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Gerauschmessung an Maschinen
Luftschallimessung, Hillflachen-Verfahren D l N
Holzbearbeitungsmaschinen
Besondere Festlegungen fir 45 635
zwei- und mehrseitige Hobel- und Frasmaschinen Teil 1656

Measurement of airborne noise emitted by machines; enveloping surface method; woodworking machines; two-side
and multi-side planing and moulding machines

Diese Norm legt Erganzungen zu DIN 45635 Teil 16 fest, die bei der Gerauschmessung von Hobel- und Frasmaschinen
fiir zwei- und mehrseitige Bearbeitung fiir Holz zu beachten sind. Hinweise auf Abschnittsnummern betreffen Abschnitte
in DIN 45 635 Teil 16, Ausgabe Juni 1978.

Diese Norm gilt fiir zwei- und mehrseitige Hobelmaschinen nach den Kennzahlen 12.22, 12.23, 12.24 und fiir zwei-
und mehrseitige Frasmaschinen nach den Kennzahlen 12.32. 12.33, 12.34 der Technischen Klassifikation fur Holzbe-
arbeitungsmaschinen nach DIN 8800, Ausgabe September 1971, soweit die vorgeschriebenen Betriebsbedingungen
einzustellen sind.

Zu Abschnitt 5.2. Betriebszustand der Maschine

Fir die Gerauschmessung ist die Maschine fiir eine vierseitige Bearbeitung einzurichten. Ist eine vierseitige Bearbeitung
nicht maoglich, dann ist die maximal mdgliche Anzahl von zu bearbeitenden Seiten fir die Messung vorzusehen. Sind
mehr als 4 Bearbeitungseinheiten an der Maschine vorhanden, dann sind nur die ersten Horizontalwellen oben und
unten und die ersten Vertikalwellen rechts und links einzuschalten. Bei Maschinen, bei denen die Werkzeuge als nicht
umristbar vorgesehen sind, mull die Gerauschmessung mit diesen Werkzeugen durchgefihrt werden. Maschinen mit
umrustbaren Werkzeugen sind mit folgenden Vergleichswerkzeugen zu bestiicken:

Spindeldurchmesser Werkzeugdurchmesser Werkzeugbreite
horizontal vertikal
mm mm mm mm
. . <40 125
Frasmaschine > 40 140 120 100
Spindel vertikal 125 100
Hobelmaschine .
Spindel horizontal Wie vom Hersteller vorgesehen

4 achsparallele Schneiden
Schneideniiberstand 1,5 mm

Einzustellende Betriebsbedingungen an der Maschine:

Werkzeugdrehzahl wie vom Hersteller vorgesehen. Falls einstelibar ist 6000 min~' oder die nachstgelegene Drehzahi
vorzusehen.

Schneidtiefe allseits 3 mm
Abstand der Tischlippen bzw. Anschlage zum Schneidenflugkreis der Werkzeuge 4 mm (falls einstellbar).
Vorschubgeschwindigkeit 15 m/min oder nachstgelegener Wert

Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fur Normung e. V., Berlin, gestattet.
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Seite 2 DIN 45 635 Teil 1656

a) Betrieb im Leerlauf
Absaugung und Vorschubantrieb eingeschaltet.
Um den Einfluf der Absaugung auf das Gesamtgerausch zu ermitteln, erfolgt nocheinezusatzliche Messungim Leerlauf
mit ausgeschalteter Absaugung in Ohrnahe des Bedienenden.

b) Betrieb bei Belastung
Als Priifstiick wird vorgehobeltes Weichholz von 100 mm Breite und 80 mm Hoéheverwendet . Esisteinekontinuierliche
Beschickung mit etwa 1 m langen Priifstiicken vorzusehen, damit die Gerduschmessung wahrend des gleichzeitigen Ein-
griffs aller Werkzeuge moglich ist.
Absaugung 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). Gerauschangaben miissen deshalb die Gerduschkennwerte fiir beide
Betriebszustande umfassen.

Die genannten Festlegungen fiir den Betriebszustand der Maschine gelten fir die Falle, bei denen die MeRbedingungen
ausgewahit werden kénnen (z. B. Prufstand). MuB infolge unbeeinfluBbarer Gegebenheiten von den obigen Festlegungen
abgewichen werden (z. B. Messung ohne Absaugung), dann ist dies im MeRbericht deutlich festzuhalten.

Zu Abschnitt 5.4.3 und 5.4 .4: Lage und Anzahl der MeRpunkte, MelRpunkte am festen Arbeitsplatz

Meflpunkt in Ohrndhe des Bedienenden
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Bild 1. MeRflache, Lage und Anzahl der MeRpunkte fiir mehrseitige Hobelmaschinen

Die MeBpunkte I und II in Ohrnahe des Bedienenden sind so gewahlt, dak sie dem Standort bei Handbeschickung
entsprechen.
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MefBpunkt in Ohrnahe des Bedienenden
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Bild 2. MeRflache, Lage und Anzahl der MeBpunkte fir mehrseitige Frasmaschinen mit kleiner Arbeitsbreite

Die MeRpunkte I undII in Ohrnihe desBedienenden sind so gewahlt, daB sie dem Standort bei Handbeschickung
entsprechen.
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