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69 Gehiirteten Kautschuk aufweisende Mischung und Verwendung derselben.

@ Die Mischung weist einen gehirteten Kautschuk auf.

Die Mlschung enthilt als Kautschukkomponente min-
destens einen geharteten Kautschuk mit einer Hérte von
30° , gemessen mit einem Kautschukhirtetester vom A-
Typ, bis 15°, gemessen mit einem Kautschukhértetester
vom F-Typ, und mit einer Schlagelastizitdt von nicht we-
niger als 50 %. Die Mischung weist ausgezeichnete Eigen-
schaften hinsichtlich Schwingungsbestindigkeit, Schall-
dichte, Stoss- bzw. Schlagabsorption oder der Federung
auf und ist geeignet als Material fiir schwingungsbestindi-
ge schalldichte, schlagabsorbierende und federnde Teile.
Bei einer Verwendung als Schwingungsisolator sind an ei-
nem folienartigen Korper (1) auf der einen Hauptoberﬂﬁ-
che eine Anzahl rippenfdrmiger Erhebungen (4, 4a) ein-
geformt, die schmale Kontaktstellen fiir einen auf einer
Unterlage (3) abzustiitzenden schwingungsgedimpfien
Teil (2) bilden. Durch in der der Unterlage (3) zugekehr-
ten Hauptoberfliche des folienartigen Korpers (1) ange-
ordnete Ausnehmungen (6) sind minimale Abstiitzvolu-
mina zwischen der Unterlage (3) und dem schwingungs-
gedimpften Teil (2) moglich.
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1. Gehérteten Kautschuk aufweisende Mischung, die als
Kautschukkomponente mindestens einen gehirteten Kau-
tschuk mit einer Hérte von 30°, gemessen mit einem Kau-
tschuk-Hartetester vom A-Typ, bis 15°, gemessen mit einem
Kautschuk-Hirtetester vom F-Typ, und mit einer Schlagela-
stizitét von nicht weniger als 50% enthilt.

2. Mischung nach Anspruch 1, in der die Hirte der Kau-
tschukkomponente nicht mehr dls 20°, gemessen mit dem
Kautschuk-Hértetester vom A-Typ, betrigt.

3. Mischung nach Anspruch 2, in der die Hérte der Kau-
tschukkomponente nicht mehr als 10°, gemessen mit dem
Kautschuk-Hértetester vom A-Typ, betrigt.

4. Mischung nach einem der Anspriiche 1,2 und 3, in der
die Schlagelastizitat der Kautschukkomponente nicht weniger 1
als 60% betrigt.

5. Mischung nach Anspruch 4, in der die Schlagelastizitit
der Kautschukkomponente nicht weniger als 70% betrégt.

6. Mischung nach Anspruch 1, enthaltend:

A) 100 Gew.-Teile einer Kautschukkomponente, die
hauptséchlich aus gehértetem Polynorbornen besteht,

B) 5 bis 2000 Gew.-Teile eines Faktis und

C) 20 bis 2000 Gew.-Teile eines Weichmachers bzw.
Erweichungsmittels.

7. Mischung nach Anspruch 6, enthaltend:

A) 100 Gew.-Teile einer Kautschukkomponente,

- B) 100 bis 2000 Gew.-Teile eines Faktis und

C) 200 bis 2000 Gew.-Teile eines Weichmachers.

8. Mischung nach Anspruch [, enthaltend:

A) 100 Gew.-Teile einer Kautschukkomponente, die
hauptséchlich besteht aus mindestens einem gehirteten Kau-
tschuk, ausgewdhlt aus der Gruppe von natiirlichem Kau-
tschuk, Isoprenkautschuk, Chloroprenkautschuk, Styrol-
Butadien-Kautschuk, Butadienkautschuk, Butylkautschuk,
Athylen-Propylen-Kautschuk, Athylen-Propylen-Dien-Kaut-
schuk, Nitrilkautschuk, Acrylkautschuk, Urethankautschuk,
chloriertem Polyéthylen, chiorsulfoniertem Polyithylen, Epi-
chlorhydrin-Kautschuk, Polysulfidkautschuk und Siliconkau-
tschuk, ’

B) 5 bis 2000 Gew.-Teile eines Faktis und

C) 20 bis 2000 Gew.-Teile eines Weichmachers.

9. Mischung nach Anspruch 8, enthaltend:

A) 100 Gew.-Teile einer Kautschukkomponente,

B) 100 bis 2000 Gew.-Teile eines Faktis und

() 200 bis 2000 Gew.-Teile eines Weichmachers.

10. Verwendung einer Mischung nach Anspruch 1 zur
Herstellung von schwingungsbestindigen Teilen.

11. Verwendung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich-
net, dass man solche schwingungsbestindige Teile herstellt,
bei denen mindestens eine von mehreren Flichen, die in Kon-
takt mit anderen Teilen kommen sollen, mit einer grossen
Anzah! von Vorspriingen versehen sind.

12. Verwendung einer Mischung nach Anspruch | zur
Herstellung von schalldichten Teilen.

13. Verwendung einer Mischung nach Anspruch 1 zur
Herstellung von stossabsorbierenden Teilen.

14. Verwendung nach Anspruch 13 zur Herstellung eines
Stossddmpfers, einer Stossstange oder eines Puffers.

15. Verwendung einer Mischung nach Anspruch 1 zur
Herstellung von Dichtungsteilen.

16. Verwendung einer Mischung nach Anspruch 1 zur
Herstellung von federnden Teilen.

17. Verwendung einer Mischung nach Anspruch 1 zur
Herstellung von Reifen, enthaltend ein Reifenteil und ein in
das Reifenteil passendes Ringteil, wobei das Ringteil aus der
Mischung besteht.

18. Verwendung einer Mischung nach Anspruch 1 zur
Herstellung von festen Reifen, bestehend aus einem Ringkern
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und einem den Ringkern bedeckenden Deckenteil, wobei der
Ringkern aus der Mischung besteht.

Die Erfindung betrifft eine neue, gehirteten Kautschuk
aufweisende Mischung, die als Kautschukkomponente min-
destens einen gehirteten Kautschuk mit einer Hérte von 30°,
gemessen mit einem Kautschuk-Hértetester vom A-Typ, bis
15°, gemessen mit einem Kautschuk-Hértetester vom F-Typ,
und einer Schlagelastizitit (impact resilience) von nicht weni- -
ger als 50% enthélt, wobei dieses Material besonders geeignet
ist als schwingungs- bzw. vibrations- bzw. erschiitterungs-
bestandige (oder schwingungsisolierende, schwingungsabsor-
bierende oder schwingungsdimpfende) Materialien, schall-
dichte (oder schallisolierende oder schallabsorbierende)
Materialien, erschiitterungs- bzw. stossabsorbierende Mate-
rialien oder federnde bzw. dimpfende Materialien.

Bisher wurden verschiedene Kautschukmaterialien als
schwingungsbestéindige, schalldichte, erschiitterungsabsorbie-
rende oder federnde Materialien verwendet. Jedoch weisen
iibliche, schwingungsbestidndige Kautschukmaterialien
schlechte schwingungsabsorbierende Charakteristika auf, ins-
besondere im superniedrigen Frequenzbereich von etwa 5 Hz
bis etwa 10 Hz. Werden daher derartige Kautschukmateria-
lien bei der Herstellung von Kautschukfolien fiir Drehschei-
ben von Plattenspielern, Schwingungsisolatoren fiir Platten--
spieler usw. verwendet, konnen 4ussere Schwingungen nicht
wirksam ausgeschlossen werden, und daher ist eine getreue
(high fidelity) Wiedergabe von Schallquelien kaum méglich.
Ubliche schalldichte, Erschiitterungen absorbierende oder
federnde Kautschukmaterialien sind ebenfalls unzufrieden-
stellend.

Ein Ziel der Erfindung ist die Bereitstellung einer neuen,
gehirteten Kautschuk aufweisenden Mischung mit ausge-
zeichneten schwingungsbestindigen, schalldichten, erschiitte-
rungsabsorbierenden und federnden Eigenschaften.

Diese und andere Ziele bzw. Gegenstéinde der Erfindung
sind aus der folgenden Beschreibung ersichtlich.

Im folgenden werden die beigefiigten Figuren kurz erliu-
tert. Die Fig. 1 stellt einen senkrechten Schnitt dar, der eine
Ausfiihrungsform des Schwingungsisolators darstellt, in dem
die erfindungsgemisse Mischung verwendet wird; die Fig. 2
stellt einen Grundriss davon dar, die Fig. 3 stellt einen
Grundriss der Riickseite dar, und die Fig. 4 stelit einen ver-
grosserten Querschnitt lings der Linie A-A der Fig. 2 dar.

Die Fig. 5 ist eine vergrisserte, teilweise perspektivische
Ansicht einer Anordnung von Vorspriingen.

Die Fig. 6 ist ein Grundriss eines anderen Beispiels fiir die
Anordnungsweise von Vorspriingen.

Die Fig. 7 ist ein senkrechter Schnitt durch einen Schwin-
gungsisolator, bei dem die Hohe der Vorspriinge variiert, je
nach der Anordnung, zu der die Vorspriinge gehoren.

Die Fig. 8 ist ein senkrechter Schnitt des Schwingungsiso-
lators, dessen Korper eine laminierte Struktur aufweist und
mehrere, gehirteten Kautschuk aufweisende Mischungen mit
unterschiedlichen physikalischen Eigenschaften enthalt.

Die Fig. 9 ist ein senkrechter Schnitt, der einen Schwin-
gungsisolator aufzeigt, dessen Korper zylindrisch ist.

Die Fig. 10 ist eine abgewickelte Ansicht eines Beispiels
einer Anordnungsmdglichkeit fiir Vorspriinge an der Seiten-
flache des zylindrischen Kérpers.

Die Fig. 11 ist ein senkrechter Schnitt eines Schwingungs-
isolators, der an ein anderes zu stiitzendes Teil durch Einset-
zen befestigt werden kann, und die Fig. 12 stellt einen Grund-
riss davon dar. 7

Die Fig. 13 ist ein senkrechter Schnitt durch einen



Schwingungsisolator, der als eine Federung verwendet wer-
den kann, beispielsweise zur Verwendung an der Befesti-
gungsstelle fiir einen Motor in einem Plattenspieler, die

Fig. 14 stellt einen Grundriss davon dar, und die Fig. 15 ist
ein senkrechter Schnitt, der die Befestigungsweise des in den
Fig. 13 bis 14 gezeigten Isolators darstellt.

Die Fig. 16 ist ein senkrechter Schnitt eines anderen Bei-
spiels fiir einen Schwingungsisolator, in dem die Mischung
gemiss der Erfindung verwendet wird, und die Fig. 17 ist ein
Grundriss davon.

Die Fig. 18 stellt einen senkrechten Schnitt des ersten
schwingungsbestindigen Teils des in den Fig. 16 bis 17
gezeigten Isolators dar, die Fig. 19 ist ein Grundriss des ersten
schwingungsbestindigen Teils, die Fig. 20 ist ein senkrechter
Schnitt des zweiten schwingungsbestidndigen Teils, und die
Fig. 21 ist ein Grundriss des zweiten schwingungsbestandigen
Teils.

Die Fig. 22 ist ein senkrechter Schnitt, der eine Modifika- .
tion des in den Fig. 16 bis 21 dargesteliten Isolators zeigt.

Die Fig. 23 ist ein senkrechter Schnitt, der ein weiteres
Beispiel des Schwingungsisolators zeigt, in dem die erfin-
dungsgemisse Mischung verwendet wird, und die Fig. 24 ist
ein Grundriss von dessen Boden.

Die Fig. 25 und 26 sind senkrechte Schnitte, die jeweils
Modifikationen des in den Fig. 23 bis 24 gezeigten Isolators 2
veranschaulichen.

Die Fig. 27 ist eine perspektivische Ansicht des Schall-
dimmungsteils, bei dem die erfindungsgemasse Mischung
verwendet wird, und die Fig. 28 stellt einen Querschnitt dar,
der den Zustand des Schallddmmungsteils der Fig. 27 befe- 3
stigt an einer Drehscheibe zeigt.

Die Fig. 29 und 30 sind perspektivische Ansichten, die
jeweils andere Beispiele des Schallddmmungsteils zeigen, in
denen die erfindungsgemisse Mischung verwendet wird.

Die Fig. 31 ist eine schematische Darstellung der Vorrich-
tung zur Pritfung unter Zerstérung, die bei der Priifung von
Kautschukmaterialien auf mégliche Einfliisse auf das Priifge-
rit verwendet wird.

Die Fig. 32 und 33 sind Diagramme, die die Druckkurven
fiir das Teststiick aus der erfindungsgemissen Mischung bzw.
fir das Teststiick aus einem iiblichen Athylen-Propylen-Dien-
Kautschuk veranschaulichen.

Die Fig. 34 ist ein Querschnitt, der den Deformationszu-
stand des Priifgerits zeigt, nachdem die Untersuchung unter
Verwendung des Teststiicks aus dem Athylen-Propylen-Dien-
Kautschuk durchgefiihrt wurde.

Die Fig. 35 ist ein Grundriss fiir ein Beispiel eines Stoss-
diampfers bzw. Puffers, in dem die erfindungsgemisse
Mischung verwendet wird, und die Fig. 36 stellt einen ver-
grosserten Querschnitt ldngs der Linie B-B in der Fig. 35 dar. 5

Die Fig. 37 ist ein Querschnitt, der ein weiteres Beispiel
des Stossdampfers darstellt.

Die Fig. 38 ist eine teilweise perspektivische Ansicht, die
ein Beispiel fiir das Dichtungsteil darstellt, in dem die erfin-
dungsgemisse Mischung verwendet wird, und die Fig. 39 ist 5
ein vergrosserter Querschnitt lings der Linie C-C der Fig. 38.

Die Fig. 40 ist eine perspektivische Ansicht, die ein Bei-
spiel fiir ein federndes Teil unter Verwendung der erfindungs-
gemissen Mischung zeigt.

Die Fig. 41 ist ein senkrechter Schnitt, der ein federndes
Teil mit einer laminierten Struktur aus mehreren, gehérteten
Kautschuk aufweisenden Mischungen mit unterschiedlichen
physikalischen Eigenschaften zeigt.

Die Fig. 42 ist ein Grundriss fiir ein Ringteil zur Verwen-
dung in einem pannenfreien Reifen (non-puncture tire) wobei
dieses Teil aus der erfindungsgemissen Mischung besteht,
und die Fig. 43 ist ein vergrosserter Querschnitt langs der
Linie D--D in der Fig. 42.
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Die Fig. 44 stellt einen Querschnitt eines pannenfreien
Reifens, ausgeriistet mit dem Ringteil, dar.

Fig. 45, 46, 47 und 48 sind Querschnitte, die jeweils ver-
schiedene Modifikationen des Ringteils veranschaulichen.

Die Fig. 49 stellt einen Querschnitt dar, der ein Beispiel
fiir den festen Reifen zeigt, in dem die erfindungsgemaisse
Mischung verwendet wird.

Im folgenden wird die Erfindung genauer beschrieben.

Durch die Erfindung wird eine gehirteten Kautschuk auf-
weisende Mischung bereitgestellt, die als Kautschukkompo-
nente mindestens einen gehirteten Kautschuk mit einer Hiirte
von nicht mehr als 30°, vorzugsweise nicht mehr als 20°,
besonders bevorzugt nicht mehr als 10°, gemessen mit einem
Kautschuk-Hértetester vom A-Typ, und von nicht weniger als
15°, vorzugsweise nicht weniger als 30°, gemessen mit einem
Kautschuk-Hairtetester vom F-Typ, und einer Stosselastizitit
von nicht weniger als 50%, vorzugsweise nicht weniger als
60%, besonders bevorzugt nicht weniger als 70%, enthlt.

Im vorstehenden ist der Kautschuk-Hértetester vom A-
Typ ein Kautschuk-Hértetester, wie er im Japanese Industrial
Standard (JIS) K 6301-1969 beschrieben wird. Der Kau-
tschuk-Haértetester vom F-Typ bedeutet einen Asker-F-Kau-
tschuk-Hirtetester, erhiltlich von der Kobunshi Keiki Mfg.
Co. Ltd., der hauptsichlich verwendet wird zur Messung der
Hirte von geschdumtem Kautschuk, Polyurethanschaum oder
dergleichen. Die erfindungsgemisse Mischung ist zwar eine
feste Mischung, weist aber eine sehr geringe Hérte auf, so
dass ihre Harte manchmal nicht mit dem Kautschuk-Hértete-
ster vom A-Typ, der gewdhnlich zur Messung der Hirte eines
tiblichen festen Kautschuks verwendet wird, gemessen wer-
den kann. Dementsprechend ist die untere Grenze der Harte
der Kautschukkomponente der Mischung gemdss der Erfin-
dung durch die Hirtewerte definiert, wie sie mit dem Kau-
tschuk-Hirtetester vom F-Typ erzielt werden.

Eine Zwischenhdrte zwischen dem Messbereich des Kau-
tschuk-Haértetesters vom A-Typ und dem des Kautschuk-Hér-
tetesters vom F-Typ kann mit einem Kautschuk-Hértetester
vom C-Typ gemessen werden. Mit Kautschuk-Hirtetester
vom C-Typ ist ein solcher gemeint, wie er in der Japan
Society of Rubber Industry Standard SRIS-0101 bereitgestellt
wird, der verwendet wird zur Messung von Zwischenhirten
zwischen dem Messbereich der Kautschukhértetester vom
A-Typ und der Kautschuk-Hértetester vom F-Typ. Der Kau-
tschuk-Haértetester vom C-Typ wird meistens zur Messung der
Hairte von Schwamm- oder Weichkautschuk (Sponge- oder
Softkautschuk) verwendet. Die hier beschriebenen Hirte-
werte, die mit dem Kautschuk-Hértetester vom C-Typ erhal-
ten wurden, sind Werte, die mit einem Asker-C-Kautschuk-
Hirtetester, erhiltlich von der Kobunshi Keiki Mgf. Co., Ltd.
erhalten wurden.

