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(54) РАМНАЯБОКОВИНАИНАДРЕССОРНАЯБАЛКАДЛЯЖЕЛЕЗНОДОРОЖНОЙТЕЛЕЖКИ,
А ТАКЖЕ СПОСОБ ИХ ИЗГОТОВЛЕНИЯ

(57) Формула изобретения
1. Способ изготовления надрессорной балки железнодорожного вагона, который

содержит пару башмачных карманов у соответствующих концов, выполненных с
возможностью введения в отверстия надрессорной балки соответствующих рамных
боковин, пару отверстий окна под тормоз и пару облегчающих отверстий, при этом
способ включает:

обеспечение первой опоки и второй опоки;
размещение первой литейной модели надрессорной балки в первой опоке и

размещение второй литейной модели надрессорной балки во второй опоке, при этом
вторая литейная модель надрессорной балки образует все элементы наружной
поверхности каждой пары башмачных карманов;

заполнение первой опоки материалом литейной формы вокруг первой литейной
модели надрессорной балки и заполнение второй литейной модели надрессорной балки
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материалом литейной формы вокруг второй литейной модели надрессорной балки, при
этом материал литейной формы содержит химический связующий материал;

отверждение литейной формы;
удаление первой литейноймодели надрессорной балки из материала литейнойформы

с образованием нижней половины литейнойформыи удаление второй литейноймодели
из материала литейной формы с образованием верхней половины литейной формы,
при этом нижняя половина литейной формы и верхняя половина литейной формы
имеют разделительную линию, которая центрирована между частями литейной формы,
которые образуют отверстия окна под тормоз и облегчающие отверстия, и при этом
разделительная линия выполнена таким образом, что башмачные карманыобразованы
в нижней половине литейной формы;

установку одного или более стержней, образующих внутреннюю область литой
надрессорной балки, в нижнюю половину литейной формы;

закрывание литейной формы;
обеспечение течения расплава материала в литейную форму через по меньшей мере

один питатель;
удаление отливки рессорной балки из литейной формы, причем граница ошибки

углов башмачного кармана находится в диапазоне ±0,5°;
удаление излишков материала с отливки надрессорной балки; и
проведение финишной обработки отливки надрессорной балки.
2. Способ по п. 1, в которомшероховатость поверхности литой надрессорной балки

меньше чем среднеквадратичное 750 микродюймов.
3. Способ по п. 2, в которомшероховатость поверхности пары башмачных карманов

меньше чем среднеквадратичное 500 микродюймов.
4. Способ по п. 1, в котором угол литейного уклона боковой стенки башмачного

кармана не превышает 3/4 градуса.
5. Способ по п. 1, в котором литейную модель надрессорной балки и один или более

стержней выполняют таким образом, что граница ошибки расстояния между
соответствующими внутренними и наружными направляющими рейками литой
надрессорной балки находится в диапазоне ±0,063 дюйма.

6. Способ по п. 1, в котором углы литейного уклона соответствующих внутренних
и наружных направляющих реек не превышают 3/4 градуса.

7. Способ по п. 1, в котором химический связующий материал представляет собой
смоляной связующий материал.

8. Способ по п. 7, в котором смоляной связующий материал представляет собой
фенольный уретан.

9. Способ изготовления надрессорной балки железнодорожного вагона, который
содержит пару башмачных карманов у соответствующих концов, выполненных с
возможностью введения в отверстия надрессорной балки соответствующих рамных
боковин, пару отверстий окна под тормоз и пару облегчающих отверстий, при этом
способ включает:

обеспечение первой опоки и второй опоки;
размещение первой литейной модели надрессорной балки в первой опоке и

размещение второй литейной модели надрессорной балки во второй опоке, при этом
вторая литейная модель надрессорной балки образует все элементы наружной
поверхности каждой пары башмачных карманов;

заполнение первой опоки материалом литейной формы вокруг первой литейной
модели надрессорной балки и заполнение второй литейной модели надрессорной балки
материалом литейной формы вокруг второй литейной модели надрессорной балки, при
этом материал литейной формы содержит химический связующий материал;
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отверждение литейной формы;
удаление первой литейноймодели надрессорной балки из материала литейнойформы

с образованием нижней половины литейнойформыи удаление второй литейноймодели
из материала литейной формы с образованием верхней половины литейной формы,
при этом нижняя половина литейной формы и верхняя половина литейной формы
имеют разделительную линию, которая центрирована между частями литейной формы,
которые образуют отверстия окна под тормоз и облегчающие отверстия, и при этом
разделительная линия выполнена таким образом, что башмачные карманыобразованы
в нижней половине литейной формы;

установку одного или более стержней, образующих внутреннюю область литой
надрессорной балки, в нижнюю половину литейной формы;

закрывание литейной формы;
обеспечение течения расплава материала в литейную форму через по меньшей мере

один питатель, при этом по меньшей мере один питатель расположен в центральной
области литьевой формы;

