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Расчеты показали, что характеристики рычажной передачи и регламентирован-
ные фрикционные свойства тормозных колодок не всегда позволяют обеспечить 
нормативную тормозную эффективность. Расчетные силы нажатия чугунных и ком-
позиционных тормозных колодок на ось различных типов вагонов, приведенные в 
инструкциях и правилах, являются завышенными. В частности, они не учитывают 
влияние пружин автоматических регуляторов тормозных рычажных передач на силу 
нажатия. При расчете обеспеченности тормозами пассажирского поезда, оборудо-
ванного композиционными колодками, не учитывается уменьшение тормозной эф-
фективности из-за постановки чугунных колодок на редукторных осях и снижения 
коэффициента трения применяемых в настоящее время колодок ТИИР-303 по срав-
нению с ранее применяемыми. 

Для повышения эффективности тормозов и совершенствования методики рас-
чета обеспеченности пассажирского поезда тормозами следует: 

1. Более четко определить нажатие тормозных колодок по развеске вагонов с 
учетом влияния пружины авторегулятора, установить большее число градаций тор-
мозной рычажной передачи по длине горизонтальных рычагов и массе тары вагона. 

2. Провести исследования коэффициента сцепления колес с рельсами на раз-
личных участках железных дорог, уточнить расчетные формулы коэффициента сце-
пления и нормы проектирования автотормозов. 

3. Ограничить применение композиционных тормозных колодок на пассажир-
ских вагонах при скоростях движения до 120 км/ч, хотя их износостойкость значи-
тельно выше, чем у чугунных. 

4. При использовании композиционных колодок на вагонах редукторные оси 
также оборудовать композиционными тормозными колодками независимо от мак-
симальных скоростей движения поезда. 

5. Ввести нормы расчетных сил нажатия композиционных колодок на ось вагонов 
без пересчета на чугунные колодки как для пассажирских, так и для грузовых вагонов. 

6. Разработать номограммы или таблицы тормозных путей для поездов, обору-
дованных композиционными колодками, по расчетному тормозному коэффициенту. 

7. После капитального ремонта данные о массе тары наносить на кузов вагона 
после взвешивания на весах. 

8. Провести исследования и разработать мероприятия (конструктивные, техно-
логические и организационные) по повышению тормозной эффективности пасса-
жирских поездов. 

9. Ужесточить контроль за качеством изготовления колодок. 
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При анализе известных формул (1)–(3), связывающих силу закрепления (W) 
и усилие на приводе (P), для Г-образных прихватов: 
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где L – длина плеча прихвата (расстояние между силами Р и W); H – высота направ-
ляющей части прихвата; f – коэффициент трения; Рп – сила возвратной пружины. 

Было установлено: 
1) при выводе формул (1), (2) рассматривалась упрощенная схема действия сил, без 

учета сил трения прихвата о заготовку и возвратной пружины (при ее наличии) о прихват; 
2) на процесс закрепления и удержания заготовки значительное влияние оказы-

вает направление действия силы трения между Г-образным прихватом и корпусом. 
Поэтому при анализе условия равновесия следует рассматривать две расчетные схе-
мы, соответствующие двум стадиям закрепления: 

– схема 1: процесс приложения силы привода для закрепления заготовки, когда 
сила трения направлена против действия усилия привода; 

– схема 2: процесс удержания прихватом заготовки от действия внешних сил, 
когда сила трения и усилие привода совпадают по направлениям; 

3) при выводе этих формул ошибочно принята схема 2. Поэтому рассчитанные си-
лы (Р и W) пригодны только для удержания заготовки (значение Р будет недостаточным); 

4) на некотором этапе силы Р и W ошибочно поменялись местами. Эта ошибка 
несколько компенсировала первую, но все равно в результате рассчитанные значе-
ния сил будут неверными (на 30 % для прихватов с размерами по ГОСТ14733–69). 

В результате выполненных исследований с учетом вышеизложенного получе-
ны следующие формулы для силовых расчетов Г-образных прихватов: 
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Практическое применение результатов исследований повысит точность расчетов. 
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Применение зарубежной техники, прежде всего, стран дальнего зарубежья, вызывает 
определенные проблемы на предприятиях Республики Беларусь, решение которых услож-
няется по мере износа машин и механизмов. Это связано с такими вопросами, как слож-
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