
Die Trommelbremsen-
Geometrie muss stimmen!

Grundtagen
Die Trommetbremsen der fabrikneuen
Fahrzeuge haben Bremsbeläge, die genau in
die Bremstrommeln passen (Bitd 1). Diese

Genauigkeit ist eine der Voraussetzungen

für das gute Funktionieren von Bremsan[a-
gen. Bei Trommelbremsen ist also der

Trommelradius (R) genau gteich der Summe

von Backenradius (r) und Belagsdicke (s).

Sott die Tromme[bremsen-Geometrie auch

nach Bremsenrevisionen in den Werkstätten
noch stimmen, so muss im Ansch[uss an das

Ausdrehen der Bremstrommeln der neue

Belag in Bezug auf die Dicke den geänder-

ten Verhättnissen angepasst werden, d. h.,
es müssen Bremsbetäge in Überdicke mon-

tiert werden. Beläge in Normatstärke, wie

sie in der Erstausrüstung mit fabrikneuen
Bremstrommeln Verwendung finden, sind

hierfür zu dünn. Sie würden in der ausge-

drehten Trommel nur mit einer Teitftäche

zum Tragen kommen (Bitd 2).

Das kann zu folgenden Mängeln führen:
- zu lange «Einbremszeit»,
- ungenügende, ungleichmässige Brems-

wirkung,
- Bremsenrattern, Bremsgeräusche,

- verlängerter Pedat- und Handbremsweg
- grösserer BetagverschLeiss

Die Verwendung von Bremsbelägen in Uber-

dicke hat nichts zu tun mit der Schaffung

einer Belagsreserve, wie jrrtüm[icherweise

noch öfters angenommen wird; sje dient nur
dem Radiusausgleich.

Würde man z. B. überdicke Be[äge bei einer
Trommel mit Originaldurchmesser verwen-
den, so liesse sich die Trommel wahrsche'in-

tich gar nicht auf die Bremsbacken auf-
schieben. Andererseits: wenn sie sich
aufschieben liesse, dann würden die Beläge

nicht richtig tragen, d. h. nur an den

Enden, was wiederum zu Störungen führt.

Die Nutzfahrzeug-Trommethremse
0bwoh[ auch im Nutzfahrzeug-Sektor die
Scheibenbremse immer stärker vertreten
ist, ist noch der grössere TeiI der [aufenden

Nutzfahrzeug-Flotte mit Tromme[bremsen

ausgerüstet.
Die häufigste Bauform ist die Ausführung
mit festen Ankerbolzen an den Backen und

mechanischer Betätigung (2.8. S-Nocken).

In einzetnen Fälten kommen auch schwim-
mende Bremsbacken zum Einsatz, wie dies

bei den Personenwagen und leichten
Nutzfahrzeugen übLich ist.

Backenausführungen und Belagsformen:
1. Parollel-Bremssegmente und Bocken mit
festen Ankerbolzen

Das Zentrum von Backen- und Betagsradius

liegt im Drehzentrum der Bremstromme[.

Durch den festen Drehpunkt beim Anker-
bolzen können diese Backen beim Betä-
tigen nur um den Bremsbackendrehpunkt

schwenken (Bitd 3). Die Form und die Posi-

tion des BeLagsradius werden somit be-

stimmt durch die Lage des Trommelzen-

trums und der Zentren der beiden
Ankerbolzen.
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2. Sichel-Bremssegmente und Backen mit
festen Ankerboben
Sichetförmige Belagsegmente sind bei den

Nutzfahrzeugbremsen häufig anzutreffen
(Bitd 4). Das Zentrum von Backenradius und

Be[agsradius ist im Neuzustand der Betäge

versetzt. Daraus ergibt sich die auffältige
Sichetform der neuen Betäge. Der dünnste
Teil befindet sich beim Drehpunkt, der

dickste TeiI im mittleren Bereich. In der

Regel wird ein Backen mit 2 zueinanderpas-

senden Segmenten belegt.

3. ParaLleL-Bremssegmente un d
schwimmende Backen

Die schwimmenden Backen sind gegenüber

der Betätigung (Bremssch[üsse[ oder Rad-

zytinder) von einer festen Abstützung ge-

hatten (Bil"d 5). Der Backendrehpunkt ist an

dieser Stetle nicht fix sondern variabet. Der

schwimmende Backen hat zwei Bewe-
g u ngsmögtich keiten:
- er dreht um den variab[en Drehpunkt

(aktue[[e Backenauflage).
- er ist in radiater Richtung verschiebbar,

daraus ergibt sich eine Setbstzentrierung
der Backen in der Bremstrommet.