удаление отливки рессорной балки из литьевой формы, причем граница ошибки
ширины между парой башмачных карманов находится в диапазоне ±0,063 дюйма;

удаление излишков материала с отливки надрессорной балки; и
проведение финишной обработки отливки надрессорной балки;
при этом количество излишков материала, удаленного с отливки, составляет менее

15% материала отливки надрессорной балки;
шероховатость поверхности литой надрессорной балки меньше чем

среднеквадратичное 750 микродюймов;
шероховатость поверхности пары башмачных карманов меньше чем

среднеквадратичное 500 микродюймов; а
граница ошибки углов башмачного кармана находится в диапазоне ±0,5°;
при этом отношение материала литейной формы к материалу отливки, заливаемому

в литейную форму меньше чем 3:1, и
отливка надрессорной балки имеет боковые стенки, толщина которых однородна

по обе стороны от разделительной линии.
10. Способ по п. 9, в котором химический связующий материал представляет собой

смоляной связующий материал.
11. Способ по п. 10, в котором смоляной связующий материал представляет собой

фенольный уретан.
12. Способ изготовления надрессорной балки железнодорожного вагона, который

содержит пару башмачных карманов у соответствующих концов, выполненных с
возможностью введения в отверстия надрессорной балки соответствующих рамных
боковин, пару отверстий окна под тормоз и пару облегчающих отверстий, при этом
способ включает:

обеспечение первой опоки и второй опоки;
размещение первой литейной модели надрессорной балки в первой опоке и

размещение второй литейной модели надрессорной балки во второй опоке, при этом
вторая литейная модель надрессорной балки образует все элементы наружной
поверхности каждой пары башмачных карманов;

заполнение первой опоки материалом литейной формы вокруг первой литейной
модели надрессорной балки и заполнение второй литейной модели надрессорной балки
материалом литейной формы вокруг второй литейной модели надрессорной балки, при
этом материал литейной формы содержит химический связующий материал;

отверждение литейной формы;
удаление первой литейноймодели надрессорной балки из материала литейнойформы
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с образованием нижней половины литейнойформыи удаление второй литейноймодели
из материала литейной формы с образованием верхней половины литейной формы,
при этом нижняя половина литейной формы и верхняя половина литейной формы
имеют разделительную линию, которая центрирована между частями литейной формы,
которые образуют отверстия окна под тормоз и облегчающие отверстия, и при этом
разделительная линия выполнена таким образом, что башмачные карманыобразованы
в нижней половине литейной формы;

установку одного или более стержней, образующих внутреннюю область литой
надрессорной балки, в нижнюю половину литейной формы;

закрывание литейной формы;
обеспечение течения расплава материала в литейную форму через по меньшей мере

один питатель, при этом по меньшей мере один питатель расположен в центральной
области литейной формы;

удаление отливки рессорной балки из литьевой формы;
удаление излишков материала с отливки надрессорной балки; и
проведение финишной обработки отливки надрессорной балки;
при этом количество излишков материала, удаленного с отливки составляет менее

15% материала отливки надрессорной балки;
шероховатость поверхности литой надрессорной балки меньше чем

среднеквадратичное 750 микродюймов;
шероховатость поверхности пары башмачных карманов меньше чем

среднеквадратичное 500 микродюймов; а
угол литейного уклона боковой стенки башмачного кармана не превышает 3/4

градуса;
при этомлитейнуюмодель надрессорнойбалки и один или более стержней выполняют

такимобразом, что граница ошибки расстояниямежду соответствующими внутренними
и наружными направляющими рейками литой надрессорной балки находится в
диапазоне ±0,063 дюйма;

один или более стержней образуют один или более стержневых отпечатков для
расположения одного или более стержней в нижней половины литейной формы; а

расстояние между одним или более стержневых отпечатков и поверхностью нижней
половины литейной формы, ближайшей к одному или более стержневых отпечатков,
меньше или равно 0,03 дюйма,

причем пара отверстий окна под тормоз выполняет функцию стержневых отпечатков
для поддерживания стержня основного корпуса в литейной форме;

при этом углы литейного уклона соответствующих внутренних и наружных
направляющих реек не превышают 3/4 градуса;

граница ошибки углов башмачного кармана находится в диапазоне ±0,5°;
при этом отношение материала литейной формы к материалу отливки, заливаемому

в литейную форму меньше чем 3:1,
разделительная линия литьевой формы расположена в месте расположения

разделительной линии одного или более стержней; и
отливка надрессорной балки имеет боковые стенки, толщина которых однородна

по обе стороны от разделительной линии.
13. Способ по п. 12, в котором литейную модель надрессорной балки и один или

более стержней выполняют таким образом, что граница ошибки толщины стенки литой
надрессорной балки находится в диапазоне ±0,02 дюйма.

14. Способ по п. 12, в котором химический связующий материал представляет собой
смоляной связующий материал.

15. Способ по п. 14, в котором смоляной связующий материал представляет собой
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фенольный уретан.
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