воспринимается иначе. Многие научились считать 
рентабельность. Если довериться статистике, сегодня 
ROSSVIK занимает большую часть российского рынка 
расходников и темпы продвижения не снижаются. 
Значит, тому есть причины.

Выводы
Перечислим преимущества одноэтапного метода:
1)При тепловом обжиме прощаются ошибки плохого 

обезжиривания поверхности.
2)Нейтрализуются следы старения химического 

слоя, появляющиеся при длительном и неправильном 
хранении пластырей.

3)Нейтрализуются следы от касания руками 
адгезивного слоя.

4)При ремонте в один этап можно использовать 
клеи различных производителей.

5)Оперативность и повышенная прочность. Время 
одноэтапного ремонта легковых шин составляет 40-
60 минут, после чего прочность связи пластыря с 
шиной сразу будет на 20-30% превышать прочность, 
которая вообще может быть достигнута при “холодном” 
способе ремонта. Для сравнения: при двухэтапном 
методе время химической вулканизации пластыря 
при температуре 20°С составляет не менее 24 часов.

6)При одноэтапной технологии ремонта возможно 
использование термопластырей в случаях, требующих 
особой надежности и прочности (подробнее см. стр. 
42).

7)Свулканизированный под давлением адгезивный 
слой пластыря имеет лучшие физико-механические 
показатели и работает как силовой слой.

8)Удельная нагрузка на адгезивный слой снижается 
за счет увеличения площади соединения с шиной.

9)При нагревании под давлением происходит 
термостабилизация адгезивного слоя, что 
предотвращает его размягчение при перегреве во 
время эксплуатации.

10)3а счет перечисленных преимуществ одноэтапная 
технология “Термопресс” позволяет ремонтировать 
повреждения на 20-30% большего размера, чем при 
“холодном” двухэтапном способе.

Шиноремонтные мастерские компании РОССВИК, 
расположенные в разных климатических зонах 
России, успешно применяют одноэтапную технологию 
с 1996 года. Накопленный практический 
опыт и стабильность результатов позволяют 
рекомендовать ее для использования во всех 
регионах России и зарубежья.
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Перед  ремонтом  покрышку  очистить от грязи и просушить. 
Обследуйте шину на возможные скрытые повреждения. Всегда 
проверяйте шину на целесообразность ремонта, учитывая условия 
эксплуатации и размер неремонтируемой зоны. Измерение 
неремонтируемой зоны производится от края борта вниз по внутренней 
стороне покрышки. Размеры неремонтируемой зоны приведены в 
таблице.

Для предварительной грубой обработки резины следует 
применять низкооборотистый пневмоинструмент 2500-5000 об/
мин. Высокооборотистый пневмоинструмент для этих работ не 
подходит. Применение абразивных камней для зачистки резины не 
рекомендуется из-за оплавления резины, что может явиться причиной 
отслоения  пластыря во время эксплуатации.

При зачистке резины абразивным камнем обороты не должны 
превышать 2500 об/мин.(См. схему применения инструмента на 
стр. 29)

С наружной стороны шины рваные края повреждения зачистить в 
виде воронки, полностью удаляя разлохмаченные нити текстильного 
корда. Для ускорения этой операции используйте дисковую фрезу.

Для шероховки наружной поверхности шины применяется дисковая 
карбидная фреза. Зачистку места ремонта нужно делать под углом не 
менее 120° в боковой зоне шины и 90° на беговой дорожке. Поверхность 
вокруг воронки необходимо зачистить для косметического ремонта 
на 10 мм больше. Если ранее в повреждение попала вода, то шину 
необходимо просушить, иначе оставшаяся влага может привести к 
расслоению каркаса при нагревании шины во время эксплуатации.

