Wir konnen
Bremsen ...

Industrie-Scheibenbremsen - klein, fein,
entscheidend

Mit Industrie-Scheibenbremsen kénnen bei kleinem Bauraum
Halte-, Stopp- und Regelaufgaben beherrscht werden. Dieses aus
dem Automobilbereich allgemein bekannte Funktionselement
wird auch in der Industrie fiir viele Anwendungen eingesetzt.
RINGSPANN GmbH bietet ein breites Produktprogramm an Schei-
benbremsen an.

Im Allgemeinen sind Scheiben-
bremsen aus dem Pkw bekannt.
Wahrend friher im Auto oft auch
Trommelbremsen eingesetzt wur-
den, werden in der Zwischenzeit
nahezu ausschlieBlich Scheiben-
bremsen verwendet. Diese Bauart
der Bremsen kommt dem in Fahr-
zeugen gesteigerten Sicherheitsbe-
dirfnis  entgegen. Denn im
Vergleich zu Trommelbremsen ist
bei den frei im Fahrtwind stehen-
den Scheibenbremsen die Abfuhr
der Reibungswarme besser ge-
wahrleistet. Da beim Bremsen die
gesamte kinetische Energie in
Warme umgesetzt wird, ist eine
gute Warmeabfuhr ein entschei-
dendes Kriterium fir die Funktion
der Bremsen.

Einsatzgebiete, Moglichkeiten

Nicht nur in Fahrzeugen, sondern
auch im industriellen Umfeld wer-
den entsprechend geeignete Schei-
benbremsen eingesetzt. Bereits seit
Anfang der 70er-Jahre hat RING-
SPANN GmbH Scheibenbremsen
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fUr den Einsatz in industriellen An-
wendungen im Programm. Einige
Anwendungsgebiete seien hier bei-
spielhaft aufgezahlt: Stahlverarbei-
tung, Papierherstellung, Kabel- und
Drahtproduktion, Textilmaschinen,
Druckmaschinen, Aufzugs- und
Fahrtreppenbau sowie Forderanla-
gen. Aber auch in Windkraftanla-
gen werden Scheibenbremsen z. B.
fir die Funktionen ,Rotorbrem-
sung” oder ,Festsetzung der kom-
pletten Gondel” eingesetzt.

Dabei unterscheidet man im We-
sentlichen drei verschiedene Ein-
satzmdglichkeiten. Beim Einsatz als
Haltebremse fixiert die Klemmkraft
der Bremse ein bewegliches Teil so
dass eine Bewegung verhindert
wird. Im Gegensatz dazu steht die
Funktion als Stoppbremse. Dies ist
der iibliche Einsatzfall in einem Au-
tomobil. In diesem Fall wird eine
sich bewegende Masse in einer be-
stimmten Zeit zum Stillstand ge-
bracht. Die dabei entstehende
Reibungswdarme muss von der
Bremse beherrscht werden. Die
Bremsenergie ist auch flir eine
Regelbremse, die dritte Einsatz-
moglichkeit, ein entscheidendes
Auslegungskriterium. Im Fall einer
Regelbremse wird Kraft und Ge-
schwindigkeit einer Anwendung
durch die Bremse geregelt. Da dies

Uber einen langen Zeitraum erfol-
gen kann, ist die Betrachtung des
Warmehaushalts bei solchen An-
wendungen von besonderer Be-
deutung. Letztendlich macht sich
die Bremsenergie durch eine Tem-
peraturerhéhung der Bremsscheibe
bemerkbar.

Bei geregelten Bremssystemen ist
eine Abstimmung des Bremsverhal-
tens mit der Regelung notwendig.
Fiir hydraulische Bremsen kdnnen
Bremssysteme, bestehend aus Hy-
draulikeinheit und Regeleinheit, die
fir den Einsatz der hydraulischen
Bremssattel optimiert sind, von
RINGSPANN GmbH geliefert wer-
den.

Konstruktion

Industrie-Scheibenbremsen sind als
Bremssattel oder Bremszangen ver-
fligbar. Das Bremsmoment ergibt
sich aus der erzeugten Klemmkraft
und dem Durchmesser der Brems-
scheibe.

Durch geeignete Wahl des Brems-
scheibendurchmessers kann das
entstehende Bremsmoment in be-
stimmten Grenzen auf die Anwen-
dung abgestimmt werden. Hohe
Leistungsdichte wird durch die An-
ordnung von mehreren Satteln
oder Zangen an einer Brems-
scheibe erreicht. Die Moglichkeit

Scheibenbremsen haben in der
Technik eine lange Tradition; sie
werden fiir vielfdltige Einsatz-
zwecke im industriellen Umfeld
eingesetzt

Bllder: RINGSPANN GmbH




Deutlich ausgeweitetes Bremssattelprogramm: Grof8e hydraulische

Bremssattel wurden entwickelt

einer solchen Anordnung ist ein oft
genutzter Vorteil der Scheiben-
bremse. So kdnnen bei geringem
Bauraum beachtlich hohe Brems-
momente erzielt werden. Werden
die Bremssattel in geeigneter Art
und Weise angeordnet, ergibt sich,
dass sich die Bremskrafte der einzel-
nen Bremsen gegenseitig kompen-
sieren. Bei einer solchen Anord-
nung entstehen somit keine zusatz-
lichen Belastungen auf die Wellen-
lager.

