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Zusatzliche Festlegungen flr Hobel

45635

Teil 2104

Measurement of airborne noise emitted by machines; enveloping surface method; electric tools;

additional specifications for hand-held planing machines

Diese Norm enthélt zuséatzliche Festlegungen zu DIN 45635 Teil 21, die bei der Ermittlung des Schalleistungspegels
und des arbeitsplatzbezogenen Emissionswertes beim Lastlauf von Hobeln zu verwenden sind.

Hinweise auf Abschnittsnummern betreffen Abschnitte in DIN 45635 Teil 21/07.92.

Zu Abschnitt2 Bezeichnung

Bezeichnung der Gerduschmessung der Schalleistung im
Lastlauf an Elektrowerkzeugen nach dieser Norm mit der
Genauigkeitsklasse 3 (KL 3):

Gerauschmessung DIN 45635 — 2104 — KL 3
Zu Abschnitt 5.2.2.1.1 Messung unter Last bei
Werkstuckbearbeitung

a) Werkstickauflage

Als Auflage fir das Werkstlick dient ein MeBtisch nach
DIN 45635 Teil 21 mit den MaBen nach Bild 1. Zwischen
Werkstiick und Tisch wird zur Vermeidung der Ubertra-
gung von Schwingungen eine 20 mm dicke, elastische
Schaumstoffschicht angebracht. Das Werkstick wird mit
einer Traverse, die mit z.B. einem Exzenterspannhebel
ein schnelles Festlegen des Werkstlickes erméglicht,
befestigt. Zwischen Traverse und Werkstlck ist ebenfalls
zur Vermeidung der Ubertragung von Schwingungen eine
20 mm dicke Schaumstoffschicht vorgesehen. Fiir den
Schaumstoff werden eine Stauchharte von 70 kPa nach
DIN 53577 und eine Rohdichte von 65kg/m® nach
DIN 53420 festgelegt. Die Spannung mit der Traverse soll
so erfolgen, daB der Schaumstoff auf 10 mm Dicke
gestaucht wird.

b) Werkstiick

Als Werkstiick dient eine Spanplatte nach DIN 68761
Teil 1 mit den MaBen von etwa 800 mm x 400 mm
x 19 mm. Das Werkstiick darf bis auf eine MindestgroBe
von 400 mm x 400 mm abgearbeitet werden.

¢) MeBintervall

Das MeBintervall umfaBt die Dauer der tatsachlichen
Bearbeitung

d) Betriebsbedingungen

Der Hobel wird von einem Prufer, der im Umgang mit
Hobeln vertraut und gelibt ist, unter folgenden Bedingun-
gen betrieben:

Dammaterial 20 mm auf beiden
Seiten des Werkstuckes
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Bild 1. MeBtisch flir Gerauschmessung bei Bearbeitung

— Die 19 mm dicke Spanplatte wird stirnseitig abgeho-
belt mit einer eingestellten Spantiefe von 1 mm. Falls
der Hobel dies nicht zulaft, ist die nachstmogliche
Spantiefe einzustellen.

— Die Vorschubgeschwindigkeit ist zligig entsprechend
den Erfahrungen des Prlfers zu wahlen.

— Es sind die vom Hersteller fiir die Bearbeitung von
Spanplatten empfohlenen Hobelmesser zu verwenden.

— Der Hobel wird mit einem Anschlag gefiihrt.

— An der Spanplatte sind flinf Hobelvorgange (Schnitte)
auszufuhren.
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Zu Abschnitt 5.4 MeBflache, MeBabstand,
MeBpunkte

Die MefB3punktanordnung fur die Lastmessung (mit Werk-
stickbearbeitung) ist DIN 45635 Teil 21 zu entnehmen.
Es ist eine vereinfachte MeBpunktanordnung zugelassen,
wenn durch vorangegangene Messungen sichergestellt
ist, daB die Messungen zu gleichen oder héheren Werten
des Schalleistungspegels als mit vollstandiger MeBpunkt-
anordnung flihren. Dabei steht der Prifer auf der Seite
von MeBpunkt 2, und die Messungen werden vorzugs-
weise in den MeBpunkten 1, 3 und 4 gemacht.

Als MeBpunkt fir den arbeitsplatzbezogenen Emissions-
wert wird die Mikrophonposition nach DIN 45635 Teil 1/
04.84, Anhang D.3.2, gewahlt.

Zu Abschnitt 7 Auswertung

Es werden die je MeBpunkt im MeBintervall zeitlich flr
jeden Hobelvorgang gemittelten Schalldruckpegel (L' p ;)

einrichtungen mussen als Fremdgerausche betrachtet
werden und sind entsprechend zu bewerten.

Die Bestimmung des A-Schalleistungspegels flir den
Lastlauf erfolgt nach DIN 45635 Teil 1/04.84, Abschnitt 7.