При зачистке ремонтной поверхности нельзя оставлять 
необработанных щелей и полостей. Именно в таких труднодоступных 
для сырой резины местах остается воздух и происходит разрыв 
пластыря и косметической резины. Для обработки узких повреждений 
и полостей внутри каркаса шины рекомендуется применять набор 
малых фрез RH- 635, позволяющий производить точечную зачистку в 
труднодоступных местах.

Ремонт легковых шин по одноэтапной технологии 
«Термопресс»

Размер покрышки 
(дюймы)

Неремонтируемая 
зона

Легковые 40 мм

Легкие грузовики 60 мм

Пассажирский 60 мм

Грузовые 7,5 – 16 75 мм

17,5 – 23,5 90 мм

24 – 29,5 125 мм

30 – 33,5 150 мм

36 – 50,5 190 мм

Размер покрышки 
(дюймы)

Неремонтируемая 
зона

7 – 8,75 80 мм

9 – 14 100 мм

16 – 18 125 мм

21 – 29,5 150 мм

Для радиальных шин

Таблица размеров неремонтируемой зоны
Для диагональных шин

Инструкция

Если повреждение находится в боковой части шины, измерьте его 
ширину (W) и длину (L). Если повреждение находится в протекторной 
или плечевой частях шины, измерьте его диаметр (D).

По таблице предельных размеров повреждений(стр.40 ) выбираем 
нужный пластырь с учетом размера и зоны повреждения (бок, 
плечо, беговая), а также индекса скорости. Данная таблица может 
служить только рекомендацией и составлена для ремонта автошин 
“холодным” способом по 2-х этапной технологии. Окончательное 
решение в выборе пластыря зависит от условий эксплуатации шины 
и уточненных после полной зачистки размеров повреждения. В 
большинстве случаев бывает достаточно выбрать пластырь в 3 раза 
больше размеров повреждения. Эту пропорцию не следует нарушать 
начинающим ремонтникам и тем, кто производит ремонт шин 
“холодным” способом.

При ремонте по одноэтапной технологии “Термопресс” 
предельные размеры повреждений допускаются на 20% выше 
табличных, а при ремонте термопластырями ROSSVIK - на 30% 
выше табличных. Надежность ремонта при этом не снижается.

Для точности установки через центр повреждения и пластыря 
провести мелом осевые линии. Приложить пластырь и, совместив 
осевые линии шины и пластыря, обвести мелом зону механической 
зачистки, с каждой стороны больше пластыря на 10мм.

Обработать отмеченную зону буферным очистителем ROSSVIK. 
Если не сделать предварительного обезжиривания, то грязь забивает 
фрезу и разносится по чистой поверхности. Работы с применением 
буферного очистителя следует проводить в помещении с хорошей 
вентиляцией.

Зачистить зону ремонта скребком по мокрой поверхности, снимая 
грязный слой резины.

Используя низкооборотистый пневмоинструмент(2500/5000 об/
мин) с карбидной фрезой в виде полусферы, зачистить место ремонта 
внутри шины. Применение дисковых фрез, которые используются 
для зачистки наружной стороны, не желательно из-за большей 
трудоемкости.

Зачистку ремонтной поверхности лучше проводить в направлении «к 
себе», не перекрывая рукой обзор. Чтобы во время работы резиновая 
пыль не раздувалась, следует пользоваться пневмоинструментом с 
выбросом воздуха назад и надевать на нее воздухоотводящий шланг 
(кусок велосипедной камеры). Такая незначительная доработка 
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снижает раздувание резиновой пыли во время шероховки и руки всегда 
остаются сухими, т.к. весь конденсат отводиться через воздухоотвод 
за пределы рабочей зоны.

После зачистки ремонтной поверхности карбидной фрезой 
рекомендуется дополнительно проводить шероховку специальной 
текстурной щеткой. Это придает поверхности необходимую степень 
шероховатости. Операция простая, но крайне эффективная. После 
шероховки собрать пылесосом резиновую пыль внутри шины.

