DK 534.61:621.914.3 : 534.835.46 DEUTSCHE NORMEN April 1981

Gerauschmessung an Maschinen DIN
Luftschallmessung, Hullflachen-Verfahren
Werkzeugmaschinen fiir Metallbearbeitung 45 635
Besondere Festlegungen fiir Frasmaschinen Teil 1605

Measurement of airborne noise emitted by machines; enveloping surface method; metal working machines;
milling machines

Diese Norm legt Ergdnzungen zu DIN 45 635 Teil 16 fest, die bei der Gerduschmessung an Frdsmaschinen besonders
zu beachten sind.

Hinweise auf Abschnittsnummern betreffen Abschnitte in DIN 45 635 Teil 16.

Diese Norm gilt fur:
- Planfrasmaschinen
- Konsolfrasmaschinen

- Bettfrasmaschinen (z. B. Kreuztisch-Bettfrasmaschinen, Langstischfrasmaschinen, Langfrasmaschinen, Bruckenfras-
maschinen)

- Bohr-Frasmaschinen
- Bearbeitungszentren

Zu Abschnitt 5.2: Betriebszustand der Maschine c) Schneidbedingungen

Die Gerauschmessungen werden vorzugsweise wéhrend Fir die Schneidbedingungen wird die Maschine so ein-

zweier Zerspanvorgidnge und wahrend eines Leerlauf- gestelit, daB beim ersten Zerspanvorgang 50% und

vorganges durchgefihrt. beim zweiten Zerspanvorgang 40 % der zur Verfligung
stehenden Antriebsleistung ausgenutzt werden. Es ist

Zerspanvorgang darauf zu achten, daB bei diesen Einstellungen kein

a) Werkzeug Rattern auftritt. Die Frasbreite a soll 0,75 Fraserdurch-

messer betragen, wobei die Drehrichtung des Fréasers

Werkzeug-Werkstoff: Hartmetall, B .
erkzeug-werksto ar Gleichlauffrasen entspricht.

Anwendungsgruppe P 25

Werkzeug-Art: Planmesserkopf Zur Errechnung der Schneidieistung wird ein Gesamt-
Werkzeug-Geormetrie: wirkungsgrad 7,5 (Getriebe, Vorschub) zwischen
Ya e « Py r Antriebsmotor und Arbeitsspindel von 70% ange-
-6° -6° 8° 75° 0.8 mm nommen.
ya axialer Spanwinkel Unter diesen Voraussetzungen werden etwa 50% der
y, radialer Spanwinkel maximalen Leistung erreicht, wenn eine Schneid-
a Freiwinkel geschwindigkeit von v = 100 m/min, ein Vorschub pro
w Einstellwinkel Zahn von s, = 0,315 mm/Zahn und eine Schneidtiefe
r Eckenradius von
(Sonder-Geometrien nach Vereinbarung) 5.10%. Py
Werkzeug-Abmessungen: T d-n-z
Pninkw | <10 <15 <25 <35 > 35 eingestellt werden.
B dinmm 80 125 200 250 315 t Schneidtiefe in mm
d Fraserdurchmesserin mm
z 6 8 12 16 20 . . -
n Fraserdrehzah!in min
Py Nennleistung des Antriebsmotors z  Fraserzahnezahl
d Fraserdurchmesser Pn Nennleistung des Antriebsmotors in kW

z Fraserzahnezahl

Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fir Normung e. V., Berlin, gestattet.

Die dabei einzustellende Fraserdrehzahl n wird anhand
b) Werkstiick nachstehender Tabelle ermittelt.

Werkstiuck-Werkstoff: Ck 45N

Werkstiick-Geometrie: )
T PyinkW | <10 <15 25 <35 35
b>08-d;, h>50mm; I>4-d N - - < - ~

b Werkstiickbreite ninmin™'| ~400 | ~250 | ~160 | ~125 | ~ 100
h Werkstiickhhe
| Werkstiicklange
d Fraserdurchmesser

Pn Nennleistung des Antriebsmotors
n Fraserdrehzah!
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Seite 2 DIN 45 635 Teil 1605

40% der maximalen Leistung werden erreicht, wenn
bei gleichem Vorschub pro Zahn und bei gleicher
Schneidtiefe und Frasbreite die Fraserdrehzahl auf
folgende Werte reduziert wird:

PninkW | <10 <15 <25 <35 > 35

ninmin™'[ ~315 | =200 | =125 | ~100 | ~80

PN Nennleistung des Antriebsmotors
n  Fraserdrehzahl

Die Messung fiir 40%ige Maschinenbelastung dient als
Vergleichswert und soll an dem MeBpunkt vorgenom-
men werden, der bei der Maschinenbelastung von 50 %
den hochsten Schalldruckpegel aufwies.

Die wahrend der Messungen einzustellenden GroBen
sind n, s, tund a.

Leerlaufvorgang

Die Leerlaufdrehzahl wird so eingestellt, daB sie der maxi-
mal mdglichen Hauptspindeldrehzahl der Maschine ent-

spricht. Fur diese Messung sollte der Fraser moglichst
entfernt werden. Falls der Fraser aus technischen oder
organisatorischen Grunden an der Maschine verbleibt, ist
dies im MeBbericht zu vermerken.

Zu Abschnitt 8.2: Unsicherheiten bei der Erfassung des
Betriebszustandes

Wegen der Unsicherheit bei der Bestimmung der Zerspan-
daten muB bei der Schallmessung wahrend eines Zerspan-
vorganges mit einer MeBunsicherheit fir den Schalidruck-
pegel von + 1 dB gerechnet werden.

Zu Abschnitt 9.2: MeBbericht

Die wéhrend der Schallmessung eingesteliten Betriebs-
bedingungen (Fraserdrehzahl n, WerkstickmaBe b, # und [,
Schneidtiefe ¢, Frasbreite a) und die Werkzeug-Geometrie
sind im einzelnen anzugeben.

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

Falls es unumganglich ist, die vorgegebenen Daten zu
Werkstick, Werkstoff, Werkzeug und Maschineneinstell-
daten zu andern, sind die Abweichungen anzugeben und
besonders zu kennzeichnen.

Erlduterungen

Die vorliegende Norm wurde in enger Zusammenarbeit zwischen Mitarbeitern des Labora-
toriums fur Werkzeugmaschinen und Betriebsliehre der RWTH Aachen sowie Herstellern
und Betreibern von Werkzeugmaschinen erstellt. Die grundlegenden Untersuchungen
wurden vom Verein Deutscher Werkzeugmaschinenfabriken e.V. (VDW) und der Deutschen
Forschungsgemeinschaft (DFG) gefordert.
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