Die Harte der Kautschukkomponente der erfindungsge-
méssen Mischung kann mit jeglichem der Kautschuk-Hirte-
tester vom A-, C- und F-Typ gemessen werden, wenn die
Messung mit einem dieser Kautschuk-Hértetester méglich ist.
Ist jedoch die Hérte, gemessen mit dem Kautschuk-Hirtete-
ster vom A-Typ nicht mehr als 1°, so ist es bevorzugt, die
Héirte mit dem Kautschuk-Hirtetester vom C-Typ oder F-Typ
zu messen, da Messungen mit dem Kautschuk-Hértetester
vom A-Typ mit grosseren Fehlern einhergehen kénnen. Ist in
gleicher Weise die Hérte, gemessen mit dem Kautschuk-Har-
tetester vom C-Typ nicht mehr als 1°, so ist es bevorzugt, die
Hérte mit dem Kautschuk-Hértetester vom F-Typ zu messen.
Ist die Harte, gemessen mit dem Kautschuk-Hértetester vom
C-Typ nicht weniger als 99°, so ist es bevorzugt, die Hérte mit
dem Kautschuk-Hértetester vom A-Typ zu messen. Ist in glei-
cher Weise die Hérte, gemessen mit dem Kautschuk-Hirtete-
ster vom F-Typ nicht weniger als 99°, so ist es bevorzugt, die
Hirte mit dem Kautschuk-Hértetester vom C-Typ oder vom
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A-Typ zu messen. Die Héartewerte, erhalten mit dem Kau-
tschuk-Hartetester vom A-Typ, dem Kautschuk-Hértetester
vom C-Typ und dem Kautschuk-Hértetester vom F-Typ wer-
den im folgenden als A-Harte, C-Hérte bzw. F-Hérte bezeich-
net.

Die Kautschukkomponente, die eine Harte von 30° als
A-Hérte, vorzugsweise 20° als A-Harte, besonders bevorzugt
10° als A-Hirte, bis 15° F-Hirte, vorzugsweise 30° F-Hirte,
und eine Schlagelastizitit von nicht weniger als 50%, vorzugs-
weise nicht weniger als 60%, besonders bevorzugt nicht weni-
ger als 70%, aufweist, ist ein neues, praktisch niitzliches Kau-
tschukmaterial, das bisher nicht bekannt war. Im Fall iibli-
cher Kautschukmaterialien, die geeignet sind zur praktischen
Anwendung, weisen solche mit einer A-Hérte von nicht mehr
als 30° eine Schlagelastizitdt von weniger als 40%, beispiels-
weise etwa 10 bis 20% auf. Fiir tibliche Kautschukmaterialien
ist es bekannt, dass die Schlagelastizitét von gehértetem Kau-
tschuk mit einer Abnahme seiner Hérte verringert wird. Die
Kautschukkomponente der erfindungsgeméssen praktischen
Mischung mit ihren spezifischen physikalischen Eigenschaf-
ten, ndmlich einer Hiirte von nicht mehr als 30° A-Hirte, vor-
zugsweise von nicht mehr als 20° A-Hirte, besonders bevor-
zugt von nicht mehr als 10° A-Hirte, und einer Schlagelastizi-
tdt von nicht weniger als 50%, vorzugsweise nicht weniger als
60%, besonders bevorzugt von nicht weniger als 70%, konnte
durch den Stand der Technik nicht nahegelegen haben.

Die erfindungsgemasse Mischung weist aufgrund der vor-
stehend erwéhnten speziellen physikalischen Eigenschaften
ausgezeichnete Eigenschaften auf, wie Schwingungsbestén-
digkeit, Schalldichte, Erschiitterungsabsorption, Stossbestiin-
digkeits- und Federungseigenschaften auf und kann daher
entsprechend auf verschiedene Weise verwendet werden. So
umfassen die Anwendungsméglichkeiten:

1. Solche, wo hauptséchlich die ausgezeichnete Schwin-
gungs- bzw. Vibrationsbestdndigkeit (Schwingungsisolation,
Schwingungsabsorption oder Schwingungsddmpfung) ausge-
nutzt wird, verschiedene schwingungsbestidndige Teile in Plat-
tenspielern (Kautschukfolie fiir die Drehscheibe, Vibrations-
isolator, Drehscheiben-Schalldimmungsteil, Staubhauben-
Diampfung, Federung zwischen dem Tonarm und dem
Gehduse, Federung zwischen dem Kopfgehéduse und der
Welle des Arms, Federung zwischen der Kassette bzw. der
Patrone und dem Kopfgehiuse, Federung an der Befesti-
gungsstelle fiir Motor oder Kondensator, Stabilisator fiir
Scheibe, Buchse fiir das Leitungskabel usw.); Federung an
einer Befestigungsstelle fiir eine Lautsprechereinheit im Laut-
sprechergehduse; schwingungsbestidndige Matte fiir Lautspre-
cher, Zahnstangen, Gestelle oder dergleichen; Isolator oder
schwingungsbestindige Matte fiir Prazisionsinstrumente oder
Prazisionsapparaturen, wie chemische Waagen, Schwingungs-
isolator oder schwingungsbesténdige Matte fiir ein Gestell
oder eine Bank fiir derartige Instrumente oder Vorrichtun-
gen; schwingungsbestidndiges oder schalldichtes Material zur
Verwendung in Fussbdden, Winden oder dergleichen, beim
Bau oder dergleichen; Schwingungsisolator oder schwin- -
gungsbestidndige Matte fiir eine Rundfunkanlage, Fernsehan-
lage, Verstérker, Plattenspieler, Videorecorder, Telefon, Fak-
similetelegraf, Teleschreibmaschine, elektronischen Tisch-
computer usw.; schwingungsbesténdiges Teil fiir Zahnarzt-
ausriistungen ; schwingungsbestidndiges Teil im Handgriff
einer Kettensige, eines Gesteinsbohrers oder dergleichen;
Pedalkautschuk fiir Motorrdder oder Mopeds.

2. Solche, die hauptséchlich die ausgezeichneten Schall-
dichtigkeitseigenschaften (Schallisolierung und Schallabsorp-
tion) ausnutzen.

Schallabsorbierendes Material in einem Sprechergehiuse:
Schaliddmpfer fiir Brennkraftmaschinen; schallabsorbieren-
des Material in einer Maschinenabdeckung; schalldichte
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(schallabsorbierende) Matte fiir die Anwendung innen oder
aussen; schallabsorbierendes Material im Staubsauger;
schallabsorbierendes Material in Klimaanlagen: Dichtungs-
material fiir schalldichte Fenster; schallabsorbierendes
(schalldichtes) Material zur Anwendung an Fensterscheiben.

3. Solche, die in erster Linie die ausgezeichneten, stossab-
sorbierenden und Schlagelastizititseigenschaften ausnutzen.

Stossabsorber, wie Kraftfahrzeug-Stossstangen, Fender
zur Anwendung an den Seitenteilen von Schiffen, Kaiwan-
dungen oder dergleichen; verschiedene Dichtungsmaterialien
(z.B. fiir Kraftfahrzeugtiiren, Gebdude, Kiihischrinke oder
dergleichen, fiir den Kofferraum von Kraftfahrzeugen, fiir
Koffer oder Handkoffer); stossabsorbierendes Material auf
Sportfeldern (Masten, Zdune usw.); Befestigungskautschuk
fiir das Mundstiick von Staubsaugern; Schutzvorrichtungen
zur Anwendung bei verschiedenen Sportarten; Stossabsorber
fiir den Fallschirmabsprung: Verbindungsglieder fiir Rohre
fiir den Transport von Gas, Fliissigkeit, Pulver oder derglei-
chen; Buchsen fiir Schniire bzw. Kabel.

4. Solche, die hauptsichlich einen weichen und flexiblen
Griff und die ausgezeichnete Federungseigenschaften ausnut-
zen.

Kopfhorer-Ohrpolster; Kautschuk-Augenteil beim Katho-
denstrahlrohr, bei der Kamera, bei der Videorecorderkamera,
staubdichten Schutzbrillen, Schwimmschutzbrillen usw.;
medizinisches prothetisches Material (kiinstliche Brust,
kiinstliche Ferse oder dergleichen): Puppen; Figurkorrektur-
teile zur Anwendung in Kleidungstiicken (Polster fiir Biisten-
halter, Korsetts, Herrenanziige, Frauenkleider usw.); Material
zur Herstellung von Nass- bzw. Schwimmanziigen oder der-
gleichen: stossabsorbierende Fersen oder Brandsohlen fiir
Patienten mit Briichen; Material zur Herstellung von Schu-
hen (Sohlenmaterial, Material zur Herstellung der Schuhe
selbst in kombinierter Anwendung mit Stoff, Hartkautschuk
usw.); Kautschukende oder Ellbogenauflagestiick von St6k-
ken; Federungsmaterial fiir Stithle, Sitzkissen, Matratzen,
Betten usw.

5. Solche, die zur Verbesserung der Qualitit der Tonwie-
dergabe bei einer Audioausriistung beitragen.

Lautsprechermembran, Strukturmaterial, Innenausklei-
dung oder Aussenauskleidung von Lautsprechergehdusen;
Material fiir die Plattenspielerbox; Material fiir den Riemen
oder die Scheibe fiir den Phonomotor; Innen- oder Aussen-
auskleidungen fiir verschiedene Musikinstrumente.

6. Andere Anwendungsmdoglichkeiten, unter Ausniitzung
der geringen Harte und der hohen Schlagelastizitt.

Pannenfeste Reifen (Ersatz fiir einen Schlauch und die in
dem Schliauch enthaltene Luft) oder der Schlauch selbst
(fester Reifen mit Decke bzw. Mantel) fir Kraftfahrzeuge
bzw. Automobile, Motorrader, Mopeds, Fahrrader, Kinder-
wagen, Kinderautos, Einkaufswagen, Rollstithle usw.; Kau-
tschukwurfscheiben bzw. Kautschuknachlaufrider (rubber
caster wheel): Kerne von Golfbillen; Fiillstoffe beim Olboh-
ren.

7. Andere Anwendungszwecke: Ol-Absperrmaterial (Oil
fence material) (gute Olabsorption).

Die vorstehend erwihnten ausgezeichneten schwingungs-
bestindigen, schalldichten, erschiitterungsabsorbierenden,
stossbestidndigen, federnden und anderen Eigenschaften kon-
nen nur durch den gehirteten Kautschuk mit den speziellen
physikalischen Eigenschaften erzielt werden, ndmlich einer
Harte von 30°, vorzugsweise 20°, besonders bevorzugt 10° als
A-Hirte bis 15°, vorzugsweise 30° als F-Hérte und einer
Schlagelastizitdt von nicht weniger als 50%, vorzugsweise
nicht weniger als 60%, besonders bevorzugt nicht weniger als
70%. Die Harte- und Schlag-Elastizitdtswerte ausserhaib der
vorstehenden jeweiligen Bereiche sind ungiinstig hinsichtlich
der Schwingungsbesténdigkeits-, Schalldichtigkeits-, Erschiit-



terungsabsorptions-, Schlagbestéindigkeits-, Federungseigen-
schaften und anderen Eigenschaften.

Die Kautschukkomponente der erfindungsgemassen
Mischung weist vorzugsweise zusitzlich zu den vorstehenden
physikalischen Eigenschaften eine Zugfestigkeit von 0,1 bis
100 kg/cm?, besonders bevorzugt von 1 bis 50 kg/cm?, und
eine Dehnung von 50 bis 1000%, besonders bevorzugt 200 bis
1000%, und ein spezifisches Gewicht von 0,8 bis 1,3, beson-
ders bevorzugt von 0,89 bis 1,1, auf.

Der gehirtete Kautschuk mit den vorstehend erwihnten
speziellen physikalischen Eigenschaften kann erhalten wer-
den durch Hérten einer Kautschukzusammensetzung, die ent-
hilt A) 100 Teile (bezogen auf das Gewicht, was auch fiir das
folgende gilt) einer Kautschukkomponente, B) 5 bis 2000
Teile, vorzugsweise 50 bis 2000 Teile, besonders bevorzugt
100 bis 2000 Teile eines Faktis, und C) 20 bis 2000 Teile, vor-
zugsweise 100 bis 2000 Teile, besonders bevorzugt 200 bis
2000 Teile eines Weichmachers bzw. Erweichungsmittels.
Eine derartige Kautschukzusammensetzung, die so grosse
Mengen an Faktis und Weichmacher pro Kautschukkompo-
nente enthélt, ist eine bisher unbekannte neue Kautschukzu-
sammensetzung. Durch Hérten einer derartigen neuen Kau-
tschukzusammensetzung kann zum ersten Male der spezielle
gehirtete Kautschuk erhalten werden mit einer Hirte von
30°, vorzugsweise von 20°, besonders bevorzugt von 10°
A-Hirte, bis 15°, bevorzugt 30° F-Hirte, und einer Stossela-
stizitiit von nicht weniger als 50%, vorzugsweise nicht weniger
als 60%, besonders bevorzugt nicht weniger als 70%. Fiir Poly-
norbornen ist es bekannt, dass ein gehirteter Kautschuk mit
einer A-Hérte von etwa 7° erhalten werden kann durch
Zusatz einer grossen Menge eines Weichmachers zu Polynor-
bornen, jedoch weist der gehirtete Kautschuk, der kein Faktis
enthdlt, eine Stosselastizitit von weniger als 50% auf und
kann aufgrund seiner intensiven Ausblutungsneigung nicht
fiir die praktische Anwendung eingesetzt werden. Im Gegen-
satz hierzu wird erfindungsgemiiss eine grosse Menge an Fak-
tis zusammen mit einer grossen Menge eines Weichmachers
verwendet, so dass ein Ausbluten inhibiert werden kann und
eine praktische Mischung mit einer geringen Hérte und einer
hohen Stosselastizitit, die in die vorstehend genannten Berei-
che fallen, erzielt werden kann. Ausserdem war es nicht
bekannt, dass ein derartiger gehirteter Kautschuk eine ausge-
zeichnete Schwingungsbestéindigkeit, Schalldichte, Stossab-
sorptionsfahigkeit, Federungseigenschaften und andere
Eigenschaften aufweist, und die Mischung weist dariiber hin-
aus spezielle Eigenschaften auf, so dass es bestens geeignet ist
als Materialien zur Herstellung von Lautsprechermembranen
(zur Wiedergabe von Ténen mit dusserst niederiger Tonhdhe
und von schallenden Ténen), dass es bei {ibermissiger Stoss-
kraft zu Stiicken gebrochen wird, was als Puffermaterial vor-
teilhaft ist, und dass es als Ersatz fiir Schlauch und Luft in
einem Reifen verwendet werden kann.

Die Kautschukkomponente A unterliegt keiner speziellen
Begrenzung. Beispiele sind Kautschukkomponenten, die vor-
wiegend bestehen aus einem oder mehreren der Materialien
Polynorbornen, natiirlicher Kautschuk, Isopren-Kautschuk,
Chloroprenkautschuk, Styrol-Butadien-Kautschuk, Butadien-
kautschuk, Butylkautschuk, Athylen-Propylen-Kautschuk,
Athylen-Propylen-Dien-Kautschuk, Nitril-Kautschuk, Acryl-
Kautschuk, Urethan-Kautschuk, chloriertes Polyéthylen,
chiorsulfoniertes Polyéthylen, Epichlorhydrin-Kautschuk,
Polysulfid-Kautschuk, Silicon-Kautschuk und dergleichen.
Regenerierte Produkte (z.B. Kautschukpulver) daraus sind
ebenfalls einbezogen. Die Kautschukkomponente kann ent-
weder in fester Form (z.B. Pulver, Pellets, Blocke, Folien)
oder in fliissiger Form (z.B. fliissiger Kautschuk, Latex) vor-
liegen. Unter den vorstehend als Beispiele angegebenen Kau-
tschukkomponenten ist die bevorzugte eine Kautschukkom-
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ponente, die vorwiegend aus Polynorbornen besteht, wobei
der Gehalt an Polynorbornen vorzugsweise nicht weniger als
50% (Gew.-%, was auch fiir das folgende gilt), bevorzugter
nicht weniger als 65%, basierend auf der gesamten Kaut-

5 schukkomponente, betragt.

Der Faktis als Komponente B umfasst eine Vielzahl von
Faktissen, beispielsweise weissen Faktis, schwarzen Faktis,
bernsteinfarbenen Faktis (Amberfaktis) und blauen Faktis,
die hergestellt werden durch Vulkanisieren verschiedener

10 pflanzlicher Ole, einschliesslich Leinsamendl, Rapssamenol,
Sojabohnendl, Sesamdl, Tungdél und Rizinusél, mit Schwefel
oder Schwefelchlorid. Solche Faktisse konnen entweder
allein oder in Kombination verwendet werden. Besonders
bevorzugt ist ein Faktis, erhiltlich durch Vulkanisieren von

15 Rapssamendl.

Der Weichmacher bzw. das Erwelchungsmlttel als Kom-
ponente C umfasst Ole, Weichmacher bzw. Plastifiziermittel
und andere Mittel mit einer erweichenden Wirkung. Die Ole
umfassen solche, wie sie gewghnlich als Streckéle (Weichma-

20 cherdle, Verfahrensole usw. bzw. Softenmg-Ole und Process-
Ole) fiir Kautschuke dienen, wie aromatische Ole, naph-
thenische Ole, paraffinische Ole, pflanzliche Ole und tieri-
sche Ole. Beispiele fiir pflanzliche und tierische Ole
sind Rizinusol, Rapssamendl, Leinsamenél, Waldl und

25 Fischol. Als Weichmacher kénnen solche aus iiblichen
Weichmachern verwendet werden, die ein grosseres Weich-
machvermdgen aufweisen, beispielsweise Dibutylphthalat,
Dioctylphthalat und Dioctylsebacat. Andere geeignete
Weichmacher umfassen fliissige Kautschuke und dergleichen.

30 Die Weichmacher, die vorstehend erwihnt wurden, kénnen

entweder allein oder in Kombination von zwei oder mehreren
verwendet werden. Die Verwendung eines Ols allein oder die
kombinierte Verwendung eines Ols und eines Weichmachers
ist im allgemeinen bevorzugt.

Die vorstehend erwihnte Kautschukzusammensetzung
kann neben den Komponenten A) bis C) auch andere iibliche
Kautschukzusitze enthalten, wie Fiillstoffe (z.B. Russ, Zink-
oxid), fairbende Mittel, Gleitmittel (z.B. Stearinsdure) und
Antioxidationsmittel, in einer derartigen Menge, dass die vor-
40 stehend genannten physikalischen Eigenschaften nicht beein-

trachtigt werden.

