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Op het eerste gezicht lijkt er niet veel
verschil tussen een wiel uit de fabriek en
een handgespaakte wiel. “Niets is minder
waar” aldus Ernie Frieke, wielenbouwer
van handgespaakte wielen. In dit artikel
hespreekt hij wat een echt goed gespaakt
wiel is en maakt Ernie een brug naar het
verschil tussen handgespaakte wielen en
fabriekswielen.

Qua onderdelen zijn fabrieks- en hand-
gebouwde wielen gelijk. Beide heb-
ben een naaf die twee flenzen voor de
spaken hebben. Door de gaten in de
linker- en rechterflens gaan de spaken
die naar de velg lopen. Daar worden
ze door middel van een nippel verbon-
den aan de velg. Maar dat zijn enkel de
onderdelen. De kwaliteit wordt vooral
door de bouwer bepaald.

Wat is een goed fietswiel?
Ervan uitgaande dat het een fietswiel
met spaken is, dan moet het aan vier
eisen voldoen:
1. De onderdelen moet goed zijn
2. Spaken mogen niet zijn getordeerd
3. De spaken moeten de kortste af-
stand van naaf naar velg afleggen
4. De spaakspanning moet aan een
minimum voldoen, maar mag zeker
niet te hoog zijn

Merknaven die niet af te stellen zijn,
zijn vaak het duurzaamst omdat ze niet
fout af te stellen zijn. DT Swiss is zo'n
naaf. Het type 240 van DT Swiss gaat
vaak meer dan 100.000 km mee en dat
zonder onderhoud. En stel dat een la-
ger kapot gaat; met een paar nieuwe
lagers gaan ze weer duizenden kilome-
ters mee.

Bij velgen is de remvlakdikte een goede
indicatie voor de duurzaamheid: 1,5
mm is veel en 1,1 mm is weinig. Bij 0,8

mm dikte is de velg versleten. Dus met
1,5 mm ten opzichte van de 1,1 mm is
de levensduur qua remslijtage meer
dan een twee maal zo'n lang. Bij schijf-
remvelgen zijn er, als het een merkvelg
is, eigenlijk geen slechte velgen meer.

Het vereiste voor een spaak is dat ze in
het midden dunner zijn dan aan de ein-
den. Het dunne gedeelte werkt als een
elastiek dat piekbelastingen vermindert
waardoor de spaak minder snel breekt
en de velg minder grote piekspannin-
gen te verduren krijgt.

Nippels zijn van aluminium of mes-
sing gemaakt. Bij rijders boven de 85
kg moeten er messing nippels worden
gebruikt. Deze zijn net iets sterker en
zelf-smerend, waardoor ze jaren later
nog goed verstelbaar zijn.

Nadat een wiel is gespaakt en voor de
eerste keer op zijn eindspanning is gezet,
moet het wiel eerst “misbruikt” worden.
Ik ga in het hele artikel uit van een ach-
terwiel met een krachtverhouding van 1
: 2. Dus bij de linker spaken is de trek-
kracht de helft van de rechter spaken,
bijvoorbeeld 500-1000 Newton. Dit komt
doordat de velg niet symmetrisch staat
ten opzichte van de flensen waardoor de
spaken aan de rechterkant (cassettezij-
de) harder moeten trekken dan de spa-
ken aan de andere kant. De eerste “mis-
bruik” is het wiel op de grond leggen en
de velg naar beneden drukken. Meestal
klinken dan wat plings en plongs. Dit is
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het terugveren van de getordeerde spa-
ken. Draai het wiel een stukje en doe dit
een aantal keer vanaf beide kanten. Nu
moeten de handelingen zoals hieronder
beschreven worden uitgevoerd.

De spaak loopt van naafflens naar velg.
Dit is in beginsel geen rechte lijn. De
spaken moeten een beetje worden “ge-
holpen” zodat ze de kortste weg nemen.
Op de plaats waar de spaakkop de flens
raakt, zitten oneffenheden, zowel in de
spaakkop als in de flensopening. Door
met een hamer en drevel op de spaak-
kop te slaan wordt ervoor gezorgd dat
de spaakkop mooi aansluit in de flens.
Het wiel verliest daardoor enige “con-
tactslapte”. Bij de velg wil de spaaknip-
pel het liefst loodrecht op de velg blijven
staan. Maar de nippel moet in een hoek
komen te staan zodat de spaak in een
rechte lijn naar de flens kan lopen. Dit
gebeurt niet vanzelf en daarom moet
de spaak ook hier de goede richting op
worden gedrukt. Het wiel ligt nog op de
grond en je drukt met je duimen de spa-
ken de goede kant op. Bij de velg druk
je de onderste spaken bij de nippel naar
beneden. Hierdoor komt de nippel de
goede kant op te staan en je verbuigt
de spaak ook iets in de goede richting.
En de oneffenheden op het raakvlak van
nippel en velg verdwijnen iets waardoor
je de contactstijfheid vergroot.

Bij de flenzen lopen de spaken ook niet
perfect. Daar komen ze met een duide-
lijk waarneembare bocht uit de flens.
Druk en verbuig ook hier de spaken. De
spaken lopen nu zichtbaar rechter.




Tenslotte moet er met handschoenen
aan de evenwijdige spaken aan dezelfde
kant naar elkaar toe worden getrokken.
Door al deze handelingen volgen de spa-
ken nu de kortste weg. Door de kortste
baan van de spaak is het wiel nu stijver
geworden en de spaakspanning is met
ongeveer 30% afgenomen. De spaak-
spanning van het wiel moet nu weer
worden verhoogd tot de juiste spanning.
De spaken mogen tijdens dit aandraaien
niet meedraaien. Hiervoor kan een grip-
tang met vlakke bekken en een platte
nippelsleutel gebruikt worden.

