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Использование дисковых тормозных механизмов на грузовых автомо-
билях обусловлено ужесточением норм ЕЭК ООН к эффективности тор-
мозных систем, а также конструктивными изменениями колесных узлов и
возросшими динамическими нагрузками.

В настоящие время существует два типа дисковых механизмо, исполь-
зуемых на грузовых автомобилях.

Несмотря на существующие преимущества первого типа, имеющего 
частичный обхват диска тормозными колодками, они обладают достаточно 
серьезными недостатками, которые наиболее ярко проявляются при ис-
пользовании на большегрузных автомобилях. Главными среди них явля-
ются: высокая теплонагруженность; повышенный износ как самих фрик-
ционных элементов, так и тормозного диска; меньший тормозной момент в
сравнении с дисковыми тормозами с полным обхватом.

Имеющиеся преимущества дисковых тормозов с полным обхватом 
позволяют успешно решить задачу по повышению эффективности тормоз-
ной системы большегрузного автомобиля. Например, дисковый тормоз с
частичным охватом и массой 110 кг развивает 23,8 л.с., а дисковый тормоз 
с полным охватом и массой 85 кг - 27,5 л.с.

В настоящее время дисковые тормоза с полным обхватом существуют 
как с гидравлическим, так и с пневматическим приводом. Характерными 
недостатками дисковых тормозов с полным обхватом, имеющими гидрав-
лический привод, являются необходимость применения специальной тор-
мозной жидкости, специальных фрикционных пар, обеспечивающих высо-
кий ресурс тормоза, а также возможное заклинивание тормозной скобы из-
за перегрева.

В связи с этим была разработана конструкция дискового тормоза для 
большегрузного автомобиля. Этот тормозной механизм имеет полный об-
хват тормозного диска и пневматический привод. Преимуществами его яв-
ляются: меньшая теплонагруженность, увеличенный ресурс трущихся пар,
а также использование в качестве рабочего тела атмосферного воздуха.
Применение разработанного дискового тормоза позволит повысить актив-
ную безопасность грузового автомобиля, снизить затраты на производство 
и эксплуатацию тормозной системы.
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Благодаря способности цинка сопротивляться разрушающему дейст-
вию воды и воздуха цинк используется для производства оцинкованной 
стали с целью получения антикоррозионного покрытия, предохраняющего 
поверхность металла от образования ржавчины. Цинковые покрытия яв-
ляются анодными, поскольку они обладают более отрицательным элек-
тродным потенциалом, чем защищаемый металл. Срок службы таких по-
крытий определяется, главным образом, их толщиной и скоростью корро-
зии в данных условиях.
Экспериментально установлено, что участки оцинкованной стали,

имеющие нарушения целостности либо следы разрушения покрытия 
вследствие высокотемпературного воздействия термического цикла сварки 
отдельно или в совокупности с механическими повреждениями, обладают 
пониженной коррозионной стойкостью, которая существенно зависит не 
только от ширины участка повреждения покрытия, но и от его глубины.
Степень повреждения цинкового покрытия и толщина остаточного 

слоя при сварке в значительной степени зависят от применяемого свароч-
ного оборудования, материалов, режимов сварки, квалификации сварщика.
Определены зависимости времени полного растворения цинкового 

покрытия на поверхности сварных соединений из оцинкованных сталей от 
концентрации слабокислой среды.
Выявлено, что при сохранении в зоне термического влияния сварного 

соединения защитного цинкового покрытия толщиной не менее 4 мкм воз-
можно обеспечение коррозионной стойкости оцинкованной стали. На по-
верхности изделия при этом не образуется ржавчины, что обеспечивает 
увеличение срока эксплуатации изделия и уменьшение затрат на его ре-
монт или замену.
В результате исследований установлено, что при разрушении цинко-

вого покрытия шириной не более 1 мм реализуется действие протекторной 
защиты стали в местах поврежденного цинкового покрытия. Однако, на-
чиная с ширины зоны повреждения 1,5-2 мм и более по обе стороны от 
разрушенного цинкового покрытия, заметно появление участков ржавчи-
ны, что свидетельствует о коррозионном повреждении стали.




