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Sposob wytwarzania wibroizolatoréw
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Wynalazek dotyczy sposobu wytwarzania wibro-
jzolatoréw do posadowienia maszyn, zwlaszcza
wibroizolatoré6w kilkuwarstwowych stosowanych
do oddgzielania korpuséw obrabiarek od podloza.

Dotychczas tego rodzaju wibroizolatory wytwa-
rzalo si¢ w ten sposéb, ze wycinalo sie oddzielnie
odpowiedniej grubosci krazki zaréwno z materia-
16w elastycznych na przyklad gumy, jak i materia-
16w sztywnych na przykiad metalu, nastepnie
krazki ukladalo sie¢ w odpowiednie. pakiety naj-
czesciej kilkuwarstwowe, przy czym warstwy ukla-
dane byly przemiennie metalowe i z materialu
elastycznego.

Znany jest réwniez sposéb wytwarzania wibro-
izolator6w warstwowych, w ktorych poszczegblne
warstwy zwulkanizowane sg ze soba, polegajacy
na zalewaniu warstw metalowych ciekiym ma-
terialem elastycznym.

Sposéb wytwarzania wibroizolatoréw wedlug wy-
nalazku polega na oddzielnym wycinaniu wanstw
z odwalcowanej uprzednio gumy w formie tasmy
o grubosci 4,5—5,5 mm w postaci krazkéw o Sred-
nicy 5— 10 mm mniejszej od Srednicy wewnetrz-
nej komory formy, ulozeniu w jej dolnej czesci
dwoéch krackéw z gumy jeden nad drugim, na-
stepnie na tak przygotowana warstwe krazka me-
talowego a na niego nalozenie o takiej samej
$rednicy krazka z folii korzystnie aluminiowej.

Nastepnie uklada sie gniazdo Sruby regulacyjnej.

w postaci krazka metalowego o mnie}szej $rednicy
niz srednica krazkéw gumowych, przy czym kra-
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zek metalowy usytuowany na dwéch dolnych war-
stwach osadza sie dystansowo w stosunku do dna
formy na przyklad na kolkach dystansowych
wpuszczonych w dno formy. Na krazku metalo-
wym usytuowanym dystansowo na dwéch dolnych
krazkach z gumy naklada sie dwa dalsze krazki

"z gumy w postaci pier$cieni otaczajacych gniazdo

na S$rube regulacyjna a nastepnie metalowy koi-
nierz o §rednicy zewmnetrznej wiekszej od Srednicy
krazké/w gumowych, po czym zamyka sie forme jej
pokrywa. Tak wypelniong forme umieszcza sie pod
prasa hydrauliczna i poddaje podgrzewaniu do
temperatury 120—130°C, a nastepnie $ciska zmniej-
szajac wysoko$é formy.

Po zakonczeniu procesu wulkanizacji otwiera sie
forme i wyjmuje wibroizolator krecajac do jego
gniazda w postaci gémmego metalowego krazka,
Srube regulacyjng. Nalozemie na krazek metalo-
wy krazka z folii aluminiowej, miki lub innego
elastycznego materiatu, ktéry w czasie wulkaniza-
cji nie wchodzi w reakcje z elastomerem powo-
duje, ze powierzchnia styku krazka z folii korzy-
stnie aluminiowej i metalowego krazka nie zostaje
zwulkanizowana, umo@liiv.viajac w ten sposéb prze-
mieszczanie si¢ gniamda w kierunku pionowym
w miare podkiecania Srubg regulacyjng, umozli-
wiajac poziomowanie, maszyny posadowionej na
wibroizolatorach. )

Nalezy zaznaczyé, ze zaden ze znanych wibro-
izolatorow wielowarstwawych nie zapewnia pozio-
-mowania maszyny w sposéb mechaniczny, lecz na
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drodze doboru odpowiednich zestawéw podkiadek
stalowych o réznych grubosciach.

Przyktad. Z taSmy gumowej o grubosci 5mm,
tasmy metalowej grubesci 5 mm i folii aluminjo-
wej, lub miki wycina si¢ krazki o $rednicy 10 mm
mniejszej od $rednicy wewnetrznej komory formy.
Wyciete dwa krazki z gumy uklada cie we wnetrzu
formy na jej dnie jeden nad drugim. Na warstwe
te kladzie sie metalowy krazek usytuowujac go
w ustalonej odlegloéci od dna formy za pomoca
kolkéw dystansowych osadzonych w dnie formy
i wystajacych na ustalong wysoko§é. Na metalowy
krazek od géry naklada sie kragzek z folii alumi-
niowej a nastepnie uklada si¢ na nim oddzielnie
wykoname gniazdo na §rube regulacyjna, w postaci
krazka metalowego. Z kolei na krazek z folii alu-
miniowej naklada sie dwa gumowe piersaienie.
Na gumowe pierscienie naktada
przygotowany metalowy komierz. Nasteprnie zamy-
ka sie fcrme pokryws, podgrzewa do temperatury
120°C i $ciska na prasie skracajac wysoko$é for-
my o 5 mm. Po wystudzeniu rozbiera si¢ forme

i wkreca Srube dystansowa do jej gniazda.

sie oddzielnie -
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Zastrzezenie patentowe

Spos6b wytwarzania wibroizolator6w wielowar-
stwowych przez oddzielne wycinanie warstw w
postaci krqzkow z r6znych materialéw i ukladanie
tych krazkéw jeden nad drugim w metalowej
formie na jej dnie, polegajacy na ulozeniu jeden
nad drugim dwé6ch gumowych krazkéw o grubodci
od 4,5—55 mm i $rednicy 5— 10 mm mniejszej
od Srednicy wewmetrznej komory metalowej for-
my, nastgpnie nalozenie dystansowo na tak przy-
gotowana warstwe krazka metalowego o takiej
samej grubosci i Srednicy, nalozenie gniazda sSruby
regulacyjnej w postaci krazka metalowego o mniej-
szej Srednicy niz S$redmica krazkow poprzedmiéh,
nastepnie ulozenie wok6l gniazda Sruby regulacyj-
nej dwéch pierscieni z gumy o grubosdci i srednicy
zewnetrznej rownej krazkom gumowym ulozonych
uprzednio, a S$rednicy wewnetrznej w:iewkiszej od
Srednicy zewnetrznej gniazda Sruby, po czym na
pier$cieniach gumowych osadza sie kolnierz me-
talowy, zamyka metalowg forme pokrywa i pod-
grzewa do temperatury 120—130°C, znamienny
tym, ze na metalowy krazek, przed naloZeniem
gniazda $ruby regulacyjnej i warstwy gumy nakla-
da sie krazek z folii korzysinie aluminicwej.
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