Обезжиривание ремонтной поверхности после шероховки по 
технологии “Термопресс” не требуется. Это приводит к уничтожению 
микротекстуры поверхности и тем самым снижает качество 
ремонта.

Внутреннюю поверхность промазать клеем ROSSVIK 1-2 раза 
с промежуточной сушкой до исчезновения блеска на поверхности 
(до легкого залипания).В зависимости от температуры и влажности 
воздуха, время высыхания может значительно различаться. Если 
в шиноремонтной мастерской применяются клея различных 
производителей, то режимы нанесения на поверхность и сушки 
должны быть для каждого клея свои. Важно научиться правильно 
определять степень высыхания применяемого клея. Несоблюдение 
этого правила является основной причиной брака. Пока промазанная 
клеем поверхность сохнет 5-7 мин., пластырь подготавливается к 
установке.

Пластыри ROSSVIK не имеют надреза на нижней защитной 
пленке. Это делается с целью улучшения сохранности и обеспечения 
стабильности свойств адгезива. Надрез нижней пленки производится 
непосредственно перед использованием пластыря. Снимать пленку 
следует, не касаясь химического слоя. Согнув пластырь посередине, 
нужно наложить его на центр повреждения, ориентируясь по осевым 
линиям. Стрелка на этикетке пластыря должна быть направлена к 
борту шины. Сначала приклеивается центральная часть пластыря, а 
затем концевые. Одновременно с приклеиванием из под пластыря 
выдавливается воздух. В холодное время года перед установкой 
пластырь желательно прогреть до 40-60 С для повышения 
эластичности и клейкости. Прогрев удобно делать обычным бытовым 
феном. Что касается рекомендации промазывать клеем сам пластырь, 
то безусловно эта мера повышает клейкость пластыря, но после такой 
промазки на кисть попадают химические компоненты, вызывающие 
вулканизацию клея в банке, и он быстро приходит в негодность.

Прикатать пластырь узким Змм роликом крест-накрест от центра 
к краям. Для более качественной прикатки зону ремонта с внешней 
стороны следует прижимать рукой. Это особенно актуально при работе 
с радиальными шинами, имеющими мягкую боковую поверхность.

Жесткие многослойные пластыри после прикатки роликом 
необходимо дополнительно простучать пневмомолотком.  Желательно 
использовать пневмомолоток с регулировкой частоты ударов. Для 
лучшего вытеснения воздуха из-под пластыря простукивание следует 
делать от центра к краям.Простукивание молотком обеспечивает 
лучшее соединение пластыря с шиной и резко активизирует процесс 
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“холодной” вулканизации. В результате простукивания происходит 
интенсивное перемешивание клея с адгезивом, и прочность связи 
пластыря с шиной сразу возрастает на 20% за счет присасывания 
пластыря к шине и вакуумирования поверхности под ним.

После установки пластыря производится косметический ремонт 
пореза с наружной стороны. Перед нанесением термоклея место 
ремонта необходимо хорошо просушить. В холодное время года 
ремонтную поверхность желательно прогреть до 40-60°С и по теплой 
резине промазать термоклеем РОССВИК. Дать клею высохнуть.

В отличие от химического клея, термоклей не теряет своих свойств 
при длительной сушке, и в случае загустения хорошо разбавляется 
буферным очистителем РОССВИК.

После высыхания термоклея приступаем к заполнению воронки 
сырой резиной, нарезанной на полоски 5-10 мм. Для повышения 
эластичности резину следует разогреть до 60 С непосредственно 
перед использованием. Заполнять повреждение надо как можно 
плотнее, выдавливая из-под резины весь воздух. Эту операцию удобно 
проделывать кончиками ножниц.

Зачищенную поверхность вокруг воронки необходимо заклеить 
полоской сырой резины для улучшения внешнего вида.

Раскатать сырую резину узким роликом, создав бугорок Змм 
по центру повреждения. Точная дозировка резины избавит вас от 
необходимости дополнительной шероховки наружной стороны после 
вулканизации. Нехватка сырой резины вызывает вулканизацию без 
давления и резина получается пористой и непрочной.