Die Hirtung der vorstehenden Kautschukzusammenset-
zung kann mit jeglichem iiblichen Hartungssystem durchge-
fiihrt werden. Die Schwefelhirtung oder die schwefelfreie

45 Hirtung konnen angewendet werden. Die Hartungsbedingun-
gen sind nicht kritisch, es kénnen also iibliche Bedingungen
angewendet werden.

Ein typisches Beispiel der vorstehenden Kautschukzusam-
mensetzung, das fiir die Schwefelhirtung geeignet ist, wird im

50 folgenden angegeben:

35

Bestandteil Teile

55 Kautschukkomponente 100
Faktis 100-2000
Weichmacher 200-2000
Fiillstoff 1-100
Antioxidationsmittel 0,5-6

0 Schwefel 0,5-10
Hértungsbeschleuniger 1-20

Zur Herstellung der erfindungsgemissen Mischung, die
fiir einen speziellen Zweck geeignet ist, kann die vorstehend
65 erwihnte Kautschukzusammensetzung in einer fiir die
Anwendung geeigneten Form in gleicher Weise wie bei der
Herstellung tiblicher Kautschukformlinge bzw. -pressform-
korper gehirtet werden. Beispielsweise kann die Kautschuk-
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zusammensetzung entweder direkt in einer Form pressgehir-
tet werden, die einen Hohlraum der gewiinschten Form und
Abmessungen aufweist, oder kann sie zuerst zu einem unge-
hirteten Formling geformt werden, beispielsweise durch
Kalandrieren oder Strangpressen bzw. Extrusion, worauf eine
Press- oder Dampfhirtung des Formkérpers erfolgt. Auch die
Spritzgussformung bzw. das Spritzformen ist méglich.

Einige spezielle Anwendungszwecke fiir die erfindungsge-
misse Mischung werden im folgenden veranschaulicht:

1. Schwingungsbestindiges bzw. vibrationsbestindiges Mate-
rial

In Fillen der Verwendung der erfindungsgeméssen
Mischung als schwingungsbestindiges Material zur Anwen-
dung in schwingungsbesténdigen Teilen, wie Kautschukfolien
fiir Drehscheiben, Vibrationsisolatoren (schwingungsbestin-
diger Fuss aus Kautschuk) und schwingungsbestindige Mat-
ten, ist die Form nicht speziell begrenzt. Jedoch ist eine Form
bevorzugt, die eine grosse Anzahl von Vorspriingen auf einer
Oberfliache aufweist, die in Kontakt mit einem anderen Teil
kommt, vorzugsweise Vorspriinge, die geeignet sind zum
Kontakt des anderen Teils, im wesentlichen an Punkten oder
entlang von Linien. Eine derartige Form verringert die Kon-
taktflache mit dem anderen Teil und bezieht auch eine Luft-
schicht zwischen den Vorspriingen ein, so dass eine erhéhte
Schwingungsbestidndigkeitswirkung als Ergebnis des Syner-
gismus der Luftschicht und der Mischung gemadss der Erfin-
dung, die die vorstehend erwihnten speziellen Eigenschaften
aufweist, erzielt wird. .

Die Form der Vorspriinge ist nicht besonders begrenzt, es
kénnen verschiedene Formen angewendet werden. Vom
Gesichtspunkt der Verringerung der Kontaktfliche mit dem
anderen Teil so sehr wie moglich, ist eine derartige Form
bevorzugt, dass die Kopffliche jedes Vorsprungs so klein wie
moglich ist. Eine Ausfithrungsform eines derartigen Vor-
sprungs weist eine Form auf, worin mindestens der Kopf bzw.
das Oberteil des Vorsprungs rippen- bzw. gratformig ist, so
dass ein im wesentlichen linearer Kontakt mit dem anderen
Teil ermoglicht wird. Der Vorsprung dieser Ausfiithrungsform
umfasst einen dachférmigen, einen mit einem halbkreisférmi-
gen Schnitt und einen mit einem messerkantenférmigen Ober-
teil, wobei der letztgenannte besonders bevorzugt ist. Eine
weitere bevorzugte Ausfiihrungsform weist eine Form auf, in
der zumindest der Kopf bzw. das Oberteil des Vorsprungs
punktférmig bzw. spitz ist, so dass im wesentlichen ein Punkt-
kontakt mit dem anderen Teil méglich ist. Gemiss dieser
Ausfiihrungsform weist der Vorsprung Formen auf, wie eine
Pyramide (wie eine dreiseitige Pyramide, eine vierseitige
Pyramide und andere polygonale Pyramiden einschliesst, das
auch fiir das folgende gilt), ein Konus (der einen elliptischen
Konus einschliesst, was auch fiir das folgende gilt), eine Kup-
pel (die auch eine fast kugelférmige, eine halbkugelférmige,
einen kreisférmigen Zylinder mit einem abgerundeten Ober-
teil usw. einschliesst, was auch fiir das folgende giit). Ein Vor-
sprung mit einem scharfen Kopf bzw. Oberteil, wie eine
Nadel, ist besonders bevorzugt. Bei den zwei vorstehend
erwihnten Ausfithrungsformen liegt das einzige Erfordernis
darin, dass mindestens das Oberteil des Vorsprungs rippen-
bzw. gratférmig oder punktférmig bzw. spitz ist, und die
Form der Basis unterliegt keiner besonderen Beschriankung.
Beispielsweise kann der Vorsprung eine Form aufweisen, die
eine Basis mit der Form eines Pyramidenstumpfs, eines
Konus- bzw. Kegelstumpfs oder dergleichen aufweist, und
darauf ein Oberteil bzw. einen Kopf montiert hat, dessen
Form beispielsweise dachformig, halbkreisférmig im Schnitt,
pyramidal, konisch bzw. kegelférmig oder kuppelartig ist. Es
koénnen auch andere Formen als die vorstehend erwihnten
verwendet werden, solange die Kontaktfliche mit einem
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anderen Teil so klein wie méglich sein kann. Beispiclsweise
kénnen pyramidenstumpf-, kegelstumpf-, pfeiler- oder siu-
lenformige Vorspriinge verwendet werden. Dariiber hinaus
kénnen derartige Vorspriinge an ihrem oberen Ende bzw. an
deren Spitze eine Vertiefung oder einen Einschnitt bzw. eine
Kerbe aufweisen, die einen linienférmigen oder punktférmi-
gen Kontakt sicherstellen.

Die Kontaktfliache zwischen einer Vorspriinge aufweisen-
den Fliche und einem anderen Teil betrigt vorzugsweise 0,01
bis 10%, besonders bevorzugt 0,01 bis 1% der Kontaktfliche
zwischen der Fliche und dem anderen Element, wenn die
Fléche mit keinen Vorspriingen versehen ist.

Die Hohe der Vorspriinge betrigt vorzugsweise 0,1 bis 5
mm, besonders bevorzugt 0,3 bis 2 mm.

Die Vorspriinge konnen entweder zufallsweise bzw. unre-
gelmissig oder regelmisig an der Fliche des schwingungsbe-
stidndigen Teils angeordnet sein, die in Kontakt mit einem
anderen Teil kommt. Eine regelmissige Anordnung kann in
der Form von konzentrischen Kreisen (die konzentrische
Ellipsen, konzentrische Polygone und dergleichen einschlies-
sen, was auch fiir das folgende gilt), Spiralen, radialen Linien,
Gitter- bzw. Netzformen oder geraden Linien usw. ausgefiihrt
sein. Die einzelnen Vorspriinge kénnen entweder in geeigne-
ten Abstdnden oder in engem Kontakt miteinander angeord-
net sein. Eine Kombination dieser Ausfithrungsformen von
Anordnungen kann ebenfalls angewendet werden. Sind die
Vorspriinge in engem Kontakt miteinander angeordnet, so
kénnen die benachbarten Vorspriinge integral miteinander an
ihren Basen verbunden sein. Eine bevorzugte Form der '
Anordnung liegt darin, dass die Vorspriinge in engem Kon-
takt miteinander angeordnet sind in der Form konzentrischer
Kreise, so dass Luft in den-zwischen den Anordnungen der
Vorspriinge definierten Rdumen und einem anderen Teil, das
in Kontakt mit dem schwingungsbestandigen Teil kommt,
gehalten werden kann. Eine derartige Anordnung fiihrt zu
einem verbesserten Schwingungsbestandigkeitseffekt.

Die vorstehend erwidhnten Vorspriinge knnen integral
mit dem Korper des schwingungsbestéindigen Teils oder
getrennt erzeugt und anschliessend an dem Korper beispiels-
weise durch Adhésion bzw. Kleben befestigt werden.

Das schwingungsbestidndige Teil ist mit den vorstehenden
Vorspriingen an mindestens einer von mehreren Fldchen ver-
sehen, die moglicherweise in Kontakt mit anderen Teilen
kommen, obwohl auch sdmtliche Flichen mit den Vorspriin-
gen versehen sein kénnen. Die Form der anderen Kontaktfli-
che des schwingungsbestdndigen Teils mit dem anderen Teil
unterliegt keiner besonderen Begrenzung. So kann die Fliche
vollig flach sein oder mit konzentrischen kreisférmigen, spira-
lenférmigen, radialen, netz- bzw. gitterférmigen oder geradli-
nigen Kerben oder Rippen oder dergleichen versehen sein.
Die Flache kann auch mit Austiefungen oder Vorspriingen
mit kreisformiger oder polygonaler Form oder dergleichen im
Grundriss, mit regelmissiger Anordnung (z.B. in der Form
von konzentrischen Kreisen, Spiralen, radialen Linien, Netz-
bzw. Gitterformen oder geraden Linien) oder unregelméissiger
Anordnung versehen sein.

Das schwingungsbesténdige Teil wird nachstehend unter
Bezugnahme auf drei Schwingungs- bzw. Vibrationsisolato-
ren bzw. Schwingungs- bzw. Vibrationsdimpfer erldutert, die
jeweils mit den vorstehend erwdhnten Vorspriingen ausgerii-
stet sind.

Der erste Schwingungsisolator ist ein Isolator, der aus
einem folienférmigen oder pfeilerformigen Korper besteht,
der aus der erfindungsgemaissen Mischung hergestellt ist,
wobei der Koérper mit einer grossen Anzahl von Vorspriingen
an mindestens einer Fliche von mehreren seiner Flichen aus-
gerlistet ist, die moglicherweise in Kontakt mit anderen Teilen
kommen.



Im folgenden wird ein derartiger Isolator als Isolator 1
bezeichnet.

Der Isolator I wird unter Bezugnahme auf die Figuren
erlidutert. Die Fig. 1 stellt einen senkrechten Schnitt durch ein
Beispiel des Isolators I dar, die Fig. 2 ist ein Grundriss davon, s
und die Fig. 3 ist ein Grundriss der Riickseite. Der Isolator
dieses Beispiels kann als ein Isolator zur Stiitzung von Plat-
tenspielern, Lautsprechergehdusen, einer Vielzahl von Mess-
instrumenten usw. verwendet werden. Im allgemeinen wird er
zwischen eine derartige Vorrichtung oder ein Instrument und
die Oberfliche zu dessen Aufstellung gelegt.

In den Fig. | bis 3 bezeichnet die Ziffer 1 einen folienarti-
gen Korper, hergestellt aus der erfindungsgeméssen
Mischung. Die Flache des Koérpers 1, die in Kontakt mit
einem anderen Teil, das durch den Isolator getragen werden
soll, wie ein Plattenspieler, kommt, ist mit einer Vielzahl von
Vorspriingen 4 ausgeriistet. )

In dem Isolator der vorstehenden Bauweise ist der Korper
1 aus der erfindungsgemissen Mischung hergestellt, das aus-
gezeichnete schwingungsabsorbierende Eigenschaften auf-
weist, und zusétzlich ist eine Vielzahl von Vorspriingen 4 an
der Kontaktfliche des Karpers | mit dem anderen Teil 2
angeordnet, so dass die tatsdchliche Kontaktfliche zu einem
grossen Ausmass verringert wird und gleichzeitig eine Luft-
schicht zwischen den Korper 1 und das andere Teil 2 eingela-
gert wird, durch die Anwesenheit der Vorspriinge 4. So wird
die Ubertragung dusserer Schwingungen zu dem anderen Teil
2, das durch den Isolator getragen wird, ausreichend unter-
brochen, und dementsprechend wird ein ausgezeichneter
schwingungsbestdndiger Effekt erzeugt. 3

In dem Isolator I kénnen die Vorspriinge 4 jede der vor-
stehend erwidhnten Formen haben. Jedoch ist eine Form
bevorzugt, worin mindestens das Oberteil bzw. der Kopf
jedes Vorsprungs rippen- bzw. gratartig ist, so dass ein im
wesentlichen linearer Kontakt mit dem anderen Teil 2, das
gestiitzt werden soll, méglich ist, und eine Form, worin min-
destens das Oberteil bzw. der Kopf jedes Vorsprungs punkt-
formig bzw. spitzig ist, so dass im wesentlichen ein punktfor-
miger Kontakt mit dem zu stiitzenden anderen Teil 2 ermog-
licht wird. 4

In der in den Fig. 1 bis 3 gezeigten Ausfiihrungsform ist
jeder Vorsprung 4 rippenformig und am Kopfende messer-
kantenformig und erweitert sich allmahlich zu der Basis hin.
Die Ausfithrungsform stellt ein Beispiel dar, bei dem Vor-
spriinge mit einer derartigen Rippenform auf einer kreisfor-
migen Ebene angeordnet sind. Ein derartiger rippenformiger
Vorsprung ist als Vorsprung bevorzugt, und ein derartiger
Vorsprung wird nachfolgend als Vorsprung 4 bezeichnet, falls
nicht anders angegeben. Die rippenférmigen Vorspriinge 4
sind eng benachbart zueinander angeordnet, so dass sie kon-
zentrische Kreise bilden und dadurch Anordnungen 5 (5a und
5b) von Vorspriingen bilden. Die Fig. 4 stellt einen vergros-
serten Querschnitt lings der Linie A-A in der Fig. 2 dar und
entwickelt auf einer Ebene, und die Fig. 5 stellt eine vergros-
serte perspektivische Teilansicht der Vorsprunganordnung 5b
dar.

Bei der Anordnung der rippenférmigen Vorspriinge 4 in
konzentrischen Kreisen werden die Vorspriinge allgemein wie
in der Fig. 2 angegeben derart angeordnet, dass die Richtung
jeder Rippenlinie 4a gleich der des entsprechenden Radius
des Kreises ist. In diesem Falle, wie in den Fig. 2 und 4
gezeigt, konnen die Rippenlinie 4a jedes Vorsprungs 4 in
einer Vorsprungsanrodnung 5a und die des entsprechenden
Vorsprungs 4 in einer anderen Anordnung 5b auf dem glei-
chen Radius liegen, oder wie in der Fig. 6 dargestellt, liegen
sie nicht auf dem gleichen Radius, sondern die Rippenlinie 4a
jedes Vorsprungs 4 in einer Vorsprungsanordnung 5a kann
der Richtung des Radius des Kreises zu einer Vertiefung 4b
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zwischen zwei benachbarten Vorspriingen 4 in einer anderen .
Vorsprungsanordnung 5b entsprechen. Im allgemeinen sind
die Vorspriinge 4 fluchtgerecht an den Spitzen 4a zueinander.
Jedoch ist eine derartige Ordnung nicht immer notwendig. So
ist beispielsweise, wie in der Fig. 7 gezeigt, eine Anordnung
derart moglich, dass die Vorspriinge 4 in der innersten Anord-
nung 5a am héchsten sind, und die Vorspriinge 4 in den
Anordnungen 5b und 5c schrittweise in dieser Reihenfolge
niedriger sind. Eine Anordnung in umgekehrter Weise ist
ebenfalls moglich. Mit derartigen Anordnungen kommen,
wenn das andere Teil 2, das von dem Isolator getragen wird,
ein geringes Gewicht aufweist, nur die Vorspriinge 4, die der
Anordnung 5a (oder der Anordnung 5¢) angehoren, in Kon-
takt mit dem anderen Teil 2, so dass die Kontaktflache weiter
verringert werden kann. Wenn das Gewicht des anderen Teils
2 zunimmt, so kommen die Vorspriinge 4, die der Anordnung
5b angehéren, und anschliessend die, die der Anordnung 5¢
(oder der Anordnung 5a) angehdren, in Kontakt mit dem
anderen Teil 2. Dariiber hinaus konnen verschiedene andere
Anordnungen angewendet werden. Beispielsweise konnen die
Vorspriinge 4 in der Anordnung 5b am héchsten oder am
niedrigsten sein. Die Anzahl der Vorspriinge 4 und die
Anzahl der Vorsprunganordnungen 5 ist nicht kritisch. Es ist
lediglich erforderlich, dass die Vorspriinge 4 das andere Teil 2
an ihren oberen Enden tragen kénnen. So kann beispielsweise
im Fall eines Isolators geringer Abmessung eine einzige Vor-
sprungsanordnung ausreichend sein.

Das Kantenteil des Korpers 1 kann eben mit dem zentra-
len Teil sein, wie in der Fig. 1 gezeigt, oder kann zur Kante
hin abfallen, wie in der Fig. 7 gezeigt. In der letzteren Ausfiih-
rungsform wird die Zugfestigkeit der Mischung verringert, da
das Kantenteil relativ diinn ist, so dass ein engerer Kontakt
des Korpers 1 mit einer Oberfldche 3, auf die der Isolator auf-
gesetzt wird, erzielt werden kann. In der in der Fig. 7 gezeig-
ten Ausfiihrungsform ist das abgeschrigte Kantenteil mit
einer Vorsprungsanordnung 5c versehen, obwohl dieses Teil
auch frei von einer Vorsprungsanordnung sein kann.

