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Bestimmung des geeigneten MaschinenfuBes und des erreichbaren Isoliergrads

Zunachst muss die statische Last F pro MaschinenfuB3 ermittelt werden. Bei glinstig angeordneten MaschinenfiBen und
einer dadurch gleichmaBig verteilten Last F errechnet sich diese nach folgender Formel:

Gewichtskraft der Maschine [N]
Anzahl der MaschinenfliBe

= Statische Last F [N] / pro Maschinenfuf3

Mit der errechneten statischen Last F wird ein MaschinenfuB aus der Tabelle ausgewahlt. Dabei ist zu beachten, dass die
statische Last F moglichst nahe bei der statischen Belastbarkeit liegt, diese jedoch nicht Uberschreitet. Die zugehdrige Steifig-
keit R des gewahlten FuBes ist ebenfalls der Tabelle zu entnehmen.

Nach der untenstehenden Formel wird dann die tatsdchliche Pressung errechnet.

Statische Last‘ F [N]. / pro Maschinenfu _ tatséchliche Pressung s [mm]
Steifigkeit R [N/mm]

Ausgehend von der errechneten, tatsdchlichen Pressung s kann nun der erreichbare Isoliergrad in Abhangigkeit von der
Stérfrequenz im obigen Schaubild abgelesen werden.

Um den erreichbaren Isoliergrad zu optimieren, kann die Anzahl der FuBe so veréndert werden, dass die statische Last F pro
MaschinenfuB mdglichst nahe unterhalb eines der in der Tabelle angegebenen Werte fiir die statische Belastbarkeit liegt.
Dadurch wird die Pressung s erhéht, was zu einem besseren Isoliergrad fuhrt.

Generell kann gesagt werden, dass sich bei ausreichender Pressung mittlere und hohe Frequenzen sehr gut isolieren lassen.

Beispiel

Statische Last F (Maschinengewicht) = 48000 N, Anzahl der FliBe = 4, daraus folgt: Statische Last pro FuB = 12000 N
FuB gewahlt: d; = 160, statische Belastbarkeit 20000 N, R = 9000 N/mm

12000 N (Statische Last/FuB) _
9000 N/mm (Steifigkeit R)
Bei einer Storfrequenz von 20 Hz (1200 U/min) ergibt sich aus obigem Schaubild ein Isoliergrad von lediglich ca. 20 %.

Damit ergibt sich die tatsachliche Pressung s von: 1,3 mm

Zur Optimierung kann in diesem Fall die Anzahl der FiiBe auf 5 erhéht werden, woraus sich eine Statische Last pro FuB3 von
9600 N ergibt. Nun kann ein FuB gewahlt werden, dessen statische Belastbarkeit ndher beim neuen Ergebnis liegt.

Neu gewahlter FuB: d; = 120, statische Belastbarkeit 10000 N, R = 4000 N/mm

Damit ergibt sich die tatsachliche Pressung s von: 9600 N (Statische Last/FuB) = 2,4mm

4000 N/mm (Steifigkeit R)
Bei der selben Stérfrequenz von 20 Hz (1200 U/min) ergibt sich nun aus obigem Schaubild ein Isoliergrad von ca. 75 %.
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