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Geraduschmessung an Maschinen DIN

Jede Art der Vervielfdltigung, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fir Normung e.V,, Berlin, gestattet.

Luftschallemission, Hullflichen-Verfahren  Holzbearbeitungsmaschinen
Besondere Festlegungen fiir Zapfenschneid- und Schlitzmaschinen 45 635
flr zweiseitige Bearbeitung Teil 1665

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

tenoning machines

Diese Norm legt Ergianzungen zu DIN 45635 Teil 16 fest, die bei der Gerduschmessung von Zapfenschneid- und Schlitz-
maschinen fiir zweiseitige Bearbeitung fir Holz besonders zu beachten sind.

Hinweise auf Abschnittsnummern betreffen Abschnitte in DIN 45635 Teil 16/06.78.

Diese Norm gilt fiir Zapfenschneid- und Schlitzmaschinen fiir zweiseitige Bearbeitung, wie sie in der Kennziffer 81.12 der
Technischen Klassifikation fiir Holzbearbeitungsmaschinen nach DIN 8800/09.71 enthalten sind. Charakteristisch fir die
hier behandelte zweiseitige Maschine ist, daB in einem Arbeitszykius die Bearbeitung beider Werkstiickenden erfolgt,

unabhangig von Spindelanordnung und -anzahl.

Zu Abschnitt 5.2: Betriebszustand der Maschine

Die zu messende Maschine ist arbeitsbereit auszuriisten.
Sind fir jede Bearbeitungsseite mehrere Frasspindeln vor-
handen, dannist nur die jeweils erste Frasspindel in Betrieb
zu nehmen. Die Maschine ist mit folgenden Vergleichs-
werkzeugen zu besticken:

Abklirzkreissage: Hartmetallbestiicktes Sageblatt
mit Wechselzdhnen

Durchmesser 350 bis 355mm

Zahnezahl 48 bis 64

Schnittbreite 3,2 bis 3,6 mm = 0,1 mm
Stammblattdicke 2,2 bis 2,6 mm £ 0,1 mm
Drehzahl 3000 min~! bzw. nichstliegende

Frasspindel: 3 Schlitzscheiben
Schneidenflugkreisdurchmesser 300 mm

Schneidenzahl je Scheibe 2 oder 3

Schnittbreite 8mm

Drehzahi 3000 min~" bzw. nichst-
liegende

a) Betrieb im Leerlauf
Absaugung, falls vorhanden, eingeschaltet.
Um den EinfluB der Absaugung auf das Gesamt-
gerdusch zu erfassen, erfolgt noch eine Messung mit
abgeschalteter Absaugung in Ohrnédhe des Bedienen-
den.

b) Betrieb bei Belastung
Es werden Prifstiicke aus vorgehobeltem Weichholz
von 58 bis 65 mm Breite, 58 bis 65 mm Hohe und einer
Lange von 1000 bis 2000 mm verwendet.
Feuchtigkeit 8 bis 14 %
Vorschubgeschwindigkeit (6 & 2) m/min beim Frasen
Es hat eine kontinuierliche Beschickung mit Prufstlicken
entsprechend der vom Hersteller vorgesehenen
Arbeitsweise zu erfolgen. Die beiden Enden der Prif-
stiicke mit der oben genannten Ausgangslange werden

wahrend der MeBzeit an den Abkiirzkreissagen nach
Bild 1 gekiirzt und dann mit dem vorgesehenen Werk-
zeugsatz (3 Schlitzscheiben je Seite) geschlitzt.

Die MeBzeit beginnt, wenn bei kontinuierlicher Be-
schickung ein Werkstlick beidseitig fertig bearbeitet
worden ist und endet nach der beidseitigen Fertigbear-
beitung von drei nachfolgenden Werkstiicken. Die
MeBzeit ist im MeBbericht festzuhalten.
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Bild 1. Bearbeitung des Prifstuckes
Absaugung, falls vorhanden, eingeschaltet.

¢) Hauptbetriebszustand

Die beiden Betriebszustande a) und b) sind von gleicher
Wichtigkeit und gelten als Hauptbetriebszustande
nach DIN 45635 Teil 1. Gerduschangaben missen des-
halb die Gerduschkennwerte fir beide Betriebszu-
stdnde umfassen.
Die Festlegungen unter a) und b) gelten fiir die Falle, bei
denen die MeBbedingungen ausgewahlt werden kénnen
(z.B. Priifstand). MuB jedoch infolge unbeeinfluBbarer
Gegebenheiten davon abgewichen werden (z. B. Messung
ohne Absaugung), so ist dies im MeBbericht festzuhalten.

Fortsetzung Seite 2 bis 6

NormenausschuB3 Akustik und Schwingungstechnik (FANAK) im DIN Deutsches Institut fir Normung e.V.

NormenausschuBB Maschinenbau (NAM) im DIN
—~
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Seite 2 DIN 45635 Teil 1665

Zu den Abschnitten 5.4.1, 5.4.3 und 5.4.4: MeBfliche, Lage und Anzahl der MeBpunkte, MeBpunkte zur Ermittlung des
arbeitsplatzbezogenen Emissionswertes (OhrmeBpunkte)
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Bild 2. MeBflache, Lage und Anzahl der MeBpunkte

Bei anderen Maschinenbauarten als der hier gezeigten Version mit Kettenantrieb ist ein Bezugsquader zu wahlen, der alle
gerauschrelevanten Maschinenteile einschlieBt. Die MeBflache ist nach Bild 2 in 1 m Abstand mit 9 MeBpunkten festzulegen.

Bei manueller Beschickung sind die Ohrpunkte in 1,5 m Héhe auf der Flache des Bezugsquaders in der Mitte des Ein- bzw. des
Auszuges anzuordnen, wobei konstante PriifstickmaBe von 2000 mm Lénge und 60 mm Breite angenommen werden. Ist eine
Definition der Mitte des Ein- bzw. Auszuges nicht mdglich, so kénnen die MeBpunkte 1 und 3 als Ohrpunkte verwendet

werden.

Zu Abschnitt 6.1: Messen des A-Schalldruckpegels

Wegen der sich wahrend der Bearbeitung ergebenden Pegelschwankungen sind bei Abnahmemessungen integrierende
Schallpegelmesser zu verwenden, wobei fiir das Schnittgerdusch der A-bewertete Mittelungspegel Lpasy, in der Anzeigeart
SLOW fiir die MeBzeit ermittelt wird.
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