Belagsradius nachbearbeiten:
Um an Fahrzeuqen mit Trommetbremsen

eine optimate Bremswirkung erzielen zu

können, ist es von entscheidender Bedeu-

tung, dass der Radius der Belagsreibftäche
genau mit dem Trommetradius überein-
stim mt.

1. schwimmende Backen überarbeiten

Schwimmende Backen können auf Grund

der beschriebenen 2 Bewegungsmögtich-
keiten und der daraus fotgenden SeLbst-

zentrierung mit einer einfachen Radius-

schteifmaschine (Bitd 6) auf den aktuetlen
Trommetradius resp. TrommeLdurchmesser

eingeschliffen und angepasst werden.

Bild 6) Personenwagen-Bremsbocken schLeifen

2. Backen mitfestem Drehounkt

überarbeiten

Durch den festen Drehpunkt an diesen
Bremsbacken ist die Position des Betags-
radius durch 2 Punkte definiert:
a) Trommelzentrum

b) Backendrehpunkt
Dies erfordert entsprechend konstruierte
Geräte, um die Beläge nachbearbeiten und
dem aktuetlen Trommeldurchmesser anpas-
sen zu können.

Vorbereitung:

a) Für ein sauberes Tragbild der Beläge ist
es wichtig, dass zum Zeitpunkt der
Bremsung, d.h. wenn die Backen in der
TrommeL zum AnLiegen kommen, der
Trommelradius und der Betagsradius iden-
tisch sind (Bitd 7). Andernfatts können sich
die beiden Teite nicht auf der ganzen Länge

und Breite berühren.

b) Wie in BiLd 7 dargestetlt, könnte die
Bremstromme[ nicht montiert werden und
die Bremse würde nicht frei. Es muss atso

einerseits für den richtigen Radius und

andererseits für ein Lüftspiel bei getöster
Bremse gesorgt werden. Dies erreichen wir,

in dem die beiden Bremsbacken vor dem

Überdrehen ein wenig betätigt und in die-
ser Position zum Bearbeiten fixiert werden.

Die Schaffung des erfordertichen Lüftspieles
geschieht am einfachsten und sichersten

durch Eintegen von 2 gteich dicken
Distanzblechen zwischen S-Nocken und

Rolten, mit einer Dicke von 1,5 bis 2,0 mm

(Bild 8).

Uberdrehen:

Resultat: Nach dem Überdrehen werden die
Distanzbteche entfernt und die Trommeln

montiert. Es kann nun der Bewegung der

Bremsbacken entsprechend bei beiden
Backen ein leicht sichelförmiges Lüftspiel
festgestellt werden. Das heisst, das SpieL

ist bei der Betätigung grösser als beim

Backendrehpunkt, qemäss BiLd 9.

- Radius nachbeorbeiten om ausgebauten
Backen.

Dafür stehen in den Servicewerkstätten
unserer Fi[iaten spezie[[e Drehmaschinen

zur Verfügung.
Die zu bearbeitenden Bremsbacken werden

auf einem Drehtisch mit diversem Zubehör

befestigt. Auf der PLatte sind von den ver-
schiedenen Bremsen-Typen die geometrisch
genauen Punkte von S-Nocken und Anker-
botzen festgelegt. Es wird also auf dem

Drehgerät die Position der Backen am Fahr-

zeug 'imitiert. Der S-Nocken wird wegen der

statischen Situation durch eine Ro[te mit
dem Durchmesser Nockenbreite in Grund-

steLtung + «DistanzbLeche» (1.5-2 mm) er-
setzt (BiLd 10).

f.ild 10) Aufgespannte Bremsbacken, bereit zum
Uberdrehen.

- Radius nochbearbeiten am Fahrzeug.

Die genaueste Art, den Bremsbackenradius

nachzubearbeiten, ist das Überdrehen

direkt am Fahrzeug.

VorteiL:

Es werden a[Le To[eranzen und Abweichun-
gen jeder Radbremse in die Bearbeitung
ei n bezogen.

Nachtei[:

- Mehraufwand für die Garage

- Ein geeigneter Überdrehapparat muss

verfügbar sein.

Ü berdrehapparat:
Für das Überdrehen am Fahrzeuq wird als

aktuetles Drehzentrum des Rades und der

Bremstrommel d.h. der Achsstummel oder

das noch montierte Planetengetriebe ver-

wendet. Die auf dem Markt befindLichen

Universa[-Überdrehapparate (2.8. Kinder-

mann APD 2000) sind mit entsprechendem

Zubehör für beide Anwendungen geeignet
(BiLd 11 und 12).

Bild 11) Einsotz bei Aussenplonetenochse

Bitd 12) Einsatz bei Standordachse
(Zubehör: Nobe und Führunqsroh0
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