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Gerauschmessung an Maschinen DIN
Luftschalimessung, Hiillflichen-Verfahren 45 635
Werkzeugmaschinen Teil 16

Measurement of airborne noise emitted by machines; enveloping surface method; machine tools

Die Gerduschmessung an Werkzeugmaschinen wird in ihrem Grundsatz nach DIN 45 635 Teil 1 ,Gerduschmessung an
Maschinen; Luftschallmessung, Hiillflichen-Verfahren; Rahmen-MeBvorschrift* durchgefiihrt. Der vorliegende Folgeteil
enthalt zusdtzliche Festlegungen zu DIN 45 635 Teil 1, die bei der Gerduschmessung an Werkzeugmaschinen zu be-
achten sind. Da bei vielen Werkzeugmaschinen die Betriebsparameter variabel sind, muB der Betriebszustand bei der
Schallmessung durch Angabe von Maschinen- und Betriebskennwerten eindeutig definiert werden. Die Festlegung der
besonderen Betriebsbedingungen ist fiir verschiedene Maschinenarten in weiteren Folgeteilen angegeben:

DIN 45 635 Teil 1601, Teil 1602, Teil 1603 fiir einzelne Werkzeugmaschinenarten der Metallbearbeitung
DIN 45 635 Teil 1650, Teil 1651, Teil 1652 fiir einzelne Holzbearbeitungsmaschinen
Weitere Folgeteile sind in Vorbereitung.
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;-_» 1 Zweck und Anwendungsbereich 2 Mitgeltende Normen

G| Diese Norm schafft mit DIN45635 Teil 1, Ausgabe DIN 8800 Holzbearbeitungsmaschinen; Techni-
g: Januar 1972, die Voraussetzung- dafir, daB von Werk- sche Klassifikation

= | zeugmaschinen unmittelbar an die umgebende Luft abge- DIN 45635 Teil 1 Gerauschmessung an Maschinen; Luft-
g strahlte Gerdusche (Gerauschemission) nach einheit- schallmessung, Hiiliflichen-Verfahren;
e | lichen Verfahren ermittelt werden kdnnen, so daB die Rahmen-MeBvorschrift

§ Ergebnisse vergleichbar sind. Die Norm enthalt Fest- p)y 52212 Bauakustische Priifungen; Bestimmung
z | legungen iber die Durchfiihrung von Luftschalimessun- des Schallabsorptionsgrades im Hall-
21 gen in der Umgebung von Werkzeugmaschinen unter raum

§ festgelegten Betriebsbedingungen. DIN 69 651 (Vornorm) Werkzeugmaschinen; Klassifizie-
= | Diese Norm gilt fiir Werkzeugmaschinen. Eine Werkzeug- . rung der Werkzeugmaschinen fiir Metall-
=} maschine ist eine mit Kraftantrieb versehene ortsgebun- o bearbeitung, Nummernschema, Kenn-
% 4§ dene Maschine fiir die Formung von Teilen vorwiegend zahlenschliissei fiir Maschinengattun-
g aus Metall oder Holz unter Zuhilfenahme von physikali- gen

§ schen, chemischen und anderen Verfahren. Diese For-

z | mung geschieht sowohl spanend als auch spanlos,

gegebenenfalls unter Hinzunahme von zusatzlichem

Werkstoff oder zusatzlichen Erzeugnissen. Die Betriebs- 3 Begriffe und GréB8en
bedingungen bei der Gerdauschmessung sind getrennt ) :
nach Maschinenarten in weiteren Folgeteiten festgelegt.  'Nach DIN 45 635 Teil 1
Eine Aufstellung der Maschinenarten am Beispiel der
Werkzeugmaschinen der Metallbearbeitung ist DIN 69 651
(Vornorm) zu entnehmen. Eine Aufstellung der Maschinen- -
arten am Beispiel der Holzbearbeitungsmaschinen ist 4 MeBgerate ‘
DIN 8800 zu entnehmen. Nach DIN 45 635 Teil 1

Fortsetzung Seite 2 bis 5

NormenausschuB Akustik und Schwingungstechnik (FANAK) im DIN Deutsches institut fir Normung e.V.
NormenausschuB Werkzeugmaschinen (NWM) im DIN
NormenausschuB Maschinenbau (NAM) im DIN

