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Рисунки Н. КИРСАНОВА 

П-образные с к о б ы для фиксации рас-
стояния м е ж д у ветвями кильсона, они 
ж е служат для крепления шпангоутов 
№ 2 и N2 3 (рис. 7). С к о б ы п р и к л е п ы -
ваются к кильсону д в у м я заклепками с 
к а ж д о й стороны. На рисунке 10 показа -
на сборка узлов стыковки кильсона. 

Распорный механизм кильсона выпол-
нен из прокатного д ю р а л ю м и н и е в о г о 
у голка 2 0 X 2 0 мм. П р о д о л ь н ы е части 
имеют длину 280—450 мм, они склепы-
ваются в П - о б р а з н у ю к о н с т р у к ц и ю . 
Предварительно п р о д о л ь н ы е части сле-
гка изгибаются, как показано на р и -
сунке 2. 

К кильсону распорный механизм к р е -
пится на стальных шпильках М4. 

Стрингера и привальные б р у с ь я со-
стоят из четырех секций, п р и ч е м к о н -
цевые необходимо выгнуть, как пока -
зано на рисунке 2. Длина концевых 
секций 900 мм, а с р е д н и х — п р и м е р н о 
800—850 мм. Точная длина определяет -
ся по рисунку 2 и зависит от р а з м е р о в 
штевневых оконечностей . Пробиваются 
они с одной стороны ч е р е з набор филь-
ер на глубину 40—45 м м д о диаметра 
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11,7 м м для с тыковки с к о н ц е в ы м и с е к -
циями, с в о б о д н ы е к о : щ ы с т ы к у ю т с я м е -
ж д у с о б о й при с б о р к е б а й д а р к и внеш-
ними з а м к а м и (см. рис. 9). В о д и н к о -
нец мидельвейса после п р о к а т к и по -
лезно забить д е р е в я н н у ю п р о б к у , пос-
ле че го к нему п р и к л е п ы в а ю т к о н ц е в у ю 
кницу (см. рис. 12). О т р е з к и т р у б ы д и -
а м е т р о м 20 м м для из готовления штев-
ней длиной п р и м е р н о 700 и 900 м м сна-
чала выгибают (см. рис. 3), а затем у ж е 
прокатывают в валках вместе с п е р е -
х о д н и к а м и д о 16 м м по малой оси и 
о б р е з а ю т д о нужных р а з м е р о в . 

Ф а л ь ш б о р т а и вставки для натяжения 
д е к и с о б и р а ю т с я из трех к у с к о в дли-
ной 430, 900 и 770 м м (рис. 13). К у с к и 
д л и н о й 430 и 900 м м с о д н о й с т о р о н ы 
о т ж и г а ю т с я на длину 60 м м и п р о б и в а -
ются через набор фильер на глубину 
50 м м д о диаметра 17,7 м м для сты-
к о в к и фальшбортов . 

После за готовки о т ж и г а ю т с я на всю 
длину. К у с к и 900 и 770 м м в местах 
с т ы к о в к и н у ж н о сначала обернуть тон -
к о й п р о м а с л е н н о й бумагой . Затем о н и 
выгибаются и прокатываются в валках, 
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начиная с к о р о т к о г о куска , по четырем 
п о л о ч к а м д о размера 12 м м по малой 
оси п о л у ч а ю щ е г о с я овала, п р и ч е м к а ж -
д ы й раз п р о к а т к а заканчивается при-
м е р н о за 100—150 м м д о „ конца трубы 
или, соответственно, п р е д ы д у щ е г о про -
хода прокатки . После получения н у ж -
ного п р о ф и л я эти к у с к и фальшборта 
расстыковываются , с тыкуются куски 900 
и 430 мм , и прокатка продолжается . 
Задняя стенка кокпита выгибается по 
р и с у н к у 5 и прокатывается д о 12 мм, в 
ее т о р ц ы забиваются деревянные п р о -
б о ч к и и приклепываются к н и ц ы (см. 
рис. 13). 

Отверстия в фальшбортах для фикса-
ции их на шпангоутах и окончательная 
п о д г о н к а их д л и н ы д о л ж н ы произво -
диться на у ж е с о б р а н н о й байдарке . 

Раскрой днища. О б о л о ч к а делается по 
р и с у н к у 4 с п р и п у с к а м и на швы: по 
штевням 30—35 м м , с к а ж д о й с т о р о н ы 
20—-25 м м для пристрачивания деки , на 
штевневых оконечностях делается д о -
полнительный п р и п у с к сверху в виде 
к р у г о в о г о сектора . 

П р и разметках днища не забудьте на 

шашват 


