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Gerauschmessung an Maschinen
Luftschalimessung, Hiillflichen-Verfahren
Werkzeugmaschinen fiir Metallbearbeitung
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Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fir Normung e. V., Berlin, gestattet.

metal working machines; lathes

beachten sind.

Diese Norm gilt fiir Drehmaschinen mit der Kennzahl 36
nach DIN 69 651 (Vornorm) mit Ausnahme von Senkrecht-
drehmaschinen ab 800 mm Planscheibendurchmesser und
Waagrecht-Drehmaschinen ab 630 mm Spitzenhéhe. Fir
diese Maschinen ist DIN 45 635 Teil 16, Ausgabe Juni 1978,
Abschnitt 5.2, anzuwenden.

Zu Abschnitt 5.2: Betriebszustand der Maschine

Die Gerduschmessungen werden vorzugsweise wahrend
eines Zerspan- und eines Leerlaufvorganges durchgefiihrt.

I. Zerspanvorgang (Langsdrehvorgang)
a) Werkstiick-Werkstoff: CK45N

A Neigungswinkel
» Einstellwinkel
r Eckenradius

c) Schnittbedingungen

leistung wird ein Gesamtwirkungsgrad 74es (Getriebe,
Vorschub) zwischen Antriebsmotor und Arbeitsspindel
von 70% angenommen.

Das Drehmoment an der Schnittstelle errechnet sich
unter Beriicksichtigung des Wirkungsgrades von
Nges = 0,7 nach der Zahlenwertgleichung

Nmax Maximale Spindeldrehzahl in min™"

Unter diesen Bedingungen wird 50 % der maximalen Leistung
erreicht, wenn die Drehzahl n mit 50% der maximalen
Spindeldrehzahl angenommen wird.

Die einzustellenden Schnittdaten sind fiir Universaldreh-
maschinen aus dem nachstehenden Nomogramm zu ermit-
teln, wobei die Schnittgeschwindigkeit v und der Vor-
schub s frei gewdhit werden. Sollte der im Nomogramm
vorgegebene Bereich zwischen GroBt- und Kleinstwerten

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

Diese Norm legt Ergénzungen zu DIN 45635 Teil 16 fest, die bei der Gerduschmessung an Drehmaschinen besonders zu

Hinweise auf Abschnittsnummern betreffen Abschnitte in DIN 45635 Teil 16, Ausgabe Juni 1978.

b) Werkzeug-Werkstoff: Hartmetall, g = 21000 3
Anwendungsgruppe P10 TN
;Nerkzeug;ZGeometrlfz . n aus (2); Schnittgeschwindigkeit z in m/min
% entsprechend Technologie gewéhit
—6° 6° —-6° 75° 0,8mm . . P ge9
Spandicke & in mm
y Spanwinkel h =s-sinx (4)
a Freiwinkel x =75°

Die Schnittbedingungen werden so eingestellt, daB a B2 keyq-d’ ®
50% der maximal zur Verfigung stehenden Schnitt-

leistung ausgeniitzt wird. Es ist darauf zu achten, daB M aus (1); d"aus (3); h aus (4)

bei den eingestellten Schnittbedingungen kein Rattern 1—z =0,7434 fuir CK45N und angenommene
bzw. MeiBelpfeifen auftritt. Zur Errechnung der Schnitt-  ksyy = 1744,5 N/mm? mittlere Schnitt-

p
M=67 105 — II. Leerlaufvorgang
Fmax Die Leerlaufdrehzahl wird so eingestellt, daB sie der maxi-
M Drehmoment in Nm mal mdoglichen Hauptspindeldrehzahl der Maschine ent-
PN Nennleistung des Antriebsmotors in kW spricht. Fiir diese Messung sollte das Spannfutter mog-

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

(z. B. Drehzahlbereich) nicht ausreichen, um die Betriebs-
daten zu ermitteln, so kann auch nach folgenden Zahlen-
wertgleichungen vorgegangen werden:

Drehmoment M in Nm an der Spindel

Py

M =67 10° 1)

Hmax

Drehzahl n in min™"

n = 0,5 Nmax (2)

theoretischer Zerspanungs-Durchmesser d’ in mm

Vorschub s in mm entsprechend Technologie gewahit
Schnittiefe a in mm

2-10% M - sinx

geschwindigkeit = 100 m/min
Werkstiickdurchmesser d in mm
d=d +a
d’' aus (3); a aus (5)
Die wahrend der Messung einzustellenden GréB8en sind
n,s,aundd.

(6)

lichst entfernt werden. Falis das Spannfutter aus techni-
schen oder organisatorischen Grinden an der Maschine
verbleibt, ist dies im MeBbericht zu vermerken.

Zu Abschnitt 8.2: Unsicherheit bei der Erfassung
des Betriebszustandes

Wegen der Unsicherheit bei der Bestimmung der Zerspan-

daten muB bei der Schaltmessung wahrend eines Zerspan-

vorganges mit einer MeBunsicherheit fur den Schalldruck-

pegel von + 1 dB gerechnet werden.
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Zu Abschnitt 9.2: MeBbericht — Betriebszustand

Die wahrend der Schallmessung eingestellten Betriebs-
bedingungen sind im einzelnen anzugeben (Spindeldreh-
zahl n, Werkstickdurchmesser d, Vorschub s, Schnitt-
tiefe a).

AuBerdem sind Kenndaten der Maschine wie Motorleistung
und Drehzahlbereich im MeBbericht anzugeben.

6. Vorschub (gewahit)
7. Schnittiefe (aus Nomogramm)

Die wahrend der Messung einzustelienden Werte
sind eingerahmt.
(Werkstoff: Ck45N; MeiBel: y = —6° o =6°
A=—86% x=70% r=0,8mm)

Falls es unumgéanglich ist, die vorgegebenen Daten zu Vorschub s
YVerksthk, Werkstoff und Maschineneinstellungen zu w85 8B 3 T e Y N 22 3
andern, sind die Abweichungen anzugeben und besonders O 00000 O oo © © © O O
zu kennzeichnen. 70 08
Beispiele fiir die Ermittlung der Betriebsdaten: mm 10
PN Nennleistung des Antriebsmotors in kW 5.0
Hmax Maximale Spindetdrehzahl in min™ 451 }%5
M  Drehmoment an der Spindel in Nm L0 1‘8
M=67-10° N 07 ol / / 20
, T i MNges s 3,01 25
Pn= 26KW, 71y = 1400min™", M =124 Nm 25 V4 2%
Handhabung des Nomogramms: 20 / 285
1. Mmax=1400min™" . 18 '
2. Spindeldrehzahl o 161 50
(aus Nomogramm) 214 mm/U
3. Schnittgeschwindigkeit z = 200 m/min T 121 / 80
(gewihit) §
4. Werkstickdurchmesser d’= 90 mm (aus 102
Nomogramm) [d=d'+a=92,6 mm] (s. Punkt 7) 08
5. M4= 124 Nm (errechnet) 0.7 1 /
0,61
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