Die Art und Weise wie eine Bremse
betatigt oder gelliftet wird, ist ein
charakteristisches Ordnungsmerk-
mal fiir Bremsen. Im Wesentlichen
unterscheidet man im industriellen
Umfeld feder-, pneumatisch, hy-
draulisch, elektromagnetisch oder
von Hand betatigte bzw. gelliftete
Bremsen. Abhangig von den Anfor-
derungen der Anwendung kann
eine der genannten Mdglichkeiten
flir Betatigung und Liftung ausge-
wahlt werden. Oftmals werden fe-
derbetétigte Bremsen gefordert.
Diese haben den Vorteil, dass die
eingebauten Federn bei einem Aus-
fall des Offnungsdrucks die Bremse
zufallen lassen.

Entscheidend fiir die Funktion sind
des Weiteren die Reibbeldge. Hier
gibt es eine Vielzahl verschiedener
Méglichkeiten. Der gezielte Einsatz
eines geeigneten Reibbelags erfor-
dert entsprechende Erfahrung. In
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manchen Féllen wird man sogar
einen Test des Belags in der spezifi-
schen Anwendung machen miis-
sen. Eine Reibklotz-Verschleil3-
anzeige ist technisch méglich und
in Anwendungen wie z. B. Aufzi-
gen auch zwingend gefordert.

Da zumindest beim Einsatz als
Stopp- oder Regelbremse ein Ver-
schleil der Beldge stattfinden wird,
sind konstruktive Feinheiten wie
eine automatische Verschlei3nach-
stellung hilfreich. Eine federnde
Ausrichtung des Reibbelags zur de-
finierten Anlage an bzw. Abhebung
von der Bremsscheibe ist ein weite-
res kleines konstruktives Detail, das
zu einer zuverldssigen Funktion der
Bremse beitragt.

Erweiterung Bremssattel

In den letzten Jahren gab es bei
RINGSPANN GmbH im Bremsenbe-
reich einige beachtliche Neuent-
wicklungen. U. a. wurde das Brems-
sattelprogramm deutlich aus ge-
weitet. Grol3e hydraulische Brems-
sattel wurden entwickelt. Je nach
gewahlter Konfiguration kdnnen
diese in verschiedenen Anwendun-
gen eingesetzt werden. Die mogli-
chen Ausfiihrungen sind optimiert
flr den Einsatz in Windenergieanla-

gen, in der Fordertechnik oder in
allgemeinen Anwendungen im Ma-
schinenbau.

Fir Azimutanwendungen in Wind-
energieanlagen liegt z. B. der
Schwerpunkt auf einer geringen
Gerduschentwicklung bei kleinen
Gleitgeschwindigkeiten. Da die
Reibbeldge bei diesem Einsatzfall
standig anliegen, kann dafir auf
eine Kolbenriickholung verzichtet
werden. Diese ist fiir Rotoranwen-
dungen oder auch im allgemeinen
Maschinenbau wiederum zwin-
gend erforderlich. In diversen kriti-
schen Anwendungsféllen haben
sich diese Bremssattel ebenfalls be-
reits bewadhrt. Je nach Zielrichtung
der durchgefiihrten Priifungen gel-
ten Prifstande als eine der an-
spruchsvollsten ~ Anwendungen.
Hohe Zyklenzahlen, Schwingungen
oder hohe Prézision stellen extreme
Anspriiche an das Bremssystem.
Solche Aufgaben kénnen mit dem
fundierten Know-how der RING-
SPANN-Bremsenexperten  geldst
werden.

Bremsenbaukasten

Eine weitere Neuentwicklung ist
die in den vergangenen Monaten
entwickelte Bremszangenbaureihe.

Bremsenbaukasten: Seit einigen Jahren hat sich die Baukastenmethodik in der Konstruktion von indus-
triellen Produktbaureihen durchgesetzt

Seit einigen Jahren hat sich die Bau-
kastenmethodik in der Konstruk-
tion von industriellen Produktbau-
reihen durchgesetzt. Auf dieser Me-
thodik basierend wurde eine neue
Baureihe der RINGSPANN-Brems-
zangen entwickelt. Das Ergebnis
kann sich sehen lassen. Bei den nun
verfligharen Baugrofen 25,30 und
35 konnen flexibel mehrere ver-
schiedene Betatigungszylinder an-
gebaut werden.

Dies ermdglicht es, die Bremse
genau an die benétigte Bremskraft
der spezifischen Applikation anzu-
passen. Der Anbau des Zylinders ist
wahlweise auf der rechten oder lin-
ken Seite moglich. Der Anwender
hat somit mehr Freiheiten in der
Gestaltung seiner Konstruktion.

