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Существует ряд деталей пар трения, которые должны обеспечивать 
антифрикционные характеристики, при этом сохраняя свои прочностные 
характеристики, твердость и долговечность. В этом случае антифрикционный 
слой целесообразно наносить в виде покрытия на металлическую основу. 
Существует ряд способов формирования антифрикционных покрытий. 

Известен способ получения полимерного антифрикционного покрытия 
нанесением поверхностно-активного вещества вместе со фтором путем 
погружения изделия в соответствующий раствор при определенной температуре 
и с последующей термообработкой. Однако у данного способа есть ряд 
недостатков: покрытие наносится на всю деталь, а не на конкретные рабочие 
поверхности, что увеличивает расход материалов; неудовлетворительные 
прочностные характеристики покрытия; требуется наличие ряда дополнительного 
оборудования для создания инфракрасного и ультразвукового излучения. 

Также известен способ создания антифрикционных материалов путем 
смешивания порошковых компонентов, когда в порошок основного материала 
добавляются твердые смазки, далее они перемешиваются, подвергаются 
прессованию в необходимые формы, после чего спекаются. Однако данный 
способ имеет высокую себестоимость вследствие высокой стоимости порошков, 
имеющих фракцию от 5 до 20 мкм. Несоблюдение данного размера влечет за 
собой снижение качественных характеристик готового изделия.  

В связи с этим интерес представляет способ создания металлических 
антифрикционных покрытий, разработанный в Белорусско-Российском 
университете, при котором на рабочую поверхность модифицируемой детали 
одновременно воздействуют переменным магнитным полем, деформирующими 
шарами, колеблющимися с высокой частотой в условиях активной 
технологической среды, в состав которой входит металлический порошок [1]. 
Преимуществом данного способа является то, что сама деталь изготавливается 
из конструкционной стали, имеющей низкую себестоимость, а покрытие 
наносится на конкретную поверхность, непосредственно участвующую в работе, 
что снижает затраты на дорогостоящие материалы. Также для реализации 
способа не требуется применения дополнительного оборудования, т. к. 
обработка осуществляется одним комбинированным инструментом. 
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Методика испытаний любого тормоза преследует цель определения рабочих 

характеристик тормоза с учетом обеспечения выполнения требований  
ГОСТ 22895–77 и Правила № 13 ЕЭК ООН по их эффективности торможения. 

Приработка тормоза производится в объеме 200 торможений с начальной 
скорости 50 км/ч при приводном давлении 3 бара и продолжается до достиже- 
ния 80 % прилегания накладок к диску. Во время приработки температура 
накладок в начале каждого торможения не должна превышать 120 °С.  

Испытания на потерю эффективности для автотранспортных средств 
категорий М3 и N3 испытания типа «I» проводятся методом многократных 
торможений, включающих предварительный и основной этапы. 

Предварительный этап испытаний проводится методом многократных 

торможений с начальной скорости 
2

1
1V  c интервалом не более 60 c до конечной 

скорости; количество торможений для категорий М3, N3 равно 20. 
Основной этап проводится не позднее 60 с после окончания 

предварительного этапа и заключается в определении параметров торможения  
с начальной скорости 60 км/ч. Остаточная эффективность торможения должна 
быть не ниже 80 % предписанной эффективности для типа «О» и не ниже 60 % 
величины, полученной при испытаниях. 

Показателем, характеризующим износостойкость накладок, является 
средний линейный износ за период износных испытаний. 

По окончании испытания тормозной механизм разбирается и производится 
визуальный осмотр накладок. Особое внимание обращается на наличие трещин, 
пористости и других дефектов. 

По величине тормозного момента МТ, определяемого из осциллограммы, 
определяется величина замедления j по формуле 
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Показателем, характеризующим износостойкость накладок, является 

средний линейный износ за период износных испытаний. 
Для измерения температуры в пятне контакта фрикционных элементов 

использовалась термопара, расположенная в тормозной накладке. 
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