Die Form dieser Fliche des Korpers 1, die in Kontakt mit
der Auflegeoberflache 3 kommen soll, unterliegt keinen
Beschriankungen. So kann die Fliche vollig eben sein oder
kann mit Vorspriingen 4 dhnlich denen auf der Fliche sein,
die sich im Kontakt mit dem anderen Teil 2 befindet. In einer
bevorzugten Ausfithrungsform ist die Flache mit einer oder
mehreren konzentrischen Rillen 6, wie in der Fig. 3 und in der
Fig. 7 gezeigt, versehen. In dieser Ausfithrungsform wird Luft
dicht innerhalb der Rillen gehalten, so dass eine noch verbes-
serte Schwingungsfestigkeitswirkung als Ergebnis des Syner-
gismus der Luft und der Vorspriinge 4 auf der Flédche, die sich
in Kontakt mit dem anderen Teil 2 befindet, erzielt werden
kann. Im Gegensatz kann die Fldche in Kontakt mit der Auf-
legeoberfliche 3 mit Vorspriingen 4 versehen sein, und die
Flidche in Kontakt mit dem anderen Teil 2 mit konzentrischen
Rillen 6.

Der Kérper 1 kann eine diinne Folie mit einer Dicke von
etwa | mm bis etwa 5 mm sein. Selbst ein derart diinner Kor-
per kann einen ausgezeichneten Schwingungsbestindigkeits-
effekt ausiiben, aufgrund der vorstehend erwihnten speziel-
len physikalischen Eigenschaften der verwendeten Mischung
und der vorstehend erwihnten speziellen Form, im Vergleich
mit iiblichen Isolatoren. Es ist nicht immer notwendig, dass
der Korper 1 aus einer einzigen Mischung besteht. So ist es
beispielsweise, wie in der Fig. 8 gezeigt, moglich, dass das
Teil 1a aus einer Mischung mit einer A-Hérte von 1° besteht
und das Teil sandwichartig zwischen zwei Teilen 1b und lc

o5 angeordnet ist, die jeweils aus einer Mischung mit einer A-

Hirte von 9° bestehen.
Die Grundrissform des Korpers 1 ist nicht auf einen Kreis
beschriinkt, wie in den Fig. 2 und 3 dargestellt, sondern kann
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jegliche von verschiedenen Formen sein, einschliesslich einer
Ellipse und eines Polygons (das Dreiecke, Vierecke, Fiinf-
ecke, Sechsecke und andere Polygone einschliesst, was auch
fiir das folgende gilt). Der K6rper | kann auch eine von einer
folienartigen Form abweichende Form haben. Er kann jegli-
che verschiedener pfeilerartigen oder sdulenartigen Formen,
einschliesslich Zylinder, elliptische Zylinder, polygonale
Zylinder, Kegelstumpf, polygonaler Pyramidenstumpf usw.
haben. Der Korper 1, der in Fig. 9 dargestellt wird, ist ein
Zylinder, der Vorspriinge 4 an seiner Fldche im Kontakt mit
dem anderen Teil 2 und eine Austiefung 6a an seiner Fliche
im Kontakt mit der Stelloberfldche 3 aufweist.

Die Seitenfléiche des zylindrischen Kérpers 1 kann mit
Vorspriingen 7 versehen sein, dhnlich den Vorspriingen 4. Die
Fig. 10 zeigt ein Beispiel fiir eine Anordnung der Vorspriinge
7, wobei die Figur einer abgewickelten Ansicht der Seitenfl4-
che des Korpers | entspricht. Die Vorspriinge 7 dienen zur
Musterung bzw. Formgebung sowie zur Verstdrkung des Sei-
tenteils des zylindrischen Korpers 1. Wenn die Seitenflache
des Kérpers | auch in Kontakt mit dem anderen Teil 2
kommt, so spielen die Vorspriinge 7 die gleiche Rolle wie die
vorstehend erwihnten Vorspriinge 4. Zur Erhéhung der
Festigkeit des Seitenteils des zylindrischen Korpers 1 ist es
auch moglich, den Korper 1 mit einem ringférmigen Band zu
versehen, das aus einem {iblichen harten Kautschuk, einem
synthetischen Harz oder einem Metall besteht und den Kor-
per 1 anstelle der Vorspriinge 7 umgibt.

Der Isolator I kann einfach zwischen das andere Teil 2
und die Stelloberflidche 3, wie in der Fig. | gezeigt, einge-
bracht werden oder kann an das andere Teil 2 durch eine
Fixierungseinrichtung fixiert werden, wie eine eingebettete
Schraube 8a und eine Mutter 8b, wie in der Fig. 9 gezeigt.
Dariiber hinaus ist, wie in den Fig. 11 und 12 gezeigt, auch
eine Befestigung durch Einsetzen méglich. Die Fig. 11 stellt
einen senkrechten Schnitt dar, der ein Beispiel fiir den Isola-
tor 1 des eingesetzten Typs zeigt, und die Fig. 12 stellt einen
Grundriss davon dar. Bei dieser Ausfithrungsform weist der
Kérper ! einen Vorsprung 9 an der oberen Fldche auf, und
die Vorspriinge 9 haben ein Flanschteil 10. Das Flanschteil 10
weist Vertiefungen 10a auf, so dass der Vorsprung 9 mit dem
Flanschteil 10 leicht in ein Loch eingesetzt werden kann, das
in dem anderen Teil 2, das gestiitzt werden soll, ausgebildet
ist. Jedoch konnen die Vertiefungen 10a weggelassen werdens
Das Flanschteil 10 kann mit Vorspriingen 4 an seiner unteren
Flache 10b versehen sein. Falls auch die obere Fldche des
Vorsprungs 9 in Kontakt mit dem anderen Teil 2 kommt,
kann die obere Fliche mit Vorspriingen 4 versehen sein.

Die Fig. 13 stellt einen senkrechten Schnitt dar, der ein
weiteres Beispiel des Isolators I zeigt. Die Fig. 14 ist ein
Grundriss davon, und die Fig. 15 ist ein senkrechter Schnitt,
der eine Befestigungsweise dafiir zeigt. Der Isolator gemiss
dieser Ausfithrungsform ist geeignet als Federung bzw.
Dimpfer an der Befestigungsstelle fiir einen Motor oder
einen Kondensator in einem Plattenspieler.

In den Fig. 13 bis 15 ist ein zylinderischer Korper 1 mit
einer ringférmigen Rille 11 versehen, die an seiner Seitenfla-
che ausgebildet ist, sowie mit einem Loch 12, das durch sein
Mittelteil verlduft. Die Vorspriinge 4 sind an der oberen Fla-
che des Korpers 1 angebracht. Der Korper 1 ist so gebaut,
dass er an eine Trigerplatte 13 durch Einfithren in ein Loch
in der Platte befestigt werden kann, und die Kante des Lochs
in der Trégerplatte 13 rastet mit der ringformigen Kerbe 11 an
der Seite des Kérpers | ein. Ein hingender Bolzen 15 wird in
das Loch 12 in dem Korper | eingefiihrt, und ein Motor 14
wird fixierend mit dem Bolzen verbunden. Eine mit der Ziffer
16 bezeichnete Dichtung befindet sich im Kontakt mit den
Vorspriingen 4 an der oberen Fldche des Kérpers 1.

Die obere Flidche 11a und/oder die untere Fldche 11b der

ringférmigen Kerbe 11, die in Kontakt mit der Trégerplatte 13
steht, kann mit Vorspriingen 4 versehen sein. In gleicher
Weise kann die Innenflidche des Lochs 12, in das der Hinge-
bolzen 15 eingefiihrt ist, mit Vorspriingen 7 versehen sein.
Falls der Korper | folienartig ist und eine grosse Fldache auf-
weist, kann der Isolator 1 nicht nur als ein schwingungsbe-
stindiger Kautschukfuss, sondern auch als eine schwingungs-
bestindige Matte verwendet werden.
Der zweite Schwingungsisolator umfasst ein erstes
schwingungsbestindiges Teil, das in Kontakt mit einer Ober-
flache kommt, auf die der Isolator gelegt wird, und besteht
aus der erfindungsgemissen Mischung und einem zweiten
schwingungsbestidndigen Teil, das in Kontakt mit einem
anderen Teil kommt, das durch den Isolator getragen bzw.
gestiitzt werden soll, und besteht aus der erfindungsgemassen
Mischung. Das erste schwingungsbestindige Teil weist eine
Offnung an seiner oberen Fliche auf und weist einen im Ver-
gleich mit der Offnung ausgedehnten Hohlraum auf und das
zweite schwingungsbestiandige Teil weist einen Vorsprung
20 auf, der eine Form hat, die der des Hohlraums entspricht; der
Vorsprung des zweiten schwingungsbestidndigen Teils wird so
in den Hohlraum des ersten schwingungsbestindigen Teils
eingefiihrt. Der Kontakt zwischen dem ersten schwingungsbe-
stdndigen Teil und dem zweiten schwingungsbestdndigen Teil
wird durch eine grosse Anzahl von Vorspriingen hergestellt,
die entweder an der Oberflidche des Hohlraums in dem ersten
schwingungsbestindigen Teil oder an der Oberflidche des
Vorsprungs des zweiten schwingungsbestidndigen Teils vorge-
sehen sind. Das erste schwingungsbestidndige Teil ist mit
einer grossen Anzahi von Vorspriingen an der Kontaktfliche
mit der Oberfldche zum Auflegen des Isolators versehen. Ein
derartiger Isolator wird im folgenden als ein Isolator 11
bezeichnet.
Unter Bezugnahme auf die beigefiigten Figuren wird der
35 Isolator 11 im folgenden veranschaulicht. Die Fig. 16 stellt
einen senkrechten Schnitt dar, der ein Beispiel fiir den Isola-
tor 11 zeigt, und die Fig. 17 ist ein Grundriss seiner Unterseite.
In den Fig. 16 und 17 ist die Ziffer 21 das erste schwingungs-
bestidndige Teil, und die Ziffer 22 ist das zweite schwingungs-

40 bestdndige Teil. Die schwingungsbestandigen Teile 21 und 22
bestehen jeweils aus der erfindungsgeméssen Mischung. Die
Fig. 18 stellt einen senkrechten Schnitt des schwingungsbe-
stidndigen Teils 21 dar, und die Fig. 19 ist ein Grundriss
davon. Die Fig. 20 ist ein senkrechter Schnitt des schwin-

45 gungsbestindigen Teils 22, und die Fig. 21 ist ein Grundriss
davon.

Das schwingungsbestindige Teil 21 weist eine Offnung
21a an seiner oberen Fliche auf und enthilt einen Hohlraum
21b, der im Vergleich mit der Offnung erweitert ist. Die Ober-

50 fliche des Hohlraums 21b ist mit einer grossen Anzahl von
Vorspriingen 23 versehen. Das schwingungsbestdndige Teil 21
ist auch mit einer grossen Anzahl von Vorspriingen 4 an der
Kontaktflache mit der Oberfldche 3 zum Aufsetzen des Isola-
tors versehen. Das schwingungsbestindige Teil 22 weist einen
Vorsprung 22a auf, der eine Form hat, die der des Hohlraums
21b in dem schwingungsbestdndigen Teil 21 entspricht. Der
Vorsprung 22a in dem schwingungsbestindigen Teil 22 wird
unter Druck in den Hohlraum 21b in dem schwingungsbe-
stindigen Teil 21 eingefiihrt. Das schwingungsbestidndige Teil
60 21 und das schwingungsbestindige Teil 22 befinden sich in
Kontakt miteinander lediglich durch die Oberteile bzw.
Képfe der Vorspriinge 23, die an der Oberfliche des Hohl-
raums 21b angeordnet sind. Der vorstehend erwéhnte Isolator
ist derart gebaut, dass er fixiert an ein anderes Teil 2, das
65 getragen bzw. gestiitzt werden soll, befestigt ist, mittels einer
Schraube 8a, die in das schwingungsbestdndige Teil 22 einge-
fiihrt ist, und mittels einer Mutter 8b.
Beim Isolator I mit der vorstehend erwéhnten Bauweise
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wird eine Ubertragung von iiusseren Schwingungen auf das
andere Teil 2 zu einem zufriedenstellenden Ausmass inhi-
biert, und man erzielt eine ausgezeichnete schwingungsbe-
stindige Wirkung, da die erfindungsgemisse Mischung
sowohl in dem schwingungsbestindigen Teil 21 verwendet
wird, das sich in Kontakt mit der Oberfldche 3 zum Auflegen
des Isolators befindet, als auch in dem schwingungsbestéindi-
gen Teil 22, das sich in Kontakt mit dem anderen Teil 2 befin-
det, und dariiber hinaus wird die Kontaktfliche zwischen
dem schwingungsbestidndigen Teil 21 und dem schwingungs-
bestédndigen Teil 22 mittels der Vorspriinge 23 verringert, und
gleichzeitig wird die Kontaktflache zwischen dem schwin-
gungsbestdndigen Teil 21 und der Stelloberfliche 3 durch die
Vorspriinge 4 verringert.

In dem Isolator II kdnnen die Vorspriinge 23, die vorgese-
hen sind, die Kontaktfliche zwischen dem schwingungsbe-
standigen Teil 21 und dem schwingungsbestindigen Teil 22
zu verringern, entweder an der Oberfliche des Hohlraums
21b in dem schwingungsbestindigen Teil 21 ausgebildet sein,
wie in dem Beispiel, das in den Fig. 16 bis 21 gezeigt wird,
oder an der Oberfldche des Vorsprungs 22a des schwingungs-
bestéindigen Teils 22. Es ist auch méglich, sie an beiden Ober-
flachen auszubilden.

In dem Isolator 11 kénnen die Vorspriinge, die an der Fli-
che des schwingungsbestindigen Teils 21 ausgebildet sind,
die in Kontakt mit der Stelloberfliche 3 kommt, gleich den
Vorspriingen 4 in dem Isolator I sein, und ihre Anordnung
kann ebenfalls gleich der des Isolators I sein. Beispielsweise
sind die Vorspriinge 4 in dem in den Fig. 16 bis 21 gezeigten
Beispiel rippenférmig, und jeder weist ein Oberteil bzw. einen
Kopf in der Form einer Messerschneide mit einer erweiterten
Basis auf. In dem Beispiel sind derartige rippenférmige Vor-
spriinge in einer kreisformigen Fliche angeordnet. Die rip-
penférmigen Vorspriinge 4 sind in konzentrischen Kreisen
angeordnet, so dass sie Vorsprungsanordnungen 5 (5a, 5b und
5¢) bilden.

Die Form der Vorspriinge 23 in dem Isolator I kann
gleich der der Vorspriinge 4 in dem Isolator I sein, und ihre
Anordnung kann ebenfalls gleich der in dem Isolator I sein,
mit der Ausnahme, dass die Anordnungsoberfliche eine kur-
venfoérmige Oberfliche ist.

In dem Isolator 11 kénnen die Mischung gemiss der
Erfindung, die in dem schwingungsbestindigen Teil 21 ver-
wendet wird, und die, die in dem schwingungsbestéindigen
Teil 22 verwendet wird, entweder die gleichen physikalischen
Eigenschaften oder unterschiedliche physikalische Eigen-
schaften aufweisen. Beispielsweise kann eine Ausfithrungs-
form erwdhnt werden, bei der eine Mischung mit einer A-
Hirte von 1° fiir das schwingungsbestindige Teil 21 und eine
Mischung mit einer A-Hérte von 8° fiir das schwingungsbe-
standige Teil 22 verwendet werden. Eine derartige Verwen-
dung von Mischungen unterschiedlicher Hirte in dem
schwingungsbestdndigen Teil 21 und dem schwingungsbe-
standigen Teil 22 ist vorteilhaft, da gegeniiber einer feineren
Schwingung bzw. Vibration ein verbesserter schwingungsbe-
stindiger Effekt erzielt werden kann. Das schwingungsbe-
standige Teil 21 in dem Isolator II kann gleich oder dhnlich
in der Form mit dem pfeiler- oder sdulenférmigen Kérper 1
in dem Isolator I sein, mit der Ausnahme, dass das Teil 21
einen Hohlraum enthélt. Das schwingungsbestindige Teil 21
kann mit Vorspriingen 7 an seiner Seitenfliche, wie im Falle
des Isolators I versehen sein. Es ist auch méglich, so wie in
der Fig. 22 gezeigt, das Teil 21 mit einem ringférmigen Band
24 zu versehen, das das Teil umgibt und aus einem iiblichen
harten Kautschuk, einem synthetischen Harz oder einem
Metall besteht, anstelle der Vorspriinge 7. Wenn die obere
Fldche des schwingungsbestindigen Teils 21 in direkten Kon-
takt mit dem anderen Teil 2 kommt, so kann die obere Fliche
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des schwingungsbestindigen Teils 21 mit Vorspriingen 4 ver-
sehen sein, wie in der Fig. 22 gezeigt, in dhnlicher Weise, wie
im Falle des Kontakts der Fldche mit der Stellfliche 3. Die
Fliache des schwingungsbestdndigen Teils 21 in Kontakt mit
5 der Stellfliche 3 kann dariiber hinaus mit einer Austiefung 25
versehen sein.

Die Form des Vorsprungs 22a des schwingungsbestindi-
gen Teils 22 unterliegt keiner speziellen Beschrinkung. Die
Form umfasst eine sphérische, wie in den Fig. 16, 20 und 21
gezeigt, einen Kegelstumpf, wie in der Fig. 22 gezeigt, und
andere verschiedene Formen wie Halbkugeln, Zylinder, poly-
gonale Prismen, Kegel und polygonaie Pyramiden. Die Form
des Hohlraums 21b in dem schwingungsbestindigen Teil 21
ist so, dass sie im wesentlichen der Form des Vorsprungs 22a
15 des schwingungsbestdndigen Teils 22 entspricht.