Для наружного косметического ремонта следует применять 
только специальную резину, сохраняющую высокую эластичность 
при длительной эксплуатации. Применение некачественной резины 
ведет к ее отслоению и растрескиванию. Для ускорения вулканизации 
толстого слоя сырой резины при ремонте грузовых шин можно 
использовать низкотемпературную сырую резину с температурой 
вулканизации 100-110 С.

Накройте место ремонта термостойкой пленкой, в которую упакован 
пластырь. Применение этой пленки гарантирует безупречный внешний 
вид после вулканизации. 

Ремонт сквозных повреждений легковых шин    правильней    
производить    на двухстоечном настольном вулканизаторе.

Эта модель в комплектации с профильным лекалом наилучшим 
образом подходит для ремонта радиальных и диагональных 
шин размером до 18 дюймов. Вулканизатор   обладает таким 
преимуществом, как большая площадь обжима ремонтной поверхности 
вместе с пластырем, без нарушения геометрии шины.

Внутрь шины вложить выравнивающий мешок с песком для 
равномерного обжима всей ремонтной зоны. Такие мешки легко 
изготовить из старых автомобильных камер “одна в одну” и на 80% 
заполнить песком. При ремонте пластырями больших размеров 
используются мешки, сделанные из камер большего размера. 
Резиновые мешки за счет растяжения работают лучше и дольше 
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тканевых. Они эластичны и лучше обжимают пластырь.

Для распределения давления на мешок с песком кладется 
металлическая пластина и шина устанавливается на лекало, 
повторяющее профиль наружной стороны. При зажимании 
вулканизатора центр давления должен приходиться на центр 
повреждения. Если повреждение находится в зонах, где пластырь 
обжать сложно (плечевая зона), то обжим надо производить через 
рычаг, передающий давление внутрь шины. В этом случае одним 
концом рычаг лежит на выравнивающем мешке, а другим—на 
регулируемой по высоте опоре.

Через 1-2 мин., когда сырая резина разогреется, вулканизатор 
необходимо дожать. При этом рычаг должен принять горизонтальное 
положение, чтобы не происходило стягивания пластыря в сторону. 
Умение правильно установить шину на вулканизатор и выбрать усилие 
зажима приходят с опытом, и от этой завершающей операции во 
многом будет зависеть товарный вид отремонтированной шины. Если 
вулканизатор пережать, то на поверхности шины в течение нескольких 
дней после ремонта могут оставаться следы от краев лекала, что само 
по себе не страшно. Хуже, если из-за недожима вулканизатора или 
нехватки сырой резины она получается пористой и непрочной.

Время, необходимое для вулканизации резины на вулканизаторе, 
разогретом до 150°С, выбирается из рассчета 4 мин. на 1мм толщины 
резины. При установке на холодный вулканизатор время следует 
увеличивать на 20 минут, необходимые для разогрева до рабочей 
температуры.

После вулканизации дать пластырю остыть, и можно сразу 
монтировать покрышку на диск. Накачивать отремонтированную 
шину до рабочего давления можно только после ее полного остывания 
и выдержки в течение 4 часов. В целях безопасности и контроля 
отремонтированную шину рекомендуется устанавливать на заднюю 
ось автомобиля с правой стороны ремонтом наружу.

