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Gerauschmessung an Maschinen DIN
Luftschallmessung, Hiillflachen-Verfahren

Holzbearbeitungsmaschinen 45 635

Besondere Festlegungen fiir Doppelendprofiler Teil 1653

Measurement of airborne noise emitted by machines; enveloping surface method; woodworking machines; double-end
profiling machines

Diese Norm legt Erganzungen zu DIN 45 635 Teil 16 fest, die bei der Gerauschmessung von Doppelendprofilern fiir
Holz besonders zu beachten sind. Hinweise auf Abschnittsnummern betreffen Abschnitte in DIN 45635 Teil 16,
Ausgabe Juni 1978.

Diese Norm gilt fiir Doppelendprofiler nach Kennzahl 81.13 der technischen Klassifikation fiir Holzbearbeitungs-
maschinen nach DIN 8800, Ausgabe September 1971.

Zu Abschnitt 5.2: Betriebszustand der Maschine
Je nach Anordnung der vorderen Spindeln (horizontal oder vertikal) wird die Gerduschmessung bei Bearbeitungsver-
fahren Z oder F nach Tabelle 1 durchgefiihrt, wobei fiir die beidseitige Kantenbearbeitung eine symmetrische Werk-
zeugbestiickung vorzusehen ist.
Besitzt der Doppelendprofiler einen Frequenzumformer, so ist die Gerauschmessung mit diesem durchzufihren, wenn
er Bestandteil der Maschine ist. Bei getrennt aufgestelltem Frequenzumformer ist der EinfluR als ,,Fremdgerausch’ bei
der Messung zu beriicksichtigen. Das Gerausch einer Beschickungs- und Abnahmevorrichtung gehort nicht zum Maschi-
nengerausch. Wahrend der Messung wird von Hand aufgelegt und abgenommen.
a) Betrieb im Leerlauf
Beim Betrieb im Leerlauf ist die Bestickung mit den jeweiligen Vergleichswerkzeugen wie beim Betrieb bei Belastung
nach folgender MaRgabe vorzusehen: Besitzen alle Spindein des Doppelendprofilers dieselbe Drehzahl, so wird diese
zur Wahl der Werkzeugbestiickung gemal Tabelle 1 zugrunde gelegt. Besitzen die Spindein des Doppelendprofilers
unterschiedliche Drehzahlen, so wird die Werkzeugbestiickung der einzelnen Spindeln aus der Drehzahl der jeweili-
gen Spindel gemaR Tabelle 1 abgeleitet. Sind verschiedene Drehzahlen mdglich, so ist 6000 min—" bzw. die nachst-
gelegene Drehzahl einzustellen und die hieraus sich ergebende Werkzeugbestiickung zu wahlen.
Nur die Spindeln A, B und C nach Tabelle 1 sind in Gang zu setzen.
Absaugung — falls vorhanden — und Vorschubantrieb eingeschaltet.
Um den EinfluRl der Absaugung auf das Gesamtgerdusch zu ermitteln, erfolgt noch eine zusatzliche Messung mit
ausgeschalteter Absaugung in Ohrnahe des Bedienenden.

b) Betrieb bei Belastung
Betriebsbedingungen nach Tabelle 1 und Punkt a)
Wahrend der Gerauschmessung missen alle Werkzeuge in Eingriff sein. Dazu kann eine kontinuierliche Beschickung
mit Prifstiicken notwendig sein.
Absaugung — falls vorhanden — eingeschaltet.

c) Hauptbetriebszustand
Die beiden Betriebszustande a) und b) sind von gleicher Wichtigkeit und gelten als Hauptbetriebszustande nach
DIN 45 635 Teil 1 (z. Z. Entwurf Januar 1982). Gerduschangaben missen deshalb die Gerdauschkennwerte fiir beide
Betriebszustande umfassen.
Die genannten Festlegungen fiir den Betriebszustand der Maschine gelten fiir die Félle, bei denen die MeBbedingungen
ausgewahlt werden kdénnen (z. B. Priifstand). MuR jedoch infolge unbeeinfluBbarer Gegebenheiten davon abgewichen
werden (z. B. Messung ohne Absaugung), dann ist dies im MeRbericht festzuhalten.

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

Fortsetzung Seite 2 bis 8

Normenausschul Akustik und Schwingungstechnik (FANAK) im DIN Deutsches Institut fir Normunge.V.
Normenausschull Maschinenbau (NAM) im DIN
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Maf3e in mm

Besdumzerspaner

Priifstick

Drucksystem

Vorschubkette
Bild 1. Verfahren Z (Kantenbearbeitung mit Besdumzerspaner) Spindel B mit Werkzeugachse auf Mitte Prifstiick
angeordnet.
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42 Vorschubkette 40
Bild 2. Verfahren F (Kantenbearbeitung mit Fraswerkzeugen) Bild 3. Verfahren F (Kantenbearbeitung mit
Anordnung der Spindel A (Vorfrasen) Fraswerkzeugen) Anordnung der

Spindel B (Fertigfrasen)
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