Es ist bevorzugt, dass in dem Isolator I1 der Raum zwi-
schen der Wandung des Hohlraums 21b in dem schwingungs-
bestdndigen Teil 21 und des Vorsprungs 22a des schwin-
gungsbestdndigen Teils 22 luftdicht gehalten wird, wodurch
der Eintritt und der Austritt von Luft unterbunden wird. Ein
derartiger Zustand kann eine verbesserte schwingungsbestin-
dige Wirkung hervorbringen. Als ein Beispiel fiir die Mittel,
den Raum luftdicht zu machen, kann die Anwendung eines
Dichtungsteils 26 erwdhnt werden, das zu einem engen Kon-
takt mit der oberen Seitenflidche des schwingungsbestindigen
Teils 22 geeignet ist, wie in der Fig. 16 gezeigt, fiir den Fall,
dass die Vorspriinge 23a an der Wandung der Offnung 21a
des schwingungsbestandigen Teils 21 angeordnet sind (oder
an einem Teil des schwingungsbestindigen Teils 22, das der
Wandung der Offnung 21a gegeniiberliegt), wie in den
Fig. 16, 18 und 19 gezeigt. Wenn derartige Vorspriinge 23a
nicht an der Wandung der Offnung 21a des schwingungsbe-
stdndigen Teils 21 vorgesehen sind (oder an dem Teil des
schwingungsbestindigen Teils 22, das der Wandung der Off-
35 nung 21a gegeniiberliegt), so reicht es aus, wenn die Wandung
der Offnung 21a des schwingungsbestindigen Teils 21 und
die Flache des schwingungsbestidndigen Teils 22, die der
Wandung der Offnung 21a gegeniiberliegt, in engen Kontakt
miteinander kommen kénnen.

Die Einrichtungen, mittels derer der Isolator II an das
andere Teil befestigt sind, sind nicht kritisch, sondern umfas-
sen die Anwendung einer eingebetteten Schraube 8a und
einer Mutter 8b, wie in der Fig. 16 dargestellt, die Einlage-
rung des Kopfteils 22b des schwingungsbestindigen Teils 22
45 in eine Offnung, die in dem anderen Teil 2 vorgesehen ist, wie

in der Fig. 22 gezeigt.

Ein dritter schwingungsbestdndiger Isolator umfasst ein
Kernteil, ein erstes schwingungsbestindiges Teil, das an dem
Kernteil angeordnet ist und in Kontakt mit einem anderen

50 Teil kommt, das durch den Isolator gestiitzt wird bzw. getra-
gen werden soll, wobei das schwingungsbestindige Teil aus
der erfindungsgemassen Mischung besteht, und ein zweites
schwingungsbestindiges Teil, das unter dem Kernteil ange-
ordnet ist und in Kontakt mit einer Oberfliche kommt, auf

55 die der Isolator aufgesetzt wird, wobei das zweite schwin-
gungsbestdndige Teil aus der erfindungsgeméssen Mischung

- besteht, und wobei die Fldche des zweiten schwingungsbe-
standigen Teils, die in Kontakt mit der Stellfliche kommt,
und/oder die Fliche des ersten schwingungsbesténdigen

60 Teils, die in Kontakt mit dem anderen Teil, das gestiitzt wer-
den soll, kommt, mit einer grossen Anzah! von Vorspriingen
versehen ist. Ein derartiger Isolator wird im folgenden als
Isolator I1I bezeichnet.

Der Isolator 111 wird im folgenden unter Bezugnahme auf

65 die Figuren erldutert. Die Fig. 23 stellt einen senkrechten
Schnitt durch eine Ausfiihrungsform des Isolators II1 dar,
und die Fig. 24 ist ein Grundriss seiner Unterseite. In den
Fig. 23 und 24 stellt die Ziffer 31 ein Kernteil dar, die Ziffer
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32 ist ein erstes schwingungsbesténdiges Teil, das an dem
Kernteil 31 angebracht ist. Das schwingungsbestéindige Teil
32 soll in Kontakt mit einem anderen Teil 2 kommen, das von
dem Isolator getragen werden soll, beispielsweise ein Platten-
spieler. Ein Teil, das mit der Ziffer 33 bezeichnet wird, ist ein
zweites schwingungsbestindiges Teil, das unter dem Kernteil
31 angebracht ist und in Kontakt mit einer Stelloberfliche 3
fiir den Isolator kommen soll. Die schwingungsbestindigen
Teile 32 und 33 bestehen jeweils aus der erfindungsgeméssen
Mischung.

Das Kernteil 31 ist ein Hohlkérper mit einer oberen Platte
31a und ausgeriistet mit einem ringférmigen Vorsprung 31b
an der Innenwandung des unteren Endes. Der Vorsprung 31b
weist eine Schnittform in Form eines Keils, Rechtecks oder
halbkreisformig auf. Ausserdem ist die obere Fliche des
schwingungsbestdndigen Teils 33 mit einem zylindrischen
Teil 33a versehen. Die dussere Seitenfliche des zylindrischen
Teils 33a weist eine ringférmige Austiefung 33b auf, die in
der Form dem ringformigen Vorsprung 31b des Kernteils 31
entspricht, so dass das schwingungsbestindige Teil 33 durch
Einfiihren an dem Kernteil 31 befestigt ist. Das schwingungs-
bestédndige Teil 32 ist flach und wird entweder bloss auf das
Kernteil 31 aufgesetzt oder durch Adhision bzw. Kleben
daran befestigt. Das schwingungsbestindige Teil 33 ist mit
einer grossen Anzahl von Vorspriingen 4 versehen, die an der
Konraktflache mit der Stelloberfliche 3 ausgebildet sind. Der
vorstehend erwidhnte Isolator wird an das andere Teil 2 mit-
tels einer Schraube 34a und einer Mutter 34b befestigt. Beim
Isolator III mit der vorstehend erwdhnten Bauweise wird die
Ubertragung dusserer Schwingungen bzw. Vibrationen auf
das andere Teil 2 zu einem zufriedenstellenden Ausmass inhi-
biert, und es wird ein ausgezeichneter schwingungsbestindi-
ger Effekt erzielt, da die erfindungsgemésse Mischung, die
ausgezeichnete schwingungsabsorbierende Eigenschaften
aufweist, in jedem Teil des Isolators verwendet wird, das in
Kontakt mit der Stellfldche 3 kommt, sowie in dem Teil, das
in Kontakt mit dem getragenen anderen Teil 2 kommt, und
gleichzeitig ist eine grosse Anzahl an Vorspriingen 4 an der
Flache des schwingungsbestindigen Teils 33 ausgebildet, die.
in Kontakt mit der Stellfliche 3 kommt, so dass die Kontakt-
fliche zwischen dem Isolator und der Stellfliche 3 stark ver-
ringert wird.

Beim Isolator 111 kénnen die Vorspriinge 4, die an der
Fliche des schwingungsbestandigen Teils 33 angeordnet sind,
die in Kontakt mit der Stelloberfliache 3 kommt, gleich den
Vorspriingen 4 in dem Isolator I sein, und sie kénnen in einer
Weise gleich der fiir den Isolator I beschriebenen angeordnet
sein. Beispielsweise ist in einer in den Fig. 23 und 24 gezeig-
ten Ausfiihrungsform jeder Vorsprung 4 rippenférmig und
weist ein oberes Ende bzw. einen Kopf 4a in der Form einer
Messerschneide und einer erweiterten Basis auf. In der Aus-
fithrungsform sind derartige rippenférmige Vorspriinge auf
einer kreisf6rmigen Ebene angeordnet. So sind die rippenfor-
migen Vorspriinge 4 in konzentrischen Kreisen angeordnet,
die Vorsprungsanordnungen 5 (5a, 5b und 5c) bilden.

Die erfindungsgemésse Mischung, die in dem schwin-
gungsbestindigen Teil 32 verwendet wird, und die in dem
schwingungsbestindigen Teil 33 verwendet wird, kann gleich
oder unterschiedlich in den physikalischen Eigenschaften
sein. Beispielsweise kann eine Ausfithrungsform erwihnt wer-
den, in der eine Mischung mit einer A-Hirte von 8° fiir das
schwingungsbestindige Teil 32 und eine Mischung mit einer
A-Hirte von [° fiir das schwingungsbestindige Teil 33 ver-
wendet werden.

Die Form des Kernteils 31 ist nicht kritisch. Sie kann bei-
spielsweise ein fester Zylinder oder ein Prisma sein. Jedoch
ist gewdhnlich ein Hohlkérper bevorzugt, mit einer oberen
Platte 31a, wie in der Fig. 23 gezeigt. Der Hohlkdrper kann
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beispielsweise ein Hohlzylinder oder ein hohles polygonales
Prisma sein, wobei der erstgenannte gewdhnlich bevorzugt ist.
Durch Schliessen des hohlen Kernteils 31 an seiner Bodenoff-
nung mit dem schwingungsbestdndigen Teil 33 ist die Luft

5 abgeschlossen und wird dicht im Innenraum 35 gehalten, und
die Luft erhoht die schwingungsbestindige Wirkung weiter.
Das Material des Kernteils 31 unterliegt keiner besonderen
Beschriankung. Das einzige Erfordernis liegt darin, dass das
Material ausreichend starr ist, um dem Gewicht des anderen

1o Teils 2 ohne ungiinstige Deformation zu widerstehen. So
umfasst das brauchbare Material harte Kautschuke, syntheti-
sche Harze, wie hartes Polyvinylchlorid und ABS (Acrylnitril-
Butadien-Styrol-)Harz und Metalle, wie Eisen und Alumini-
umlegierung. Unter diesen sind harte Kautschuke besonders

15 bevorzugt. Wird ein harter Kautschuk verwendet, so wird eine

Luftfederung als Ergebnis des Beitrags der Luft gebildet, die

in dem Innenraum 35 eingeschlossen ist, und der Elastizitit

des harten Kautschuks, so dass ein giinstigerer schwingungs-
bestdndiger Effekt erzielt wird.

Die Mittel zur Befestigung des schwingungsbestindigen
Teils 33 an den Kernteil 31 sind nicht kritisch. Es konnen ver-
schiedene Mittel bzw. Einrichtungen verwendet werden, die
sich von den unter Bezugnahme auf die vorstehende Ausfiih-
rungsform beschriebenen unterscheiden. Beispielsweise ist in
25 einer in der Fig. 25 dargestellten Ausfiihrungsform das Kern-

_teil 31 mit einer ringférmigen Kerbe 31c an dessen Bodenfl4-
che versehen, wohingegen das schwingungsbestidndige Teil 33
an seiner oberen Flidche mit einem ringformgien Vorsprung
33c versehen ist, der der vorstehend erwéhnten ringférmgien

30 Kerbe 31c entspricht, so dass eine Befestigung durch Einfiih-
ren bzw. Einrasten moglich ist. Die Mittel zur Befestigung,
wie in der Fig. 23 veranschaulicht, kénnen vereinfacht wer-
den durch Weglassen von sowohl dem ringférmigen Vor-
sprung 31b des Kernteils 31, als auch der ringférmgien Vertie-

35 fung 33b des schwingungsbestidndigen Teils 33. Dariiber hin-
aus kann das schwingungsbestdndige Teil 33 an das Kernteil
31 befestigt sein durch Einrichtungen bzw. Mittel wie Adhi-
sion bzw. Kleben, ohne Einrichtungen zur Befestigung durch
Einfithren bzw. Einrasten, wie vorstehend erwihnt, zu ver-

40 wenden. Das Teil des schwingungsbestindigen Teils 33, das
die Last des anderen Teils 2 iiber das Kernteil 31 trigt, weist
vorzugsweise eine grossere Dicke auf, als die des zentralen
Teils davon, wie in den Fig. 23 und 25 gezeigt.

Die Einrichtungen zur Befestigung des schwingungsbe-

45 standigen Teils 32 an dem Kernteil 31 unterliegen keiner
besonderen Beschrankung. Es kann ausreichen, wenn das
Teil 32 nur auf die obere Fldche des Kernteils 31 aufgesetzt
wird, wie in der Fig. 23 gezeigt. Eine Befestigung durch Ein-
fiihren bzw. Einrasten ist méglich, wenn das Kernteil 31 an

50 seiner oberen Fldche mit einer ringformigen Kerbe 31d verse-
hen ist und wenn gleichzeitig ein ringformiger Vorsprung 32a
ausgebildet ist durch Biegen des Kantenteils des schwin-
gungsbestéindigen Teils 32, derart, dass er der vorstehend
erwihnten ringférmigen Kerbe 31d entspricht, wie in der

s5 Fig. 25 dargestellt.

In dem Isolator III ist das schwingungsbestdndige Teil 32
vorzugsweise an der Fliche, die sich in Kontakt mit dem
anderen Teil 2 befindet oder an der Fléiche, die sich in Kon-
takt mit dem Kernteil 31 befindet, mit Vorspriingen 4 ausge-

60 riistet, dhnlich denen, die in dem schwingungsbestindigen
Teil 33 vorgesehen sind. Der Isolator I mit einem folienformi-
gen Korper 1, wie in den Fig. 1 bis 5 oder in der Fig. 7 darge-
stellt, ist als schwingungsbestindiges Teil 32 bevorzugt. Die
Fig. 26 zeigt ein Beispiel fiir den Isolator 111, worin das

65 schwingungsbesténdige Teil 32 im wesentlichen die gleiche
Form hat wie der in der Fig. 7 dargestellte Isolator. In dem in
der Fig. 26 dargestellten schwingungsbestindigen Teil 32 sind
rippenformige Vorspriinge 4 in konzentrischen Kreisen an der

20



oberen Fliche des Teils 32 ausgebildet, so dass Vorsprungs-

anordnungen 5 (5a, 5b und 5c) gebildet werden. Die Hohe der

Vorspriinge 4 ist in der Anordnung 5a am grossten und nimmt
dann allmdhlich oder schrittweise in der dusseren Anordnung
5b und der dussersten Anordnung Sc in dieser Reihenfolge
ab. Das schwingungsbestidndige Teil 32 ist an seiner Boden-
fliche mit konzentrischen ringférmigen Kerben 6 ausgeriistet.

Die Einrichtungen zur Befestigung des Isolators III an
dem anderen Teil 2 unterliegen keiner speziellen Beschrin-
kung. So kann beispielsweise die Befestigung erzielt werden
mittels einer Schraube 34a und einer Mutter 34b, wie in der
Fig. 23 gezeigt, oder mittels einer eingebetteten Schraube 8a
und einer Mutter 8b, wie in der Fig. 25 gezeigt.

Die vorstehend erwihnten Isolatoren I, IT und II1, die
ausgezeichnete schwingungsbestdndige Eigenschaften auf-
weisen, konnen zufriedenstellend als Schwingungsisolatoren
fiir zahlreiche Ausriistungen und Instrumente verwendet wer-
den. Beispielsweise kénnen sie giinstig verwendet werden fiir
Plattenspieler, Radioanlagen, Verstirker, Telefon, Lautspre-
chergehduse, Videorecorder, Faksimiletelegraf, Teledrucker,
Fernsehanordnungen, Kraftfahrzeugstereo, Kassettenrecor-
der bzw. Tonbandaufzeichnungsgeréte und verschiedene
Messinstrumente, wie eine chemische Waage. Wenn sie als
Schwingungsisolatoren fiir einen Plattenspieler beispielsweise
verwendet werden, so wird eine Verschlechterung der Ton-
qualitét, wie sie durch Heulton (Riickkopplung) oder dussere
Schwingung hervorgerufen wird, in zufriedenstellendem Aus-
mass verhindert, so dass eine High-fidelity-Wiedergabe der
Tone des Originalstiicks erzielt werden kann. Wenn sie als
Schwingungsisolatoren fiir eine chemische Waage verwendet
werden, so konnen Wigefehler, die durch dussere Schwin-
gungen hervorgerufen werden, ausgerdumt werden.

Die erfindungsgemasse Mischung ist auch brauchbar als
Material zur Herstellung eines Schalldimmungsteils fiir
Drehteller.

Der Drehteller eines Plattenspielers besteht gewohnlich
aus einer Aluminiumlegierung. Da der Drehteller, der aus der
Legierung hergestellt wurde, ein geringes Gewicht aufweist,
neigt er zum Vibrieren, insbesondere beim Start, und es
erfolgt auch ein sog. Heul- bzw. Pfeifphdnomen. Dies fiihrt
zur Verschlechterung der Qualitét des wiedergegebenen Tons.
Zur Verhinderung der Schwingung des Drehtellers und des
Heulens beim Start ist ein Schalldimmungsteil, das aus einem
harten Kautschuk besteht, an der Riickseite des Drehtellers
befestigt. Jedoch kann ein iibliches Schallddimmungsteil, das
aus einem harten Kautschuk besteht, diese Phinomene nicht
zufriedenstellend ausrdumen.

Es wurde nunmehr gefunden, dass ein schallddmmendes
Teil, das aus der erfindungsgeméssen Mischung hergestellt
wurde, in zufriedenstellender Weise die Vibration des Dreh-
tellers und das Heulen beim Start verhindern kann. Insbeson-
dere ermdglicht es das Schallddimmungsteil aus der erfin-
dungsgemissen Mischung, eine hohe Qualitit des wiederge-
gebenen Tons zu erzielen, da die Mischung eine ausgezeich-
nete Vibrationen absorbierende Eigenschaft aufweist, so dass
das Vibrieren und das Heulen beim Start des Drehtellers bis
zu einem zufriedenstellenden Ausmass verhindert werden
kann, und da die Mischung wirksam Vibrationen absorbiert,
die beispielsweise durch den Antriebsmotor bedingt werden,
kann die Ubertragung derartiger Schwingungen auf die Platte
verhindert werden. :

Bei der Verwendung der erfindungsgeméssen Mischung
als Material fiir ein Schallddmmungsteil ist dessen Form nicht
kritisch. Einige Beispiele werden unter Bezugnahme auf die
beigefiigten Figuren erldutert.
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Die Fig. 27 stellt eine perspektivische Ansicht dar, die ein
Beispiel fiir ein Schallddmmungsteil zeigt, bei dem die erfin-
dungsgemdsse Mischung verwendet wird. Die Fig. 28 ist ein
Querschnitt, der den Zustand zeigt, in dem das Schalldim-

5 mungsteil an einem Drehteller befestigt ist.

Die Ziffer 41 bezeichnet ein scheibenférmiges Schalldim-
mungsteil, das aus der erfindungsgemassen Mischung besteht.
Im Zentrum des Schallddimmungsteils ist ein Loch 42 vorge-
sehen, in das die Welle 44 des Drehtellers 43 passt. Das
Schallddimmungsteil 41 ist an die Riickseite des Drehtellers 43
befestigt, beispielsweise unter Verwendung eines Klebstoffs.

Wenn das Schallddmmungsteil 41 scheibenfoérmig ist, so
betrigt seine Dicke gewdhnlich etwa | mm bis etwa 10 mm.