Особенности ремонта | Инструкция

Особенности ремонта шин
термопластырями

Инструкция
по установке камерных латок

Инструкция
по установке универсальных латок

1. Обязательным условием при ремонте термопластырями яв-
ляется обжим всего пластыря во время вулканизации.
2. Для вулканизации при 150 С усилие прижима должно быть 
не менее 4 кг/см , а при прогреве до 135 С вполне достаточно 
2,6кг/см . Если не соблюдать это условие, то сырая резина пос-
ле вулканизации получается пористой в тех местах, где было 
недостаточное давление.
3. При установке термопластырей для промазки шины с 2-х 
сторон применяется специальный термоклей РОССВИК с тем-
пературой вулканизации 130-150°С.
4. Время вулканизации термопластыря задается на 15 мин. 
больше, чем при ремонте пластырем с химическим адгезивом, 
и рассчитывается с учетом толщины сырой резины и самого 
пластыря.
5. Если сразу после снятия шины с вулканизатора под плас-
тырем появляется вздутие, то следует правильно определить 
причину этого:

а) Время вулканизации недостаточно для вулканизации рези-
ны в самом толстом месте.
б) Усилие прижима в зоне повреждения недостаточно из-за не-
хватки сырой резины в воронке повреждения.
в) В повреждении осталась влага, которая при нагревании 
выше 100 С превращается в пар, создающий внутри полости 
шины избыточное давление.
6. Если перед ремонтом шина не была просушена, то после 
вулканизации пластыря под ним может остаться пузырь с 
паром. Из-за высокого избыточного давления вздутие может 
увеличиваться, пока покрышка не остынет ниже 100 С. Чтобы 
избежать чрезмерного вздутия, пар следует выпустить из-под 
пластыря, проткнув пластырь медицинской иглой. Затем пов-
торно зажать шину на вулканизаторе на 10-15 минут.
7. Для предотвращения расслоения каркаса шины из-за внут-
риполостного давления, возникающего из-за нагрева шины до 
150 С, при заделке повреждения под сырую резину заклады-
вают специальные дренажные х/б нити для отвода избыточного 
давления или оставляют покрышку после окончания вулкани-
зации остывать на вулканизаторе под давлением.

1. Отметить место повреждения водостойким мелом ROSSVIK.
2. Если повреждение имеет форму пореза, необ-
ходимо закруглить его края для предотвращения 
дальнейшего разрыва. Для этого используют ножни-
цы или дырокол. Для удобства место ремонта должно 
распологаться на ровной поверхности.
3.Выбрать латку нужного размера. Она должна перекрывать 
повреждение на 15мм во всех направлениях.
4. Зачистить место ремонта, не оставляя неровностей, на 10 
мм больше размера латки. Для этой операции лучше исполь-
зовать низкооборотистую пневмодрель 2500-5000 об/мин. и 
мелкозернистую карбидную полусферу. Такая фреза обеспечи-
вает мягкую зачистку и не оставляет неровностей. 
5.  Обезжирить место ремонта буферным очистителем ROSSVIK, 
и по мокрой поверхности зачистить скребком.
6. Мягкой кисточкой нанести тонкий слой клея ROSSVIK и про-
сушить 3-5 минут до легкого залипания. Для ускорения суш-
ки можно использовать фен. Использование фена особенно 

эффективно зимой-это не только сокращает время сушки, но 
и прогревает место ремонта, повышая химическую актиность 
разогретого клея. Сушить клей сжатым воздухом не рекомен-
дуется, из-за возможности попадания конденсата и масла на 
ремонтную поверхность. От умения правильно определять вре-
мя сушки будет зависить качество ремонта.
7. Снять с латки нижнюю пленку, для чего отогнуть назад(на 
180 ) верхнюю пленку вместе с латкой. Если латка залипла на 
нижней пленке, то следует повторить это действие с другого 
угла. Для лучшего разделения пленок можно слегка подуть на 
срез. Не допускать попадания грязи на химический слой лат-
ки.
8. Приложить латку к центру повреждения, расправить и слег-
ка прижать. Пальцем выдавить из под латки воздух, не допус-
кая попадания под нее талька через повреждение в камере. 
Для снижения вероятности такого брака перед ремонтом воз-
дух из камеры надо откачать.
9. Прикатать латку узким(Змм) роликом в 2-х направлениях 
крест-накрест от центра к краям.
10. Снять верхнюю пленку и присыпать место ремонта таль-
ком. Камера готова к эксплуатации.