De spaakspanning moet mini-
maal zijn, maar wel hoog genoeg

De perfecte spaakspanning van een
wiel is een kwestie van ervaring. Deze
hangt van veel factoren af: spaakdikte,
spaaklengte, spaakaantal, velgprofiel,
bandbreedte, bandenspanning en rij-
dersgewicht. Bovendien is er een erg
groot verschil tussen de spanning in
voor- en achterwiel.

Elke velg heeft een minimale en een
maximale spaakspanning. Hoe lager
en smaller een velg is, hoe lager de
maximale spaaktrekkracht is. (Spaakt-
rekkracht [N] is een betere term dan
spaakspanning [N/mm?]. Ik gebruik ze
door elkaar.) Als de spaaktrekkracht te
hoog is, dan komen er evenveel kleine
bochten als aantal spaken in de velg.
Een linkerspaak trekt de velg naar links
en de volgende spaak (ongeveer 6 cm

verder) trekt de velg naar rechts. Als de
spaaktrekkracht nu te hoog is, worden
deze bochten iets groter en tijdens het
rijden is de kans groot dat er tijdens
het rijden opeens een slag in een wiel
ontstaat. Door de trekkrachten van alle
spaken bij elkaar komt er in
de velg een enorm grote druk-
kracht te staan wat voor knik,
en een slag, kan zorgen. Bij be-
paalde slappe velgen komt dit
probleem vaak voor. De spaak-
spanning moet dan verlaagd
worden om weer een blijvend
recht wiel te krijgen. Bij een
hoge en dus stijvere velg komt
dit probleem minder snel voor.

De minimale spaakspanning
heeft met de volgende factoren
te maken. Door het gewicht van
fiets en fietser worden via de band de
velg iets ingedrukt (afgeplat). De spaken
in dit gebied worden dan iets ontlast. Als
de afplatting van de velg meer is dan
de elastische verlenging van de spaak,
verliest een spaak zijn spanning, waar-
door een versnelde vermoeiingsbreuk
kan ontstaan. Simpel gezegd is dit een
breuk die ontstaat doordat iets aan aan-
tal miljoenen keren belast en ontlast
wordt. Schrik niet van het hoge aantal:
want 2000 km fietsen (voor velen al in 2
maanden] komt neer op 1.000.000 om-
wentelingen van het wiel en een even
groot aantal belastingen en ontlastingen
van alle spaken. Belasten en ontlasten is
niet erg, maar wel als de spaken tot nul
of nog verder worden ontlast. De spaakt-
rekkracht mag dus nooit onder de nul
Newton komen. Een stelregel voor een
25 mm hoge velg met een rijder van 70
kg is dat de initiéle trekkracht minimaal
500 Newton is. Bij een hogere en dus
stijvere velg met een lichtere rijder is
die initiéle spaakkracht lager en bij een
zwaardere rijder op een lage velg in deze
aanvang spaakkracht hoger.

Fabriekswielen versus hand-
gespaakte wielen.

In standaardfietsen zitten wielen uit de
fabriek. Deze ogen mooi, vaak hoge vel-
gen met weinig en vaak met platte spa-
ken en stickers in kleur van de fiets. Ze
gaan meestal lang mee maar niet altijd.
Ik krijg vaak de vraag of ik fabriekswielen
wil herstellen. Bij de wielen uit de fabriek
is de spaakspanning altijd afgestemd op
het gewicht van de zwaarst toelaatbare
rijder. Dus de spaakspanning staat voor
bijna alle rijders te hoog. Bij handge-
spaakte wielen weet de vakman wat de

spaakspanning moet zijn zodat deze niet
te hoog en niet te laag is. Bij fabrieks-
wielen kan de machine zorgen voor tor-
sievrije wielen maar deze kan niet alle
noodzakelijke handelingen uitvoeren die
de handspaker wel uitvoert.

Slotwoord

Bij aanschaf van een nieuwe fiets zitten
daar mooie wielen in. Geniet hier eerst
van en als deze vervangen moeten wor-
den kies dan voor handgespaakte wie-
len. Deze zijn klant specifiek en perfect.

Het volgende nummer gaan we in op
wat nu het beste gereedschap is waar-
mee je een wiel kunt spaken.

W TEKST: ERNIE FRIEKE

EXTRA INFORMATIE

Wie is Ernie Frieke?

Op zijn 12de spaakte hij zijn eer-
ste fietswiel en vanaf 2003 heeft
hij zijn eigen bedrijf in handge-
spaakte wielen. Daarnaast is hij
docent bij werktuighouwkunde
bij Fontys Hogescholen in Eind-
hoven waar hij vakken als Wis-
kunde, draaien en frezen do-
ceert.

Meer informatie over handge-
spaakte wielen is te vinden op
youtube.com en zoek dan op
“bikeboosting”. De auteur geeft
regelmatig wielenspaakclinics.
De volgende wielenspaakclinics
vinden plaats op zaterdag 26 ja-
nuari en op zaterdag 16 februari.

Wil je Ernie eens live bezig
zien? Op Bike Motion van vrij-
dag 1 maart tot en met zondag 3
maart staat Ernie wielen te spa-
ken waarbij je alles kunt vragen
wat je maar wilt over wielen.
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Viallorca

fietsvakantie

Wij organiseren alles voor u.
U kunt bij ons terecht voor:
Vlucht + transfer + hotel +
fietsservice / organisatie +
begeleide ritten + top huur-

fietsen en nog veel meer.

Voor Mallorca gevraagd:

Mecaniciens en
groepsleiders

Mail naar:
fredrompelberg@planet.nl
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