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Gerauschmessung an Maschinen DIN
Luftschallmessung, Hiiliffachen-Verfahren —_—

- Werkzeugmaschinen fiir Metalibearbeitung 45 635
Besondere Festlegungen fiir Kaltkreissagemaschinen Teil 1609

Measurement of airborne noise emitted by machines; enveloping surface method; metal working machines, circular
sawing machines

Diese Norm legt Erganzungen zu DIN 45635 Teil 16 fest, die bei der Gerauschmessung an Kaltkreissagemaschinen
besonders zu beachten sind.

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

Dieser Teil gilt fiir Kaltkreissigemaschinen mit der Ordnungsnummer ON 3.2.6.1 nach DIN 69651 Teil 5 (z. Z. Entwurf).

Zu Abschnitt 5.2: Betriebszustand der Maschine Hochleistungs- v =20 m/min
Die Gerduschmessungen werden wahrend eines Zerspan- Schnellarbeitsstahl (HSS) 5,=0,2mm
vorganges und eines Leerlaufvorganges durchgefiihrt. Bei v Schnittgeschwindigkeit in m/min

der Bearbeitung ist entsprechend der Maschinenauslegung
mit Sageblattern aus Hochleistungs-Schnellarbeitsstahl
(HSS) oder Hartmetall bestiickten Sageblattern zu zer-

s, Vorschub je Zahn in mm

Sind die vorgegebenen Betriebsbedingungen an der
Maschine nicht einstellbar, so sind die nachst kleineren

spanen. Werte zu wahlen.
1. Zerspanvorgang Der an der Maschine einzustellende Vorschub u errechnet
a) Werkzeug (Ausfiihrung mit Vor- und Nach- sich nach der Gleichung
schneidezahnen) S,-2- 0
Werkstoff: Hartmetall oder Hochleistungs- u= mm/min

Schnellarbeitsstahl (HSS)
Werkzeugwinkel: Hartmetall y = — 15°; a = 8°
HSS y= 15°, a=8°
zu achten.

Mal%e: .D - Pm“ Eine Gerduschmessung beginnt, wenn das Sageblatt etwa
Das Ségeblatt soll in seinen MaBen den Werten nach  1/3 g4 tief in das Werkstiick eingedrungen ist. Sie ist kurz

DIN 1837, DIN 1838, DIN 1840 bzw. DIN 8576 ent-  yor dem volistandigen Durchtrennen des Werkstiicks zu

Die fiir die Messung einzustellenden GroRensind v und u.
Auf eine einwandfreie Einspannung des Werkstiicks ist

sprechen. beenden.
Y Spanwinkel
a Freiwinkel II. Leerlaufvorgang
D Sageblattdurchmesser in mm Das Leerlaufgerausch wird bei den in Abschnitt Ic auf-
b) Werkstiick gefiihrten Betriebsbedingungen gemessen.
Werkstoff: Ck 45
MaRe: voller Rundstahl d = 0,25 - D Die einzelnen Betriebszustiande sind als gleichwertig an-

zusehen. Die Emissionswerte sind bei allen in dieser Norm
festgelegten Betriebsbedingungen zu ermitteln und anzu-
geben.

d Werkstiickdurchmesser in mm

Die Linge des Werkstiickes ist von der Anzah! der zur

Durchfiihrung der Messungen notwendigen Schnitte und

ﬁ?r !((irzesten, maschinenbedingten Abschnittlinge ab- 7, Abschnitt 9: MeRbericht
angig.

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

Zum Abschnitt 9.2 sind folgende Zusatzangaben zu
machen:

Die wahrend der Schalimessungen eingestellten Betriebs-
bedingungen sowie die Werkzeug- und Werkstiickdaten
sind im einzelnen anzugeben. Ferner sind die Kenndaten
Hartmetall: v =100 m/min der Maschine wie Nennleistung, Schnittgeschwindigkeits-

s, =0,2mm und Vorschubbereiche in den MeRbericht aufzunehmen.

¢) Schnittbedingungen

Entsprechend der Auslegung der Maschine und der
Art des Schneidstoffes sind unterschiedliche Betriebs-
bedingungen einzustellen.
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Seite 2 DIN 45635 Teil 1609

Zitierte Normen -

DIN 1837 Metallkreissdgeblatter, feingezahnt

DIN 1838 Metallkreissageblatter, grobgezahnt

DIN 1840 Metallkreissageblatter; Zahnformen; seitlicher Freischliff; Herstellungsgenauigkeit
DIN 8576 Maschinenwerkzeuge fiir Metall; Segmentségeblatter fiir Kaltkreissagemaschinen

DIN 45635 Teil 16 Gerduschmessung an Maschinen; Luftschal!messung, Hillflachen-Verfahren; Werkzeugmaschinen

DIN 69651 Teit 6 (z.Z. Entwurf) Werkzeugmaschinen; Werkzeugmaschinen fiir die Metallbearbeitung; spanende
Werkzeugmaschinen fiir Werkzeuge mit geometrisch bestimmten Schneiden

Erlauterungen

Die vorliegende Norm wurde in enger Zusammenarbeit zwischen Mitarbeitern des Laboratoriums fiir Werkzeugmaschinen
und Betriebslehre der RWTH Aachen sowie Herstellern und Betreibern von Werkzeugmaschinen erstellt. Die grundlegenden
Untersuchungen wurden vom Verein Deutscher Werkzeugmaschinenfabriken e.V. (VDW), der Bundesanstalt fir Arbeits-
schutz und Unfallforschung (BAU) und der Deutschen Forschungsgemeinschaft (DFG) gefordert.

Ergebnisse von Gerduschuntersuchungen an Kaltkreissigemaschinen, die entsprechend den Festlegungen dieser Norm
ermittelt wurden, sind veroffentlicht in: M. Weck u. a.; Gerduschemission spanender Werkzeugmaschinen — Walzfras-
maschinen, Kreissagemaschinen, Schleifmaschinen, Bohrmaschinen: Forschungsbericht Nr 264; Hrsg. Bundesanstalt fiir
Arbeitsschutz und Unfallforschung; Wirtschaftsverlag NW, Bremerhaven, 1981.
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