1. Отметить повреждение водостойким мелом.
2. Очистить от грязи и вынуть посторонние предметы, вызвав-
шие прокол. Выбрать универсальную латку нужного размера, 
учитывая тип покрышки, место и размер прокола. Для грузо-
вых шин должны использоваться самые толстые заплаты Umax. 
При ремонте беговой дорожки заплата нужна меньше, чем при 
ремонте плеча.
3.Через центр повреждения провести мелом осевые линии. 
Ориентируясь по ним, приложить заплатку и обвести мелом 
место механической зачистки на 10 мм больше диаметра лат-
ки.
4. Обезжирить место ремонта буферным очистителем ROSSVIK, 
и пока поверхность влажная, удалить скребком грязный слой 
резины.
5. Зачистить место ремонта на 10 мм больше размера латки, 
не оставляя неровностей и не нарушая слой нитей корда. Для 
зачистки лучше использовать низкооборотистую(до 5000 об/
мин) пневмодрель и карбидную полусферу. Применение абра-
зивных камней и высокооборотистых турбинок нежелательно, 

т.к. при большой скорости вращения они плавят резину, что 
может явиться причиной отслоения латки в процессе эксплуа-
тации. Удалить пыль. Для повышения надежности ремонта, 
зачищенную поверхность можно дополнительно пройти тек-
стурной щеткой, для создания необходимой шероховатости, 
что особенно важно при ремонте в зоне плеча.
6. Промазать место ремонта клеем ROSSVIK. Просушить клей 
3-5мин. до исчезновения блеска на поверхности и легкого за-
липания.
7. Снять с латки нижнюю пленку, не касаясь химического слоя. 
Наложить латку, ориентируясь по осевым линиям, слегка при-
жать пальцем и выдавить из-под нее воздух.
8.Прикатать латку узким(Змм) роликом в 2-х направлениях 
крест-накрест от центра к краям и снять верхнюю пленку.
9.Если шина будет эксплуатироваться с камерой, то место ре-
монта обязательно присыпать тальком для предупреждения 
залипания и уменьшения трения камеры внутри шины.
10.Шина готова к эксплуатации.
11.Если размер повреждения превышает 5 мм, 
то вместо заплатки следует применять ремонт 
грибком или жутом для лучшей защиты каркаса 
шины от попадания влаги и грязи.
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Отметить место прокола водостойким мелом «ROSSVIK». Извлечь предмет вызвавший 
повреждение.
Если предмет повреждения отсутствует и направление прокола определить трудно, 
то следует использовать круглое шило для поиска проколов. Для правильного 
определения направления прокола нужно учитывать направление вращения шины 
в момент повреждения. Если вы не уверены в правильности своего решения, лучше 
демонтировать шину с диска и ремонт произвести с внутренней стороны универсальной 
латкой или грибком.

Рывком выдернуть иглу из шины. Не обрезая длинный конец жгута проверить 
герметичность ремонта. Если есть утечка воздуха, нужно несколько раз потянуть за 
длинный конец жгута. Жгут встанет по месту и восстановит герметичность. Накачать 
шину до рабочего давления и снова проверить герметичность. В случае обнаружения 
утечки место вокруг жгута слегка обстучать молотком. При этом ранее раздвинутые 
проволоки металлокорда встанут на место и натянуться, равномерно обжав жгут со 
всех сторон. После этого длинный конец жгута обрезается на 2мм выше протектора. 
Оставшийся жгут для лучшей сохранности вновь закрывается защитной пленкой. Шина 
готова к эксплуатации.

Вращая шило в одном направлении, вытащить его из 
шины и в освободившийся канал быстро вставить иглу со 
жгутом, не дожидаясь, пока канал начнет сжиматься. Если 
жгут плохо входит в отверстие и обрывается, то следует 
больше разработать отверстие спиральным шилом и всё 
повторить. Жгут вставляется в шину до тех пор пока его 
короткий конец не окажется вровень с протектором.