- v =
Alleinverkauf der Normen durch Beuth Verlag GmbH, Berlin 30 und Kain 1 DIN 5 635 i eil I8 cumt9nss hRreisgrH-ib
0591 : Vertr.-Nr. 0005

Full document details: DIN 45635-16:1978-06


http://www.avadocuments.com/doc/din-45635-16-1978-06
http://www.avadocuments.com/doc/din-45635-16-1978-06

Seite 2 DIN 45 635 Teil 16

5 MeBbedingungen
5.1 MeBgegenstand

Es ist genau festzulegen, welche Einrichtungen zu der zu
untersuchenden Maschine gehoren. Im Aligemeinen zzh-
len alle Aggregate, die ausschlieBlich der Funktionserfil-
lung der Maschine dienen, zum Me8gegenstand Werk-
zeugmaschine. Schallmessungen kdnnen sowohl an ein-
zelnen Werkzeugmaschinen als auch an Fertigungsanla-
gen durchgefiihrt werden; im Einzelfallist zu priifen, welche
Teile einer Fertigungsanlage getrennt untersucht werden
mussen. Der MeBbericht muB genaue Angaben iiber den
MeBgegenstand enthalten. Sind Teile einer Fertigungs-
anlage keine Werkzeugmaschinen (z. B. Ofen), so konnen
fiir die Schallmessung an diesen Einheiten die entspre-
chenden Folgeteile von DIN 45 635 angewendet werden.

5.2 Betriebszustand der Maschine

Da im allgemeinen die Gerauschentwicklung von Werk-
zeugmaschinen von dem jeweiligen Betriebszustand ab-
hangt, miissen durch geeignete Festlegungen der
Betriebsbedingungen vergleichbare Ergebnisse von
Gerauschmessungen erreicht werden. Die Festlegung der
Betriebsbedingungen ist von der Art der untersuchten
Werkzeugmaschine abhangig. Grundsatzlich werden
dabei zwei Verfahren unterschieden:

a) Bei maschinenspezifischem unveranderlichem
Betriebszustand mit gleichbleibender Gerauschemis-
sion wird dieser fiir die Schalimessung zugrunde ge-
legt und mit den entsprechenden Maschinen- und
Betriebskennwerten im MeBbericht beschrieben
(Betriebszustand ist bekannt und unveranderlich).

b) Bei veranderliichem Betrieb werden entweder
ein oder mehrere typische Betriebszustande oder ein
charakteristischer Arbeitszykius, der u. a. die Zeitdauer
der Bearbeitung eines Werksticks umfaBt, definiert
(festgelegte Einstellbedingungen, Priifwerkstiicke,
Priifwerkzeuge) und im MeB8bericht angegeben. (Be-
triebszustand wird auf vorgegebene Werte eingestelit:
allgemeiner Fall)

oder

die Maschinen- und Betriebskennwerte (Drehzahien,
Antriebsleistung, Umformkréafte) werden wahrend der
Schalimessung ermittelt und im MeBbericht angegeben
(Betriebszustand wird ermittelt: Ausnahmefall)

Eine solche Kennzeichnung ist sinnvoll, wenn man
das von einer Maschine bei bestimmten Betriebs-
zustanden abgestrahlte Gerausch auf andere Betriebs-
zustande (z. B. bei Vollast) umrechnen kann.

Bei Maschinen, bei denen das Leerlaufgerausch das Be-
arbeitungsgerausch iiberwiegt und als einziges angege-
ben wird, ist im MeBbericht hierauf hinzuweisen.

Bei Maschinen, bei denen das Bearbeitungsgerausch tiber-
wiegt, jedoch noch nicht eindeutig erfaBt werden kann
und deshalb z.B. nur das Leerlaufgerdusch gemessen
wird, ist im MeBbericht darauf hinzuweisen, daB das Be-
arbeitungsgerausch iiberwiegt.

Bei der Angabe von Betriebskennwerten wahrend der
Gerdauschmessung muB beachtet werden, in welchem
MaBe sich Abweichungen von ihnen auf die Unsicher-
heit der GerauschmeBwerte auswirken. Zu wahlende Be-
triebsbedingungen bei der Gerauschmessung an bestimm-
ten Maschinenarten sind den weiteren Folgeteilen zu ent-
nehmen.