Die Form des Schalldimmungsteils ist nicht auf die vor-
stehend erwihnte scheibenférmige beschrinkt, sondern es
kénnen verschiedene Formen verwendet werden. Beispiels-
weise kann das Schalldimmungsteil ringf6rmig sein, wie in
der Fig. 29 gezeigt. Dariiber hinaus kann es aus mehreren auf-
geteilten Anteilen oder Segmenten bestehen, beispielsweise
den Segmenten 41a, 41b, 41¢, 41d, 41e und 41f, wie in der
Fig. 30 gezeigt.

Die Einrichtungen zur Befestigung des Schallddmmungs-
teils 41 an dem Drehteller 43 unterliegen keiner besonderen
Beschrankung, jedoch ist im allgemeinen das Kleben unter
Verwendung eines Klebstoffs bevorzugt. Wenn das Schall-
dammungsteil 41 ringformig ist, beispielsweise wie in der
Fig. 29 gezeigt, so kann es an dem Drehteller 43 mittels eines
Eingriff- bzw. Einrasteteils (nicht dargestellt) befestigt wer-
den, das an dem Flansch 45 des Drehtellers 43 vorgesehen ist.

Es ist nicht notwendig, dass der gesamte Kérper des
Schalldimmungsteils 41 aus einer einzigen Mischung besteht,
sondern das Schalldimmungsteil kann aus mehreren
Mischungen mit unterschiedlichen physikalischen Eigen-
schaften zusammengesetzt sein. Beispielsweise kann eine
laminierte Folie bzw. eine Schichtstoff-Folie verwendet wer-
den, die eine Folie aus einer Mischung mit einer A-Hérte von
5° und eine Folie aus einer Mischung mit einer A-Hérte von
15° enthilt.
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40 2. Erschiitterungs- bzw. stossabsorbierendes Material

Die erfindungsgemésse Mischung ist brauchbar als Mate-
rial fiir einen Puffer bzw. Stossddmpfer zur Verwendung in
einem Kraftfahrzeug usw.

Bisher wurden in Kraftfahrzeugen Stahlstossddmpfer ver-
wendet. Wegen der zunehmenden Sicherheitsvorschriften
wurde auch ein Stossddmpfer aus einem Urethankautschuk
eingefiihrt. Jedoch ist selbst ein derartiger Urethankautschuk-
Stossddmpfer hinsichtlich der Stossabsorption nicht zufrie-
denstellend. Die erfindungsgemasse Mischung ist als Stoss-
dimpfermaterial dem iiblichen Urethankautschuk sehr iber-
legen. Man nimmt an, dass dies der Fall ist, da die erfin-
dungsgemisse Mischung eine geringe Hérte und eine hohe
Schlagelastizitdt im Vergleich mit dem iiblichen Urethankau-
tschuk aufweist. Dies wird aus einem indirekten Versuch, der
im folgenden angegeben ist, ersichtlich:

£=)
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Versuch

Die physikalischen Eigenschaften einer Mischung gemaéss
der Erfindung, eines iiblichen Urethankautschuks und eines
typischen Beispiels fiir einen Athylen-Propylen-Dien-Kaut-
schuk (im folgenden als EPDM bezeichnet), der eine gerin-
gere Hirte, jedoch eine héhere Schlagelastizitit aufweist als
der Urathankautschuk, sind in der Tabelle I angegeben. Die
erfindungsgemisse Mischung, die hier verwendet wird, ist
65 eine, die dem nachstehend angegebenen Beispiel 4 entspricht.
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Tabelle |

Physikal. Kautschukmaterial
Eigenschaften

erfindungsge-  iiblicher iiblicher

misse Mischung EPDM-Kau- Urethan-Kau-

tschuk tschuk

A-Hirte 6 70 90
(Grad)
Stosselastizitdt 81 34 29
()
Zugfestigkeit 18 126 455
(kg/cm?)
Dehnung (%) 398 370 550
spezif. Gewicht 0.977 1.21 1.27

Die erfindungsgemisse Mischung und EPDM wurden
ausgewihit aus den in der Tabelle I gezeigten Kautschukma-
terialien, und es wurden daraus zylindrische Teststiicke von
29 mm Durchmesser und 12,5 mm Hohe hergestellt. Jedes
Teststiick wurde in eine zerstorende Testvorrichtung einge-
setzt und mittels einer Presse einem Druck ausgesetzt, und es
wurde der Einfluss jedes Teststiicks auf das zerstdrende Test-
gerit untersucht. : )

Das Testgerit wird schematisch in der Fig. 31 veranschau-
licht. In der Fig. 31 bezeichnet die Ziffer 61 ein Kautschuk-
teststiick, die Ziffer 62a ist ein Formkernstiick des zerstoren-
den Testgeriits, die Ziffer 62b stellt einen Formhohlkorper des
zerstorenden Priifgerits dar, und die Ziffer 63 bedeutet eine
Presse. Der Formkaorper und der Hohlkérper 62a bzw. 62b
bestehen aus gewalztem Stahl fiir allgemeine Bauzwecke
gemiss JIS G 3101.

Jedes Teststiick wurde in die vorstehend genannte Priif-
vorrichtung eingebracht und einem Druck unterzogen, in der
in der Fig. 32 fiir das Teststiick aus dem erfindungsgeméssen
Kautschukmaterial oder wie in der Fig. 33 fiir das Teststiick
aus EPDM gezeigten Weise.

Waurde ein Druck von etwa 160 bar (160 kgf/cm?) auf das
Teststiick aus dem erfindungsgemissen Kautschukmaterial
angewendet, so wurde die Dicke des Teststiicks von urspriing-
lich 12,5 auf 9 mm verringert. Der Druck iiberschritt kaum
etwa 160 bar (160 kgf/cm?). Die zerstorenden Priifgerate 62a,
62b ergaben keine Anderung.

Im Falle des EPDM-Teststiicks bewirkte ein Druck von
etwa 210 bar (210 kgf/cm?) fast keine Kompression des Test-
stiicks, sondern das zerstorende Priifgerit 62a, 62b wurde wie
in der Fig. 34 gezeigt zerstort.

Entsprechend dem vorstehenden Test ergab iiblicher
EPDM eine Deformation des Stahlpriifgerits bei einem
Druck von etwa 210 bar (210 kgf/cm?). Dies zeigt, dass ein
Kautschukmaterial mit grosser Hirte und geringer Schlagela-
stizitdt, wie EPDM, keinen Aussendruck wirksam absorbieren
kann. Ausserdem ergab die erfindungsgemésse Mischung
keine Anderung in dem Stahltestgerit und erméglichte keinen
leichten Anstieg des Pressdrucks auf etwa 160 bar (160 kgf/
cm?) und dariiber. Dies ldsst vermuten, dass die erfindungsge-
misse Mischung aufgrund ihrer geringen Hérte und ihrer
hohen Stosselastizitit wirksam dusseren Druck absorbieren
kann. Das gleiche kann von der Stosselastizitét gesagt wer-
den, und daher ist die erfindungsgemasse Mischung, die eine
geringe Harte aufweist, jedoch eine hohe Stosselastizitét, als
ein stossabsorbierendes Material fiir stossabsorbierende
Teile, wie Puffer, EPDM iiberlegen, das eine hohe Hérte und
eine niedrige Schlagelastizitit besitzt. Was den iiblichen
Urethankautschuk betrifft, so zeigen die Daten in der Tabelle
I deutlich, dass der Kautschuk eine hohere Hérte und eine
geringere Schiagelastizitit aufweist als das EPDM und daher
angenommen wid, dass Urethankautschuk in der Kapazitét
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zur Absorption von Schlagkraft unterlegener ist.

Ein weiteres charakteristisches Merkmal der erfindungs-
gemdssen Mischung liegt darin, dass, wenn man sie einer
iibermissigen Stosskraft von etwas mehr als 100 kg/cm? aus-

5 setzt, in Stiicke gebrochen wird. Diese Eigenschaft ist vorteil-
haft, wenn die Mischung zur Herstellung eines Kraftfahr-
zeug-Stossddmpfers bzw. der Stossstange oder des Puffers
verwendet wird. Wird so ein Kraftfahrzeug einer Stosskraft
ausgesetzt, die sich schidlich auf Menschen in dem Kraft-
fahrzeug auswirken wiirde, so wird das Stossddmpfermaterial
aus der erfindungsgeméssen Mischung zu Stiicken gebrochen,
wodurch die Stosskraft in kinetische Energie umgewandelt
wird und die gebrochenen Stiicke und die Schlagkraft gegen
den Automobilkérper und den menschlichen Kérper stark
verringert werden.

Wird die erfindungsgemisse Mischung als ein Material
fiir stossabsorbierende Teile verwendet, wie Stossddmpfer
bzw. Puffer, so ist es besonders bevorzugt, wenn die
Mischung eine A-Hérte von 5 bis 15°, eine Stosselastizitdt
von nicht weniger als 60% und, falls notwendig, dariiber hin-
aus eine Zugfestigkeit von 10 bis 50 kg/cm? und eine Deh-
nung von 300 bis 600% aufweist.

Bei der Verwendung der erfindungsgemaissen Mischung
als ein Material fiir Stossddmpfer ist die Form oder dhnliches
nicht speziell begrenzt. Einige Beispiele werden nachfolgend
unter Bezugnahme auf die Figuren erldutert.

Die Fig. 35 ist ein Grundriss, der ein Beispiel fiir den
Stossddmpfer veranschaulicht, in dem die erfindungsgemasse
Mischung verwendet wird. Die Fig. 36 ist ein vergrdsserter
Querschnitt, genommen ldngs der Linie B-B in der Fig. 35. In
den Fig. 35 und 36 ist die Ziffer 64 ein Stossddmpferkdorper,
der einen Kernkdrper 65 aus der erfindungsgemaissen
Mischung und eine Umhiillung 66 aufweist, die den Kernkor-
per einschliesst. Ein Verstarkungsteil 67, bestehend aus einem
35 Material wie Stahl, hartem Kautschuk oder hartem syntheti-

schem Harz, wird in dem Kernkérper 65 im wesentlichen

tiber die gesamte Linge des Kernkorpers eingebettet. An das

Verstirkungsteil 67 sind Befestigungsteile 68, 68 zur Befesti-

gung des Stossddmpferkorpers 64 an das Chassis des Kraft-
40 fahrzeugs gebunden.

Die Beispiele fiir das Material, das die Umhiillung 66 dar-
stellt, sind harte Kautschuke (z.B. mit einer A-Hérte von nicht
weniger als 40°, vorzugsweise von nicht weniger als 60°), wie
Urethankautschuk, EPDM- und Styrol-Butadien-Kautschuk

45 und harte synthetische Harze. Da die Umhiillung 66 fiir den
Zweck des Schutzes des weichen Kernkérpers 65, der aus der
erfindungsgemissen Mischung besteht, vorgesehen ist, kann
die Dicke der Umhiillung etwa 1 mm bis etwa 5 mm betragen.
Die Umhiillung 66 kann weggelassen werden.

Die Dicke (gemessen in waagrechter Richtung) des Kern-
koérpers 65 betrdgt etwa 30 mm bis etwa 200 mm fiir die prak-
tische Verwendung, obwohl eine gréssere Dicke vom
Gesichtspunkt der Schlagelastizitidt bevorzugt sein kann.

Das Verstiarkungsteil 67 muss nicht in den Kernkorper 65
55 eingebettet sein, es kann an der Riickfliche des Stossddmp-
ferkorpers 64 befestigt sein, beispielsweise wie in der Fig. 37
dargestellt. Die Befestigung kann in diesem Falle nach ver-
schiedenen Methoden erfolgen, wie Einfithren bzw. Einra-
sten, Adhidsion bzw. Kleben und Schrauben.

Der Stossddmpferkorper 64 kann auch an einen vorgefer-
tigten Stahistossddmpfer oder dergleichen direkt befestigt
werden. In diesem Falle kann das Verstarkungsteil 67 wegge-
fassen werden.

Die erfindungsgeméisse Mischung ist nicht nur bei der
65 Herstellung eines Kraftfahrzeug-Stossddmpfers brauchbar,

sondern auch zur Herstellung einer Vielzahl von stossabsor-
bierenden Teilen. Wesentliche Beispiele sind Fender- -bzw.
Aufprall-Abfinger fiir die Anwendung an den Seitenteilen

w
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von Schiffen, Kaimauern und dergleichen und Schlagabsor-
ber auf Sportfeldern zum Schutz der Spieler durch Schidi-
gungen beim Aufprall.

3. Dichtungsmaterial
Die erfindungsgemasse Mischung ist aufgrund ihrer aus-

gezeichneten Stossfestigkeit und stossabsorbierenden Eigen-
schaften brauchbar als Dichtungsmaterial fiir verschiedene
Verwendungszwecke, beispielsweise als Dichtungsteile fiir
Kraftfahrzeugtiiren, Gebdude, Kiihlschrianke usw.

Ein tibliches Dichtungsteil fiir Kraftfahrzeugtiiren besteht
gewdhnlich aus Schwammkautschuk (Sponge-Kautschuk).
Der Schwammkautschuk wird hergestellt durch Schdumen
eines Kautschukmaterials, das urspriinglich eine hohe Hérte
und eine geringe Schlagelastizitit aufweist (z.B. eine A-Hirte
von 60 bis 70° und eine Stosselastizitit von 30 bis 35%) und
weist eine verringerte Hirte durch die Einlagerung von Luft
auf, jedoch ist die Schlagelastizitét sehr gering. Falls der
Schwammkautschuk als Dichtungsmaterial verwendet wird,
verliert die Zellstruktur, wenn sie einmal durch wiederholtes
Offnen und Schliessen der Tiir gebrochen ist, ihre Eigen-
schaft geringer Hirte, und das Material wird anschliessend
ungeeignet, um als Abdichtungsmaterial zu fungieren. Wer-
den Finger in die Tiir eingeklemmt, so wird eine Stosskraft
direkt auf die Finger ausgeiibt, aufgrund der geringen Stoss-
elastizitéit des Dichtungsmaterials, wodurch die Moglichkeit
einer Schadigung der Finger gross ist.

Im Gegensatz hierzu zeigt ein Dichtungsteil aus der erfin-
dungsgemdssen Mischung keine verringerte Leistungsféhig-
keit durch Zerstorung der Zellstruktur, wie beim Schwamm-
kautschuk, sondern iiberdauert semipermanent, da die
Mischung selbst ein fester Kautschuk ist, der eine geringe
Hirte und eine hohe Schlagelastizitdt aufweist. Werden Fin-
ger in die Tiire eingeklemmt, so wird die Schlagkraft, die
ansonsten auf die Finger ausgeiibt wiirde, als ein Ergebnis der
hohen Schlagelastizitit der Mischung abgefangen, wodurch
die Moglichkeit einer Verletzung stark verringert wird.

Bei Verwendung der erfindungsgeméssen Mischung als
Material fiir Dichtungsteile ist die Form oder dergleichen
nicht speziell begrenzt. Eine derartige Form, wie sie in den
Fig. 38 bis 39 dargestellt ist, kann verwendet werden. Die
Fig. 38 ist eine teilweise perspektivische Ansicht eines Bei-
spiels fiir das Dichtungsteil, bei dem die erfindungsgemésse
Mischung verwendet wird. Die Fig. 39 stellt einen vergrosser-
ten Querschnitt langs der Linie C-C in der Fig. 38 dar. In den
Fig. 38 bis 39 bezeichnet die Ziffer 71 ein Dichtungsteil in der
Form eines Bandes. Das Dichtungsteil 71 besteht aus einem
Kernkorper 72 aus der Mischung geméss der Erfindung sowie
einer Umhiillung 73. Beispiele fiir das Material der Umbhiil-
lung sind Weichkautschuke, wie Urethankautschuk, EPDM-
und Styrol-Butadien-Kautschuk und weiche synthetische
Harze, wie Polyvinylchlorid. Die Querschnittsform des Dich-
tungsteils 71 kann auf verschiedene Weise je nach dessen spe-
zieller Verwendung modifiziert werden.

4, Federungsmaterialien bzw. Polstermaterialien

Durch die ausgezeichneten Federungseigenschaften kann
die erfindungsgemisse Mischung vorteilhaft fiir verschiedene
Arten von Federungsteilen verwendet werden, z.B. wie solche
fiir Stiihle, Betten, Matratzen usw.

Schwammkautschuk wurde konventionell als ein Fede-
rungsteil verwendet, jedoch weist dieses Material eine geringe
Hirte und eine geringe Schlagelastizitit auf und ist nicht not-
wendigerweise gut in seinen Federungseigenschaften, wie
vorstehend bereits erwihnt. Nimmt man als Beispiel eine
Schwammkautschuk-Matratze, so weist diese nur eine geringe
Schlagelastizitét auf, so dass sie tatsdchlich eine mangeinde
Federungswirkung aufweist, wenn ihre Dicke gering ist.
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Selbst wenn die Dicke gross ist, so sinkt der menschliche Kér-
per vollig in die Matratze ein, und als Ergebnis entwickelt die
Matratze keine Federungseigenschaft, wie dies erwiinscht
sein kénnte.
5 Im Gegensatz hierzu entwickelt die erfindungsgemisse
Mischung bei der Verwendung als Federungsteil eine ausge-
zeichnete Federungseigenschaft, aufgrund ihrer geringen
Hirte und ihrer hohen Stosselastizitiit, und selbst wenn ihre
Dicke relativ gering ist, so erfiillt sie ihre Mission als federn-
des Teil in giinstiger Weise.
Bei der Verwendung der erfindungsgeméssen Mischung
als Federungsteil besteht keine spezielle Begrenzung hinsicht-
lich der Form, jedoch kann beispielsweise eine Form, wie in
der Fig. 40 gezeigt, verwendet werden. Die Fig. 40 ist eine
perspektivische Ansicht, die eine Ausfiihrungsform des Fede-
rungsteils zeigt, bei dem die erfindungsgemisse Mischung
verwendet wird. Mit der Ziffer 81 ist ein ebenes Federungsteil
gekennzeichnet, das aus der erfindungsgemissen Mischung
hergestellt ist, wobei dieses Teil aus einer einzigen Mischung
besteht.
Bei der Verwendung der erfindungsgeméssen Mischung
als Federungsteil kdnnen mehrere Schichten aus Mischungen
mit unterschiedlichen physikalischen Eigenschaften in einer
laminierten Bauweise bzw. Schichtstoffbauweise verwendet
werden. Beispielsweise kann wie in der Fig. 41 veranschau-
licht das Federungsmaterial eine dreischichtige Bauweise
annehmen, eine Kernschicht 82, die aus einer Mischung
gemiss der Erfindung hergestellt ist, mit einer vergleichswei-
sen geringen Hérte und einer geringen Schlagelastizitiit (z.B.
30 einer F-Hirte von 60°, einer Schlagelastizitdt von 55%), mit
einer oberen Schicht 83 und einer unteren Schicht 84, die aus
einer Mischung geméss der Erfindung bestehen mit relativ
hoher Hérte und hoher Schlagelastizitit (z.B. einer A-Hirte
von 8°, einer Schlagelastizitit von 70%).
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5. Reifen

Wegen ihrer geringen Hirte und der hohen Stosselastizitit
ist die erfindungsgemésse Mischung geeignet fiir Anwen-
dungszwecke wie pannenfreie Reifen (non-puncture tires),

40 feste Reifen usw.