Zu Abschnitt 8 Prazision des Verfahrens
und Unsicherheit der
MeBergebnisse

Bezuglich Streuungen liegen noch keine ausreichend
abgesicherten Ergebnisse vor, um eine Bezugsstandard-
abweichung anzugeben. Nach bisherigen Erfahrungen
muB jedoch mit einer Streuung des A-bewerteten Pegels
von mindestens 3 dB bei der Ermittlung von Emissions-
werten bei Werkstlickbearbeitung bzw. externer Bela-
stung gerechnet werden.

Die Gerduschmessungen sind deshalb in die Genauig-
keitsklasse 3 einzureihen.

uber alle Hobelvorgange gemittelt. Liegen die Einzelwerte
(L'pAi) um mehr als 2 dB auseinander (Spannweite), so ist
die Messung zu wiederholen.

GleichermaBen wird mit den MeBwerten am MeBpunkt fir
die Ermittlung des arbeitsplatzbezogenen Emissionswer-
tes verfahren, wobei von dem so ermittelten Wert L',
gegebenenfalls nach DIN 45635 Teil 1/04.84, Anhang D,
eine Fremdgerdusch- bzw. Umgebungskorrektur abge-
zogen wird:

Loa=Lpa— Kja— Koa (1

Gerdusche von eventuell eingesetzten, nicht zur
Maschine oder deren Ausristung gehdrigen Absaug-

Zu Abschnitt 10 Ergebnisbericht

Erganzend zum A-Schalleistungspegel und arbeitsplatz-
bezogenen Emissionswert fir den Leertauf nach
DIN 45635 Teil 21 sind der nach dieser Norm ermittelte
A-Schalleistungspegel und der arbeitsplatzbezogene
Emissionswert bei Lastlauf mit Werkstlickbearbeitung
anzugeben.

Gerauschangaben, z.B. in technischen Unterlagen (z.B.
Betriebsanleitungen), erfolgen nach DIN 45635 Teil 21/
07.92, Abschnitt 10.

Zitierte Normen

DIN 45635 Teil 1 Gerauschmessung an Maschinen; Luftschallemission, Hullflaichen-Verfahren; Rahmenverfahren fir

3 Genauigkeitsklassen
Gerauschmessung an Maschinen; Luftschallemission, Hullflachen-Verfahren; Elektrowerkzeuge
Prifung von Schaumstoffen; Bestimmung der Rohdichte

Prifung von weich-elastischen Schaumstoffen; Bestimmung der Stauchharte und der Federkennlinie
im Druckversuch

Spanplatten; FlachpreBplatten flr allgemeine Zwecke; FPY- Platte

DIN 45635 Teil 21
DIN 53420
DIN 53577

DIN 68761 Teil 1

Erlauterungen

Die vorliegende Ergdnzung zu DIN 45635 Teil 21 wurde in enger Zusammenarbeit zwischen Fachleuten von Wissen-
schaft, Herstellern und der Holz-Berufsgenossenschaft erstellt.

Die grundlegenden MeBverfahren fiir Maschinen aller Art sind in DIN 45635 Teil 1 niedergelegt. Die vorliegende Norm ist
so aufgebaut, daB sie als Folgeteil flir eine spezielle Maschinenart die Festlegungen von DIN 45635 Teil 21 erganzt; sie ist
somit zusammen mit DIN 45635 Teil 1 und DIN 45635 Teil 21 anzuwenden.

Der Benutzer eines Hobels ist dem Gerausch in besonderem MaBe ausgesetzt, da es sich um eine handgefliihrte Maschine
handelt, wahrend die sonstigen Personen sich aus Sicherheitsgrunden in einem groBen Abstand aufhalten kénnen. Dieser Tat-
sache tragt die Gestaltung dieser Norm Rechnung, indem u.a. der A-Schalldruckpegel in Ohrndhe ermittelt wird.

Als MeBpunkt ist nicht das Ohr, sondern die Ohrnahe definiert, und zwar mit einer solchen Entfernung vom Ohr, die eine
MeBbeeinflussung durch Schallreflexion am Helm des Benutzers vermeidet.

Die ermittelten Gerduschemissionskennwerte sind Orientierungswerte flir die Gerduschabstrahlung des Hobels im durch-
schnittlichen Bearbeitungsfall. Die Gerauschabstrahlung wird im Einzelfall vom Werkstick, Werkzeug und Benutzer
gepragt.

Die Norm sieht vor, daB mit einem Hobel mehrere Hobelvorgdnge gemacht werden sollen. Differieren die MeBwerte um
mehr als 2 dB, bestehen Zweifel an der Richtigkeit der Messung, so daB diese zu wiederholen ist. Bei Prifung mehrerer
Maschinen bleiben die MeBwertunterschiede, die auf Fertigungsstreuung zuruckzuflihren sind, unbericksichtigt.

Eine definierte Spanplatte wurde als Prifstiick vorgesehen, da hiermit die besten Voraussetzungen flir die Reproduzier-
barkeit der Messungen gegeben sind und sich somit das Ergebnis konstanter einstellt als bei Verwendung von Vollholz mit
Wachstumsunterschieden.
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