Gerauschmessungen an Masgchinen, fiir die unterschied-
liche Bearbeitungsarten vorgesehen sind (kombinierte
Maschinen, z. B. fir Frasen und Sagen), werden getrennt
fur jede der Bearbeitungsarten entsprechend den weite-
ren Folgeteilen durchgefuhrt.

5.3 Aufstellung der Maschine

Die Maschine soll dem praktischen Betrieb entsprechend
aufgestellt werden. Ist die betriebsmaBige Aufstellung
nicht bekannt oder bestehen hierfiir mehrere Mdaglich-
keiten, dann ist die bei der Gerauschmessung gewahite
Aufstellung im MeBbericht anzugeben.

Aufstellungsbedingungen bei der Gerduschmessung an
bestimmten Maschinenarten sind den weiteren Folgeteilen
zu entnehmen.

5.4 MeBflache, Lage und Anzahl der MeBpunkte

5.4.1 MeBflache

Uber die Maschine wird als hypothetische Maschinen-
abgrenzung eine Bezugsflache in der einfachen Form
eines Quaders gelegt, wobei einzelne herausragende
Bauteile, die nicht wesentlich zur Schallabstrahlung bei-
tragen, unberiicksichtigt bleiben. Die MeBflache folgt die-
sem einhiillenden Bezugsquader im MeBabstand d und
endet an schallrefiektierenden Begrenzungsflachen (siehe
Bild 1 und Bild 2) des Aufstellungsortes (z.B. am FuB-
boden oder an Wanden) oder ist in sich geschlossen.

5.4.2 MeBabstand

Der MeBabstand d betriagt im aligemeinen 1 m; er kann
kleiner als 1 m gewdahit werden, wenn der MeBflachen-
Schalldruckpegel nicht mit Sicherheit erfaBt werden kann,
weil das Fremdgerdusch (siehe DIN 45635 Teil 1, Ab-
schnitt 3.5) und/oder der RaumeinfluB (siehe DIN 45 635
Teil 1, Abschnitt5.5) zu hoch ist. Auch das Messen in
sehr kieinen Abstinden (mindestens 0,25 m) bietet noch
Vergleichsméglichkeiten fur Maschinen gleicher Art mit
ahnlichen Abmessungen. Ein von 1 m abweichender Ab-
stand ist im MeBbericht anzugeben.

5.4.3 Lage und Anzahl der MeBpunkte

a) Vollstandige MeBpunktanordnung
Die MeBpunkte sind in Abhéangigkeit von der GroBe
des Bezugsquaders fiir auf dem Boden aufgestellte
Maschinen aus Bild 1 oder Bild 2 zu entnehmen. Die
Anzahl der MeBpunkte ist zu erhéhen, wenn der hori-
zontale Abstand benachbarter Punkte 2 m Ubersteigt
oder wenn der Unterschied in dB zwischen dem gro8-
ten und dem kleinsten MeBwert der A-Schalldruck-
pegel gréBer als die Anzahl der MeBpunkte ist. Auf eine
gleichmaBige Verteilung ist zu achten.
In der Nahe von Ausblasoffnungen ist der MeBpunkt
so zu legen, daB das Mikrophon nicht vom Luftstrom
getroffen wird.

b) Vereinfachte MeBpunktanordnung

Die in den Bildern 1 und 2 dargestellte Grundanord-
nung der MeBpunkte oder eine noch weiter verein-
fachte Anordnung kann auch fir die groBeren Maschi-
nen (I4>1m; I,>1m;l3>2m) ausreichend sein,
wenn fir die betreffende Maschinenart durch Test-
messungen sichergestelit ist, daB das Schallfeld genii-
gend gleichmiBig ist, so daB die Messungen zu gleichen
oder héheren Werten des Schalleistungspegeis als
mit der vollstandigen MeBpunktanordnung fiithren.

5.4.4 MeBpunkt am festen Arbeitsplatz

Wenn es einen ortsfesten Arbeitsplatz im Bereich der
Maschine gibt, soll ein zusatzlicher MeBpunkt in Ohrnahe
des Bedieners (seitlich in 10 cm Abstand vom Gehor-
eingang des rechten Ohrs) vorgesehen und die hinsicht-
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