Es sind schlauchlose Reifen bekannt, die jeweils aus
einem Reifenkdrper und einer klebrigen Kautschukschicht
bestehen, die an dessen innerer Oberfliche befestigt ist, so
dass, selbst wenn der Reifen beispielsweise von einem Nagel

45 durchstochen wird, die Luft in dem Reifen nicht entweichi.
Ist die Schadigung jedoch gross, und der Reifen kann sie
nicht von sich aus ausgieichen, so entweicht die Innenluft,
und gleichzeitig kann ein Platzen oder ein anderer ernstlicher
Unfall erfolgen. Dariiber hinaus kann auf einer unebenen

50 Strassenoberfldche die Deformation des Felgenflanschs zu
Luftundichtigkeiten fiithren. Dann sind derartige Reifen von
begrenzter Brauchbarkeit.

Mit der erfindungsgemissen Mischung kénnen jedoch
perfekte pannenfreie Reifen hergestellt werden, die véllig frei

55 von den vorstehenden Nachteilen der iiblichen schlauchlosen
Reifen sind.

Das Herstellungsverfahren dieser pannenfreien Reifen ist
in dem Grundriss der Fig. 42 und dem Querschnitt der Fig. 43
langs der Linie D-D der Fig. 42 dargestellt. Somit wird die

60 erfindungsgemisse Mischung verwendet zur Herstellung

eines Ringteils 91 mit einem im wesentlichen kreisférmigen

Querschnitt und einer Form, die genau in den Reifen passt.

Anschliessend wird das Ringteil 91 in den Reifen 92 einge-

passt, und eine Felge 93 wird wie in der Fig. 44 angesetzt.

Im Gegensatz zu dem tiblichen Schlauchreifen und
schlauchlosen Reifen enthalt der vorstehend beschriebene
pannenfreie Reifen in seinem Inneren keine Luft, sondern
vielmehr das Ringteil 91, hergestellt aus der erfindungsgemais-

65
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sen Mischung, mit dem Ergebnis, dass keine Befiirchtung
einer Panne besteht, selbst wenn ein Nagel in den Reifen ein-
dringt. Auch wenn ein ernstlicherer Unfall, wie das Reissen
des Reifens, erfolgt, so trigt das Ringteil 91 im Inneren des
Reifens 92 die Ladung, bis der Wagen bis zum Stand abge-
bremst ist, so dass Ungliicke, wie heftige Zusammenstdsse
und Stiirze, vermieden werden konnen, die sich sonst erge-
ben, wenn man durch Platzen eines Reifens nicht steuern
kann.

Da dariiber hinaus vorstehend erwéihnte pannenfreie Rei-
fen derart beschaffen sind, dass der Ringteil 91 aus der erfin-
dungsgemaissen Mischung besteht, die eine geringe Hérte und
eine grosse Schlagelastizitit aufweist, besitzt er Federungsei-
genschaften, die zumindest vergleichbar sind oder denen
eines iiblichen Schlauchreifens und schlauchlosen Reifens
tiberlegen sind. Dariiber hinaus kann im Falle dieses pannen-
freien Reifens, dessen Ringteil 91 einen Teil der Belastung
tragt, die Menge des Verstarkungsteils, das in dem Reifen 92
verwendet wird, derart verringert werden, dass der Reifen
selbst wirtschaftlicher gestaltet werden kann.

Zwar kann das vorstehende Ringteil 91 aus einer einzigen
Mischung, wie in der Fig. 43 gezeigt, hergestellt werden, es
kann jedoch auch aus mehreren Mischungen mit unterschied-
lichen physikalischen Eigenschaften bestehen. Wie beispiels-
weise in der Fig. 45 dargestellt, kann der Kern 91a aus einer
erfindungsgeméssen Mischung bestehen, die eine vergleichs-
weise hohe Hirte und hohe Stoss- bzw. Schlagelastizitit auf-
weist (z.B. eine A-Hérte von 9° und eine Schlagelastizitit von
70%), und das Hiillenteil oder Umfangsteil 91b kann aus einer
Mischung gemiiss der Erfindung hergestellt sein, die eine ver-
gleichsweise geringe Hirte und geringe Schlagelastizitét auf-
weist (z.B. eine A-Hirte von [°, eine Schlagelastizitéit von
60%). Die vorstehenden unterschiedlichen Mischungen kon-
nen auch in umgekehrter Beziehung verwendet werden. Die
Produkte ergeben eine stabile Federungsleistungsfihigkeit
iiber einen breiten Bereich von Geschwindigkeiten bis zur
Hochgeschwindigkeit. Alternativ kann, wie in den Fig. 46 und
47 gezeigt, das Ringteil 91 in zwei Segmente (oder drei oder
mehrere Segmente) ldngs einer Ebene senkrecht zu seinem
Radius aufgeteilt sein, und das Segment 91c zur Lauffliche
hin besteht aus einer erfindungsgemaissen Mischung, die eine
vergleichsweise hohe Hirte und hohe Schlagelastizitit auf-
weist (z.B. eine A-Hérte von 9°, eine Schilagelastizitit von
70%), wobei das Felgenseiten-Segment 91d aus einer erfin-
dungsgemissen Mischung hergestellt ist, die eine vergleichs-
weise geringe Hérte und geringe Schlagelastizitit aufweist
(z.B. eine A-Hirte von 1°, eine Schlagelastizitit von 60%). In
diesem Falle kénnen die Mischungen auch in umgekehrter
Beziehung verwendet werden.

Der vorstehend beschriebene pannenfreie Reifen kann
vorteilhaft bei selbstfahrenden Réddern (autocycles), Mopeds,
Fahrrdadern, Rollstiihlen usw. sowie auch fiir Automobile ver-
wendet werden. Bei Anwendungszwecken, die keine zu gros-
sen Belastungen einbeziehen, wie Motorrider, Mopeds, Fahr-
rader, Rollstiihle usw., kann ein Hohlraum 91e innerhalb des
Ringteils 91 angebracht sein, wie in der Fig. 48 veranschau-
licht.

Die erfindungsgemisse Mischung ist auch geeignet fiir
feste Reifen, die verwendet werden in Kinderwagen, Babywa-

14

gen bzw. Kinderautos, Einkaufswagen, Wagen, die in Fabri-
ken und Warenhédusern verwendet werden und dergleichen.
Da iibliche feste Reifen aus Materialien hergestellt wer-
den, wie natiirlicher Kautschuk, Styrol-Butadien-Kautschuk
5 und Urethankautschuk, weisen diese Reifen eine unveréindert
hohe Hirte und geringe Schlagelastizitit auf und sind daher
hinsichtlich der Federungsleistungsfihigkeit sehr unzufrie-
denstellend. Die Verwendung der erfindungsgeméssen
Mischung mit geringer Hirte und hoher Elastizitit anstelle
10 der iiblichen Kautschukarten erméglicht die Herstellung von
festen Reifen mit ausgezeichneten Federungseigenschaften.
Die Fig. 49 stellt einen Schnitt durch eine Ausfiithrungs-
form eines festen Reifens unter Verwendung der erfindungs-
geméssen Mischung dar. Mit der Ziffer 94 ist ein Ringkern
15 bezeichnet, der einen im wesentlichen kreisf6rmigen Quer-
schnitt aufweist, der aus der erfindungsgemissen Mischung
besteht. Der Ringkern 94 ist mit einem Deckenteil 95 bedeckt.
Die Laufflache (Grundkontaktfldche) des Deckenteils 95 ist
mit Antigleitkerben 95a versehen, wohingegen die entgegen-
20 gesetzte Seite des Teils 95 mit einem Ohrteil 95b versehen ist,
das geeignet ist zur Einpassung in die Felge 96. Wie das Ring-
teil 91, das vorstehend erwihnt wurde, kann das Ringteil 94
auch aus Mischungen mit unterschiedlichen Eigenschaften
hergestellt sein (vgl. Fig. 45 bis 47) oder kann auch ein Hohl-
25 raum darin vorgesehen sein (vgl. Fig. 48). Das Deckenteil 95
kann aus jeglichem iiblichen Kautschukmaterial bereitet sein,
wie Styrol-Butadien-Kautschuk, Urethankautschuk, EPDM
und einem Gemisch von natiirlichem Kautschuk, Butadien- -
kautschuk und Styrol-Butadien-Kautschuk.

Der feste Reifen unter Verwendung der erfindungsgemiis-
sen Mischung weist derart verbesserte Federungseigenschaf-
ten auf, dass er vorteilhaft verwendet werden kann fiir Vor-
richtungen wie Fahrrider, Motorrider bzw. Mopeds und
Rollstiihle, wo feste Reifen bisher als unbrauchbar angesehen
35 wurden.

Die folgenden Beispiele dienen zur weiteren Erlduterung
der erfindungsgemaissen Mischung.

30

Beispiele | bis 8
Gehirtete Kautschukfolien wurden hergestellt unter Ver-
wendung der in der Tabelle II gezeigten Kautschukzusam-
mensetzungen. :
Die Kautschukkomponente wurde zuerst bei etwa 60 °C
gebeizt (scoured) und anschliessend mit anderen Komponen-
45 ten mittels eines Banbury-Mischers geknetet. Das resultie-
rende Produkt wurde weiter mit einer Walze geknetet und zu
Folien geformt, unter Bildung einer ungehirteten Kautschuk-
folie von etwa 10 mm Dicke. Eine Folie gewiinschter Abmes-
sung wurde aus der Folie geschnitten und mittels einer Press-

50 vorrichtung gehértet mit einer vorgegebenen Pressform unter
einem Druck von etwa 150 bar (150 kg/cm?) bei 155 °C wih-
rend 20 min, zur Bildung einer gehirteten Kautschukfolie.

Aus der gehirteten Kautschukfolie wurden Teststiicke

geschnitten, und es wurden verschiedene physikalische

55 Eigenschaften der Teststiicke gemessen. Die Ergebnisse
davon sind in der Tabelle I1I aufgefiihrt. Die Messungen der
Schlagelastizitat, der Zugfestigkeit und der Dehnung wurden
nach JIS K 6301-1969 durchgefiihrt.

40
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Tabelle I1
Kautschukzusammensetzung (in Teilen)
Beispiel Nr. .

Bestandteile 1 2 3 4 5 6 7 8
Norsorex 150NA (Anm.[) 250 250 250 250 250 250 - -
Norsorex (Anm.2) - - - - - - 80 75
Nipol SBR 1712 (Anm.3) - - - - - - 27.5 -
Esplene 505 (Anm.4) - - - - - - - 25
DOG Faktis F10 (Anm.5) 300 240 120 225 230 200 420 330
Sunthene 255 (Anm.6) 120 130 280 410 400 - 560 450
Sundex 790 (Anm.7) - - - - - 1000 - -
Rapssamendl - - - - - 15 - -
Dioctylphthalat - 10 - 45 50 35 - 80
FEF Russ - - 50 50 50 - 40 80
MT Russ 35 - - - - 50 - -
SRF Russ - 40 - - - - - -
Zinkoxid 5 5 5 5 5 5 5 5
Stearinsdure 1 | 1 1 1 1 1 1
Sumilizer MDP (Anm.g) - - 2 2 - - 1 t
Antioxidationsmittel (Anm.9) 1 1 - - 2 2 - -
Suntight S (Anm.10) I 1 - - 1 1 - -
Schwefel 2 2 2 2.5 2.5 2.5 2.5 2.5
Sunceller CZ (Anm.11) 6 8 9 10 8 10 10 10

Anm. 1: Polynorbornen (Norsorex, mittleres Molekular-
gewicht von nicht weniger als 2 x 10%) gestreckt mit 150 Teilen
Naphthenol pro 100 Teile Polynorbornen, Handelsprodukt

der Nippon Zeon Co. Ltd. (Norsorex: Warenzeichen)
Anm. 2: Polynorbornen (mittleres Molekulargewicht von 35 Anm. 7: Paraffinél der Japan Sunoil Co. Ltd.

nicht weniger als 2 x 10¢), Handelsprodukt der Nippon Zeon

Co. Ltd.

Anm. 3: Styrol-Butadien-Kautschuk, gestreckt mit 37,5
Teilen eines hocharomatischen Ols pro 100 Teile des Kau-

tschuks, Handelsprodukt der Nippon Zeon Co. Ltd.

Anm. 4: Athylen-Propylen-Dien-Kautschuk Handelspro-
dukt der Sumitomo Chemical Co. Ltd.

mbH & Co.

Anm. 5: Bernstein- bzw. Ambgr-Schwefel-Faktis, Han-
delsprodukt der DOG Deutsche Olfabrik Ges. f. Chem. Erz.

Anm. 6: Naphthenél der Japan Sunoil Co. Ltd.

Anm. §: 2,2’-Methylen-bis-(4-methyl-6-tert-butylphenol)

Handelsprodukt der Sumitomo Chemical Co., Ltd.
Anm. 9: Diphenylamin-Antioxidationsmittel der Bayer

AG

40  Anm. 10: Mikrokristallines Wachs der Seiko Kagaku

Kabushiki Kaisha.

Anm. 11: Hértungsbeschleuniger der Sanshin Kagaku
Kabushiki Kaisha

Tabelle ITI
Beispiel Hérte (Grad) Schlag- Zugfestig- Dehnung spezifisches
Nr. elastizitit keit Gewicht
A-Hirte C-Hirte F-Hirte (%) (kg/cm?) (%)

1 23 - - 73 16 293 0.999

2 18 - - 71 21 283 0.997

3 9 - - 74 10 281 0.987

4 6 - - 81 18 398 0.977

5 1 11 73 63 6.5 387 0.977

6 - - 31 51 0.3 490 1.004

7 5 - - 67 2 161 0.945

8 7 - - 55 5 155 0.979

Beispiele 9 bis 15

Gehirtete Kautschukfolien wurden in gleicher Weise wie
im Beispiel | bis 8 hergestellt, wobei jedoch die Kautschukzu-
sammensetzungen der Tabelle IV verwendet wurden. Die

65 physikalischen Eigenschaften wurden an den gehirteten

Kautschukfolien gemessen. Die Ergebnisse sind in der
Tabelle V aufgefiihrt.
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Tabelle IV
Kautschuk-Zusammensetzung (in Teilen)

Beispiel Nr.
9 10

Bestandteile

Nipol SBR 1712 137.5 137.5
Nipol IR 2200 (Anm.1) - -
natiirlicher Kautschuk - -
Nordel 1040 (Anm.2) - -
Baypren 112 (Anm.3) - -
Millathane 76 (Anm.4) - -
DOG Faktis F 10
DOG Faktis NP 17 (Anm.5) - -
DOG Faktis DS.SOFT (Anm.6) - -
Sunthene 255
Sunpar 110 (Anm.7) - -
Thiokol TP-95 (Anm.8) - - -
SRF Russ - -
MT Russ 20 60
leichtes Calciumcarbonat - -
Zinkoxid 5 5
Magnesium - -
Zinkstearat

Stearinsdure
Antioxidationsmittel DDA
Suntight S

Schwefel

Sunceller CZ

Nocceler DM (Anm.9)
Nocceler D (Anm.10)
Nocceler TT (Anm.11)
Nocceler M (Anm.12) - -
Nocceler TRA (Anm.13) - -
Nocceler DT (Anm.14) - -
Nocceler TS (Anm.15) - -
Thiokol ZC 456 (Anm.16) - -
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Anm. 1: Isoprenkautschuk der Nippon Zeon Co. Ltd.

Anm. 2: Athylen-Propylen-Dien-Copolymeres der E. 1.
Du Pont de Nemours & Co.

Anm. 3: Chloroprenkautschuk der Bayer AG .

Anm. 4: Urethankautschuk der Technical Sales & Engi-
neering Inc.

Anm. 5: Bernstein-(bzw. Amber)-Schwefel-Faktis der
DOG Deutsche Olfabrik Ges. f. Chem. Erz. mbH & Co.

Anm. 6: Bernstein-(Amber)-Weichschwefel-Faktis der
DOG Deutsche Olfabrik Ges. f. Chem. Erz. mbH & Co.

Anm. 7: Paraffinél der Japan Sunoil Co. Ltd.

Anm. 8: Weichmacher bzw. Plastifiziermittel der Thiokol
Corp.

Anm. 9: Hartungsbeschleuniger der Ouchi Chemical
s5 Industry Co., Ltd.
Anm. 10: Hértungsbeschleuniger der Ouchi Chemical
Industry Co., Ltd.
Anm. 11: Hértungsbeschleuniger der Ouchi Chemical
Industry Co., Ltd.
60 Anm. 12: Hértungsbeschleuniger der Ouchi Chemical
Industry Co., Ltd.
Anm. 13: Héartungsbeschleuniger der Ouchi Chemical
Industry Co., Ltd.
Anm. 14: Hértungsbeschleuniger der Quchi Chemical
65 Industry Co., Ltd.
Anm. 15: Hértungsbeschleuniger der Ouchi Chemical
Industry Co., Ltd.
Anm. 16: Hirtungsbeschleuniger der Thiokol Corp.



