
20
21

90
30

9 
  

 A
1

202190309    A
1

(19) Евразийское
патентное
ведомство

(21) 202190309 (13) A1

(12) ОПИСАНИЕ ИЗОБРЕТЕНИЯ К ЕВРАЗИЙСКОЙ ЗАЯВКЕ

(43) Дата публикации заявки
2022.04.25

(22) Дата подачи заявки
2021.01.20

(51)  Int. Cl. F16D 65/06 (2006.01)
F16D 69/04 (2006.01)
B61H 1/00 (2006.01)
B61H 7/04 (2006.01)

(54) ТОРМОЗНАЯ КОЛОДКА ЖЕЛЕЗНОДОРОЖНОГО ТРАНСПОРТНОГО СРЕДСТВА И
СПОСОБ ЕЕ ИЗГОТОВЛЕНИЯ

(96) KZ2021/002 (KZ) 2021.01.20
(71)(72) Заявитель и изобретатель:

НИЯЗБЕКОВ АРСЕН (KZ)

(74) Представитель:
Туленинов А.Н. (RU)

(57) Группа изобретений относится к железнодорожному транспорту, а именно к тормозным колодкам
железнодорожного транспорта, а также к производству тормозных колодок. Техническим результатом группы
изобретений является повышение надежности тормозной колодки за счет повышения надежности ее тыльника
и увеличение срока службы тормозной колодки. Тормозная колодка железнодорожного транспортного
средства включает композиционный фрикционный элемент, проволочный каркас и тыльник, имеющий
форму тыльной поверхности композиционного фрикционного элемента и выполненный из стальной ленты
толщиной 0,25 мм с отверстиями перфорации. Тыльник в поперечном направлении изогнут в профиль с
трапециевидной формой гофр, в виде равнобедренных трапеций с образованием в продольном направлении
ленты трапециевидных желобов. В основании всех желобов по длине выполнены прямоугольные отверстия,
каждое отверстие с четырех его сторон имеет симметрично загнутую относительно поверхности тыльника
в сторону от трапециевидного желоба среднюю часть. Отверстия в смежных рядах по длине смещены
относительно друг друга на половину шага между ними, в четырех местах изгиба ленты тыльника она
выполнена сплошной с исходной толщиной 0,25 мм, а остальные части ленты тыльника выполнены
профилированными и перфорированными указанными отверстиями, при этом габаритная длина тыльника
больше длины тормозной колодки на 2,0-3,0 мм. Способ изготовления тормозной колодки железнодорожного
транспортного средства характеризуется тем, что прокатывают стальную ленту между формующими
барабанами, путем пластической деформации ленты образуют в ней отверстия перфорации при помощи
формующих элементов барабанов, после совершения барабанами одного оборота навстречу друг другу
посредством кулачка включают привод ножей, которые отрезают часть перфорированной ленты, получая
тем самым заготовку тыльника. Штампом изгибают ее по форме тыльной поверхности колодки, полученный
тыльник и проволочный каркас помещают в пресс-форму, заполняют ее композиционным материалом, после
чего осуществляют его вулканизацию. При прокатке стальной ленты между формующими барабанами ленту
наряду с перфорированием профилируют, а также оставляют на ней четыре гладких не имеющих перфорации и
профилирования участка в местах ее последующих изгибов, которые делают по шаблону и получают готовый
тыльник, при этом длина окружности каждого барабана выбрана равной длине заготовки тыльника, а барабаны
при прокатке взаимодействуют между собой дорожками качения, расположенными на краях поверхности
каждого барабана.
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