Снять со жгута защитную плёнку на длину, необходимую для одного ремонта, и вставить 
жгут в иглу. Чем длиннее канал прокола, тем больше нужно вытягивать короткий конец 
жгута. Для ремонта легковых шин достаточно 15-20 мм. Длинный конец жгута обрезать 
не следует т.к. за него можно будет вытянуть жгут назад, если игла со жгутом при 
установке провалится внутрь покрышки. Острие иглы и жгут возле нее смазать клеем.

Смазать шило клеем ROSSVIK, и вращением нанести клей в канал прокола. Повторить 
2-3 раза и оставить шило в покрышке, задвинув до упора. За счет низкого давления 
в шине, клей не выдувается из отверстия и равномерно распределяется по каналу, 
обезжиривая поверхность и гарантируя надежное соединение жгута с шиной.

Внимание! Для установки резинового жгута давление в шине должно быть снижено до 
0,3 атм. При низком давлении металокордовые брекерные слои раздвигаются легко, 
без разрывов проволоки. Именно задир проволок металлокорда вызывает обрыв 
резинового жгута при установке. Чтобы исключить задир металлокорда, вращать 
спиральное шило нужно всегда в одном направлении, на выталкивание.

Компания ROSSVIK была создана в 1996 году в результате слияния предприятия 
по восстановительному ремонту шин и сети шиномонтажных мастерских. 
Этому событию предшествовала работа по наварке и ремонту автошин с 1986г. 
Первоначально задачей ROSSVIK было обеспечение шиномонтажных мастерских 
города и области собственными шиноремонтными материалами. Эти мастерские 
и стали полигоном для испытаний материалов, выпускаемых под торговой маркой 
ROSSVIK. Одновременно велась работа по изучению образцов лучших мировых 
производителей в этой области. За образец качества были взяты материалы 
японской фирмы Maruni, как самые беспроблемные. Ознакомившись на практике 
с продукцией зарубежных производителей, разработчики материалов ROSSVIK 
пошли по пути создания собственных материалов, оптимально приспособленных 
к сложным условиям эксплуатации на российских дорогах.
Обладая хорошо оснащенной лабораторией, наши технологи проводили 
сравнительный анализ совместимости материалов ROSSVIK с продукцией 
известных производителей, добиваясь их наилучшего взаимодействия.
Наращивая производственные мощности, компания ROSSVIK стала первым и 
единственным предприятием в России и СНГ, выпускающим конкурентоспособную 
продукцию, в короткие сроки занявшую прочные позиции на рынке расходных 
материалов. Нам удалось создать широкую дилерскую сеть, которая охватывает 
территорию всей России. А с 2004 года продукция поставляется на экспорт в 
страны СНГ.
Сегодня под торговой маркой ROSSVIK мы предлагаем достойную продукцию 
и рекомендуем вниманию специалистов передовую технологию «Термопресс», 
позволяющую в сжатые сроки добиваться отличных результатов в шиноремонте.
Регулярно проводятся практические семинары на территории России и СНГ. 
Создана производственная база по ремонту карьерных шин, на которой 
проводится практическое обучение методам ремонта крупногабаритных шин с 
применением материалов ROSSVIK.
Компания ROSSVIK поддерживает тесный контакт с заказчиками, обновляет и 
расширяет ассортимент в зависимости от конъюнктуры и пожеланий клиентов. 
Мы понимаем, что от успеха наших партнеров зависит и наш собственный 
успех.
Мы заинтересованы в привлечении к сотрудничеству опытных партнеров, 
обладающих развитой сбытовой сетью, но с равным вниманием относимся и 
к предложениям новичков в этой сфере, поддерживаем начинающих гибкой 
системой оплаты и скидок.