17 651 058
Tabelle V
Beispiel Hirte (Grad) Schlag-  Zugfestig- Dehnung spezifisches
Nr. elastizitat keit Gewicht
A-Hirte C-Hirte F-Hirte (%) (kg/cm?) (%)

9 9 30 - 62 8 258 1.009

10 18 46 - 59 21 364 1.016

11 8 28 - 64 6 330 0.921

12 23 51 - 62 5.4 223. 0.934

13 6 25 - 52 7 241 0.971

14 - 10 69 51 3.6 322 1.026

15 4 22 - 61 2 182 1.008

) 15
Beispiel 16 Beispiel 17

Von einem Personenkraftwagen (kompakt, Gesamtleerge-
wicht 640 kg: im folgenden als Wagen A bezeichnet) wurde
die vordere Stahlstossstange entfernt, und unter Verwendung
der Stossstange als Form wurde eine Kautschuk-Stossstange
aus der erfindungsgemissen Mischung hergestellt.

Die Kautschukzusammensetzung nach Beispiel 4 wurde
in die vorstehend erwihnte Stahlstossstange eingefiillt, und
das Ganze wurde in ein nasses Tuch gehiilit. Dieses wurde
anschliessend in einen Vulkanisierbehilter eingebracht, in
dem es durch Dampf wihrend 60 min bei 140 °C gehirtet
wurde. Die Kautschuk-Stossstange wurde anschliessend aus
der Form entnommen. Die so erhaltene Kautschuk-Stoss-
stange wog 4,2 kg und wies eine maximale Dicke (lings der
horizontalen Richtung) von 40 mm auf.

Die Stossstange wurde anschliessend folgendem Schlag-
bzw. Stosstest unterzogen.

1. Zweck des Tests

Zusammenstdsse von Kraftfahrzeugen erfolgen hiufig bei
relativ geringer Geschwindigkeit der Fahrzeuge von etwa 4,8
km bis etwa 16 km/h, beispielsweise beim Steuern auf Park-
flichen, beim Starten des Autos oder in einem Verkehrsstau,
jedoch fithren auch derart milde Zusammenstasse zu
betrichtlichen Schddigungen der Wagen, der Fahrer und der
Mitfahrer. Dies hat bisher in den Vereinigten Staaten zu
einem grossen Problem gefiihrt, so dass Regierungsvorschrif-
ten erstellt wurden, die den Kraftfahrzeugherstellern zur Auf-
lage machen, Kraftfahrzeuge zu bauen, die mindestens
Zusammenstdssen an der hinteren Stossstange mit einer Fahr-
zeuggeschwindigkeit von 4,8 km/h und Zusammenstdssen an
der vorderen Stossstange bei einer Fahrzeuggeschwindigkeit
von 8,0 km/h widerstehen. Die vorliegende Untersuchung
basiert auf den vorstehenden Standards.

2. Verfahrensweise der Untersuchung

Die vorstehend hergestellte Kautschuk-Stossstange wurde
an die Vorderseite der vorderen Stossstange des Wagens A an
vier Stellen mittels Stoffbdndern befestigt. Der Wagen A und
ein anderer Wagen (kompakt, Leergewicht 1075 kg; ausgerii-
stet mit Stahlstossstangen; im folgenden als Wagen B
bezeichnet) wurden Front zu Front in einer Entfernung von §
m aufgestellt, und 3 Passagiere wurden in jeden Wagen
gesetzt (das Gesamtgewicht der 3 Passagiere betrug fiir jedes
Auto etwa 180 kg). Der Wagen A wurde mit gelster Hand-
bremse stehengelassen, und der Wagen B wurde zu dem
Wagen A hin zur Bewirkung eines Zusammenstosses mit
einer Geschwindigkeit von etwa 10 km/h bewegt.

3. Ergebnisse der Untersuchung

In dem Wagen A fiihlten die 3 Passagiere einen leichten
Stoss, der Wagen selbst wurde jedoch weder beeintrachtigt
noch beschédigt. Selbstverstdndlich war auch die Stossstange g5
aus der erfindungsgemissen Mischung nicht beeintrichtigt.

Der Wagen B wurde iiberhaupt nicht beschidigt, und die
3 Passagiere des Wagens B fiihlten kaum einen Stoss.
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Die Kautschukzusammensetzung des Beispiels 4 wurde
unter den gleichen Bedingungen wie in den Beispielen 1 bis 8
unter Druck gehértet bzw. pressgehirtet, unter Erzielung
eines Ringteils 91 mit der in den Fig. 42 bis 43 gezeigten Bau-
weise. Das Ringteil 91 wies einen inneren Durchmesser von
350 mm und einen Schnittdurchmesser von 50 mm auf.

Die Vorderrider und Hinterrdder eines handelsiiblichen
Mopeds wurden entfernt, und der Schlauch wurde aus jedem
Reifen entnommen, und anstelle des Schlauchs wurde das
vorstehende Ringteil, wie in der Fig. 44 gezeigt, eingepasst.
Die so ausgeriisteten Reifen mit den Ringteilen wurden an
das vorstehend erwidhnte Moped montiert, und 10 Fahrer
wurden beauftragt, Testfahrten zu unternehmen. Zu Ver-
gleichszwecken sollten sie auch Testfahrten mit einem glei-
chen Moped mit den intakten Reifen durchfiihren (d.h. aus-
geriistet mit Schlauchreifen).

Alle Fahrer bewerteten die Reifen, die mit den Ringteilen
aus der erfindungsgeméssen Mischung ausgeriistet waren, als
wesentlich besser als die Luftreifen hinsichtlich des Fahrkom-
forts. Die mit dem Ringteil aus der erfindungsgemissen
Mischung ausgeriisteten Reifen zeigten insbesondere eine
hohe Leistungsfihigkeit auf unbelegten Strassen durch wirk-
same Absorption der Schwingungen von unebenen Oberfli-
chen.

Wurden die vorstehend erwihnten zwei Mopeds iiber eine
Strasse gefiihrt, auf der Négel verstreut worden waren, so
wurden die mit den Ringteilen aus der erfindungsgemassen
Mischung ausgeriisteten Reifen nicht beeintréichtigt, was auch
fiir den Fahrkomfort gilt. Im Gegensatz hierzu traten bei den
Schlauchreifen Licher auf, so dass nicht weitergefahren wer-
den konnte.

Beispiel 18

Unter Verwendung der Kautschukzusammensetzungen
der Beispiele 3 und 5 wurde das Ringteil 91 mit der in den
Fig. 42 und 45 gezeigten Bauweise hergestellt. Der Kern 91a
des Ringteils wurde aus der Kautschukzusammensetzung des
Beispiels 3 hergestellt, und das Umfangsteil 91b wurde aus
der Kautschukzusammensetzung des Beispiels 5 hergestellt.
Das Ringteil 91 wies einen Innendurchmesser von 350 mm
und einen Querschnittsdurchmesser von 50 mm auf, und der
Kern 91a wies einen Querschnittsdurchmesser von 25 mm
auf. Das vorstehende Ringteil wurde in den Reifen eines
Mopeds in gleicher Weise wie im Beispiel 17 eingesetzt, und
anschliessend wurden Testfahrten mit dem Moped unternom-
men. Die Tests zeigten einen ausgezeichneten Fahrkomfort.
Der Reifen erwies sich sogar als dem des Beispiels 17 iiberle-
gen, insbesondere bei einer héheren Fahrgeschwindigkeit von
etwa 30 km/h. :

Beispiele 19 und 20
Es wurden zwei verschiedene Ringteile 91 in gleicher
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Weise wie in Beispiel 17 aus den Kautschukzusammensetzun-
gen der Beispiele 2 und 7 hergestellt. Jedes Ringteil wurde an

die Reifen eines Mopeds angepasst, und die Mopeds wurden

anschliessend testgefahren. Die Ergebnisse zeigten einen aus-
gezeichneten Fahrkomfort.

Beispiel 21

Unter Verwendung der Kautschukzusammensetzung des
Beispiels 4 (fiir jeden Kernkorper 72) und der Kautschukzu-
sammensetzung der Tabelle VI (fiir die Decke 73) wurde eine
Wagen-Tiirdichtung 71 der Bauweise der Fig. 38 und 39 her-
gestellt. Die Kautschukzusammensetzung des Kernkorpers
und die Kautschukzusammensetzung fiir die Decke wurden
gleichzeitig mit einer Strangpressvorrichtung extrudiert, unter
Bildung eines seilformigen Produkts, das anschliessend in
einem Vulkanisationsbehilter bei 150 °C wéhrend 40 min
dampfgehirtet wurde. Die Dichtung 71 wies eine Dicke von
etwa 10 mm, eine Breite von etwa 15 mm und eine Decken-
dicke von | mm auf.

Tabelle VI

Kautschuk fiir die Decke
Kautschukzusammensetzung (in Teilen)
Nipel SBR 1712 137,5
Sundex 790 20
HAF Russ ) 80
Zinkoxid 4
Stearinsdure 1
Antioxidationsmittel DDA 2
Suntight S 4
Schwefel 1,5
Sunceller CZ 1,8
Physikalische Eigenschaften
A-Hirte (Grad) 57
Stosselastizitit (%) 40
Zugfestigkeit (kg/cm?) 237
Dehnung (%) 620

Die vorstehende Tiirdichtung wurde als Tiirdichtung fiir
einen kompakten Personenkraftwagen eingesetzt und einem
Tiirbetriebstest unterzogen. Die Tiirdichtung wurde iiber-
haupt nicht geschidigt, behielt ihre urspriingliche Federungs-
eigenschaft und die Luftdichtigkeitseigenschaften voll nach
jedem Test bei. Dariier hinaus wurden beim Zuwerfen der
Tiiren Finger nicht verletzt.

Beispiele 22 und 23

Die Verfahrensweise des Beispiels 21 wurde wiederholt,
wobei jedoch die Kautschukzusammensetzung der Beispiele 8
und 9 als Kautschukzusammensetzung fiir den Kernkorper
verwendet wurden zur Herstellung von zwei verschiedenen
Fahrzeug-Tirdichtungen. Diese Dichtungen wurden dem
Tiirbetriebstest unterzogen. Keine der Dichtungen wurde in
irgendeiner Weise geschidigt.

Beispiel 24

Die Kautschukzusammensetzung des Beispiels 4 wurde
unter den gleichen Bedingungen wie in den Beispielen | bis 8
pressgehidrtet, unter Bildung eines Kissens (30cm x 30cm x 20
mm) mit der Bauweise der Fig. 40.

10 Tester wurden instruiert. die Sitzqualitit dieses Kissens
zu bewerten, unter Verwendung eines iiblichen Schwamm-
kautschukkissens (50 mm dick) als Vergleich. Alle Testperso-
nen bewerteten das erfindungsgemisse Kissen als dem iibli-
chen Produkt in seiner Sitzqualitit weit {iberlegen.
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Beispiele 25 bis 26
Die Verfahrensweise des Beispiels 24 wurde wiederholt,
wobei jedoch die Kautschukzusammensetzungen der Bei-
spiele 11 und 13 verwendet wurden, um zwei verschiedene
5 Kissen herzustellen. Beide Kissen wiesen ausgezeichnete Sitz-
qualitdten auf.

Beispiel 27
Unter Verwendung der Kautschukzusammensetzungen
10 von Beispiel 3 und 6 wurde ein Kissen (30cm x 30cm x 20
mm) mit der dreischichtigen Bauweise der Fig. 41 hergestellt.
So wurde die Kautschukzusammensetzung des Beispiels 6
verwendet zur Herstellung einer ungehirteten Kautschukfolie
fir die Kernschicht 82, die dann sandwichartig von ungehiir-
15 teten Kautschukfolien eingeschlossen wurde, die hergestellt
wurden aus der Kautschukzusammensetzung des Beispiels 3,
als obere und untere Schichten 83 und 84. Das so erhaltene
Laminat (Schichtstoff) wurde unter den gleichen Bedingun-
gen wie in den Beispielen [ bis 8 pressgehirtet. Die Dicke der
20 Kernschicht 82 betrug 10 mm und die der oberen und unteren
Schichten 83 und 84 betrugen 5 mm.
Das resultierende Kissen erwies sich als besser als das
Kissen des Beispiels 24 hinsichtlich seiner Sitzqualitit.

25 Beispiel 28
Die Herstellungsweise des Beispiels 27 wurde wiederholt,
wobei jedoch die Kautschukzusammensetzung des Beispiels
14 als Kautschukzusammensetzung fiir die Kernschicht 82 zur
Herstellung eines Kissens verwendet wurde. Das Kissen war
30 in seiner Sitzqualitit so gut wie das Produkt des Beispiels 27.

Beispiel 29
Die Kautschukzusammensetzung des Beispiels 4 wurde
unter den gleichen Bedingungen wie in den Beispielen 1 bis 8
35 pressgehdrtet, unter Bildung eines Schwingungsisolators mit
der in den Fig. | bis S gezeigten Bauweise. Die dusseren
Abmessungen sind im folgenden aufgefiihrt:

Durchmesser des Korpers | 50 mm
40 Hohe des Korpers | 3 mm

Hohe der Vorspriinge 4 0,5 mm

Tiefe der Kerbe 6 1,0 mm

Unter Verwendung dieses Isolators anstelle jedes Kau-
45 tschuk-Schwingungsisolators eines handelsiiblichen Platten-
spielers wurde ein Plattenhortest durchgefiihrt. Man erzielte
eine High-fidelity-Wiedergabe mit ausreichender Unterdriik-
kung von Verschlechterungen der Tonqualitéit durch Heulen
oder dussere Schwingungen.
50
Beispiel 30
Unter Verwendung der Kautschukzusammensetzung des
Beispiels | wurde ein Schwingungsisolator der in den Fig. 9
und 10 gezeigten Bauweise hergestellt in gleicher Weise wie
55 im Beispiel 29. Die Aussenabmessungen sind im folgenden
aufgefiihrt:

Durchmesser des Korpers 1

Hohe des Korpers 1 50 mm
oo Hohe der Vorspriinge 4 0,5 mm
Tiefe der Vertiefung 6a 10 mm

Unter Verwendung des vorstehenden Isolators anstelle
jeglichen Kautschuk-Schwingungsisolators eines handelsiibli-
65 chen Plattenspielers wurde ein Schallplattenhértest durchge-
fithrt. Man erzielte eine High-fidelity-Wiedergabe mit ausrei-
chender Unterdriickung von Verschlechterungen der Tonqua-
litdt durch Heulen und dussere Schwingungen.
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Beispiel 31 mit der in den Fig. 23 und 24 gezeigten Bauweise. Ein Kern-

Die Kautschukzusammensetzung des Beispiels 4 wurde teil 31 wurde aus der Kautschukzusammensetzung der
unter den gleichen Bedingungen wie in den Beispielen | bis 8 Tabelle VI hergestellt. Der Umriss ist im folgenden angege-
pressgehdrtet zur Herstellung eines Schwingungsisolators mit ~ ben:

der in den Fig. 16 bis 21 gezeigten Bauweise. Die dusseren 5
Abmessungen sind im folgenden aufgefiihrt: Kernteil 31 _
Durchmesser 50 mm
schwingungsbestindiges Teil 21 Hohe 18 mm
Durchmesser 50 mm Dicke der oberen Platte und der 3 mm
Hohe 45 mm 10 Umfangswandung
Héhe der Vorspriinge 4 0,5 mm - a1 -
Héhe der Vorspriinge 23 0.5 mm schwingungsbestandiges Teil 32
Durchmesser 50 mm
schwingungsbestiindiges Teil 22 Dicke 2 mm
22 )
Durchmesser des Vorsprungs 22a 29 mm 15 schwingungsbestdndiges Teil 33
Unter Verwendung des vorstehenden Isolators anstelle m'fxx!malerHD"x;lrchmesser 36 mm
der Kautschuk-Schwingungsisolatoren eines handelsiiblichen mfx1male one 15 mm
Hoéhe der Vorspriinge 4 0,5 mm

Plattenspielers wurde ein Schallplattenhortest durchgefiihrt.
Man erzielte eine High-fidelity-Wiedergabe mit ausreichen-
der Unterdriickung von Verschlechterungen der Tonqualitit
durch Heulen und dussere Schwingungen.

20 Unter Verwendung des vorstehenden Isolators anstelle
jedes Kautschuk-Schwingungsisolators eines handelsiiblichen
Plattenspielers wurde ein Schallplattenhértest durchgefiihrt.
Man erzielte eine High-fidelity-Wiedergabe mit ausreichen-

Beispiel 32 der Unterdriickung von Verschlechterungen der Tonqualitit

Die Herstellungsweise des Beispiels 31 wurde wiederholt, 25 durch Heulen und dussere Schwingungen.
wobei jedoch das schwingungsbestindige Teil 21 und 22 her-

gestellt wurden aus den Kautschukzusammensetzungen der Beispiel 34
Beispiele 5 bzw. 3 zur Herstellung eines Schwingungsisola- Die Kautschukzusammensetzungen der Beispiele 1 bis 8
tors. wurden jeweils unter den gleichen Bedingungen wie in den

Unter Verwendung des resultierenden Isolators anstelle 30 Beispielen [ bis 8 unter Herstellung von Schallddmpfungs-
jedes Kautschuk-Schwingungsisolators eines handelsiiblichen  teilen (8 mm dick) mit der scheibenformigen Bauweise der
Schallplattenspielers wurde ein Schallplattenhértest durchge-  Fig. 27 pressgehirtet.

fithrt. Man erzielte eine High-fidelity-Wiedergabe mit ausrei- Jedes dieser Schallddmpfungsteile wurde auf die Riick-
chender Unterdriickung von Verschlechterungen der Tonqua-  seite eines Drehtellers aus einer Aluminiumlegierung mittels
litéit durch Heulen und #ussere Schwingungen. 35 eines Klebstoffs laminiert. Der Drehteller wurde auf einen
Plattenspieler aufgesetzt und ein Schallplatten-Leistungsfé-
Beispiel 33 higkeitstest wurde durchgefiihrt. Der Drehteller begann sich
Die Kautschukzusammensetzung des Beispiels 4 wurde sanft zu drehen ohne Schwingungen und ohne Quietschen,

pressgehirtet und unter den gleichen Bedingungen wie in den  und man erzielte eine Schallwiedergabe ausgezeichneter Qua-
Beispielen | bis 8 zur Erzielung eines Schwingungsisolators 40 litdt.

G 8 Blatt Zeichnungen
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