Warmehaushalt

Bei dynamischen Bremsvorgangen
wird die Bremsenergie vollstandig
in Warme umgewandelt. Im We-
sentlichen wird diese Energie von
der Bremsscheibe aufgenommen.
Die Dicke der Bremsscheibe be-
stimmt dabei, wie viel Warme eine
Bremsscheibe aufnehmen kann.
Der Baukasten der Bremszangen-
baureihe ermdglicht es, Varianten
fur verschiedene Bremsscheibendi-
cken auszufiihren. Dies erlaubt die
Anpassung an die spezifischen An-
forderungen der jeweiligen Anwen-
dung.

Wichtig sind auch grof3zligig di-
mensionierte Reibbeldge. Diese
verteilen die Warme auf eine grol3e
Flache an der Bremsscheibe. Bei
kurzen Bremszeiten fiihrt dies zu
einer niedrigeren  maximalen
Bremsscheibentemperatur im Ver-
gleich zu den oftmals eingesetzten
kleineren Beldgen. Die Dimensio-
nierung der Reibklotze ergibt auch
das mogliche VerschleiBvolumen
und bestimmt die Fldchenpressung
am Reibbelag. Abhangig von der
vorhandenen Flachenpressung ver-
andert sich sowohl das Verschleil3-
verhalten wie oftmals auch der sich
einstellende Reibbeiwert zwischen
Belag und Bremsscheibe.

Automatische VerschleiBnachstellung

Hohe Leistungsdichte

Durch den Einsatz der FEM-Me-
thode wurden bei der Entwicklung
der neuen Bremsenbaureihe die
Bremshebel so optimiert, dass sie
grofRe Kréfte ertragen kdnnen. Ent-
sprechend ist es moglich, leistungs-
starke Bremszylinder anzubauen.
Dies fiihrt zu einer beachtlichen
Leistungsdichte im Vergleich zu bis-
her bekannten Bremszangen dhnli-
cher GroBenordnung. Um diese
beeindruckenden Leistungsdaten
der Bremse auch schnell abrufen zu
kénnen, wurde im Standarddruck-
luftzylinder ein Anschluss fiir ein
zweites Entltftungsventil geschaf-
fen. Wird ein zweites Entliftungs-
ventil angebaut, werden sehr kurze
Einfallzeiten von Sekundenbruch-
teilen erreicht. Steht in anspruchs-
vollen Anwendungen nur eine sehr
kurze Zeit flr den Bremsvorgang
zurVerfligung, ist eine kurze Einfall-
zeit von entscheidender Bedeu-
tung.

Nach aufgetretenem Verschleif3 in
dynamischen Anwendungen kén-
nen die Bremsen manuell nachge-
stellt werden. Eine Nachstell-

moglichkeit befindet sich im Hebel
auf der dem Bremszylinder gegen-
Uberliegenden Seite. Hierdurch ist
gewabhrleistet, dass auch bei Belag-
verschleil die Aufteilung der
Bremskréfte auf beide Hebel opti-
mal ist.

VerschleiBnachstellungen

Eine beeindruckende Neuentwick-
lung ist RINGSPANN GmbH mit der
automatischen Verschleinachstel-
lung in den federbetatigten Druck-
zylindern gelungen. Mit dieser
werden neue Mal3stdbe am Markt
gesetzt. Wahrend bisher eine auf-
wendige Mimik die Verschlei3nach-
stellung gewahrleistete, wurde nun
der Aufbau fiir die VerschleiBnach-
stellung deutlich vereinfacht. Da-
durch ergeben sich im Vergleich zur
bisherigen Ausfiihrung hohere
Bremsmomente. Zudem kdnnen
problemlos hohe VerschleiBbetrage
am Reibbelag kompensiert werden.
Fir den Anwender entfallen beim
Einsatz einer automatischen Ver-
schleiBnachstellung eventuell not-
wendige manuelle Uberpriifungen
und Nachstellarbeiten.

Dabei erfolgt die Nachstellung fein
dosiert. Dies ist ein wesentlicher
Unterschied zu anderen am Markt
bekannten VerschleiBnachstellun-
gen. Unmittelbar nach dem erstma-
ligen VerschleiBvorgang beginnt
die Kompensation des Verschleil3-
betrags. Nach wenigen Liiftungen
des Bremszylinders ist der Ver-
schleil3 im Prinzip komplett kom-
pensiert. Danach wird der Liiftspalt
nicht mehr groBer und es hat sich
ein stationdrer Zustand eingestellt.
Somit wird selbst bei einer Applika-
tion, bei der ein Verschleil der
Bremsbeldge nicht vermieden wer-
den kann, ein gleichmaBiges
Bremsverhalten sichergestellt. Um-
fangreiche Erfahrungen mit der au-
tomatischen Verschleinachstell-
ung zeigen, dass selbst wenn viele
Satze an Reibbeldgen verschlissen
wurden, die Verschleinachstellung
immer noch zuverldssig funktio-
niert.
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