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Gerauschmessung an Maschinen
Luftschallimessung, Hiillflachen-Verfahren
Autogen- und Plasma-Brenner und -Maschinen

DIN
45 635

Teil 25

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

oxy-fuel gas and plasma torches and machines

Die Gerduschmessung an Autogen- und Plasma-Brennern und -Maschinen (,Autogen“ im Sinne von DIN 8522) wird
im Grundsatz nach DIN 45635 Teil 1 ,Gerduschmessung an Maschinen; Luftschallmessung; Hiillflaichen-Verfahren;
Rahmen-MeBvorschrift“ durchgetiihrt. Die vorliegende Norm enthélt zuséatzliche Festlegungen; sie sind bei der Gerdusch-
messung an Autogen- und Plasma-Brennern und -Maschinen mitzubeachten.

Inhalt
Seite Seite
1 Zweck und Anwendungsbereich . . . . . . . 1 6 Durchfithrung der Messung . . . . .. .. .. 6
. 6.1 Messen des A-Schalldruckpegels. . . . .. 6
2 Mitgeltende Normen .. ............ 2 6.2 Messen des Schalldruckspektrums. . . . . 6
3 Begriffe, GréBen . .. ............. 2 6.3 Messen des Fremdgerduschpegels. . . . . 6
4 MeBgerite . ................... 2 6.4 Ermittlung des MeBflacheninhalts S und
5 MeBbedingungen 0 des MeBflachenmaBesLg. . . . .. ... .. 6
5.1 MeBgegenstand . ... ............ 2 7 Auswert.ung ot 6
5.2 Betriebszustand der Autogen- oder 8 MeBunsicherheit . . . . . . ... .. ... ... 6
Plasma-Brenner oder -Maschinen. . . . .. 2 9 MeBbericht . ... ................ 6
53 Aufstellung . ... ... ... ... .. .. 4 10 Hinweise fiir die Anwendung der
5.4 MeBflache, MeBabstand, Lage und Anzahl MeBergebnisse . . . . . . ... .. ... ... 7
derMeBpunkte . . .. .. ... ... .. ... 4 10.1 Gerauschkennwerte . . . . . ... ... .. 7
55 MeBraum ... ..... ... . ....... 4 10.2 Zuordnung der Gerauschkennwerte. . . . 7
1 Zweck und Anwendungsbereich 1.1 Hand- und/oder maschinengefiihrte

Diese Norm schafft mit DIN 45635 Teil 1, Ausgabe
Januar 1972, die Voraussetzungen dafiir, daB die von Auto-
gen- und Piasma-Brennern und -Maschinen in die um-
gebende Luft insgesamt abgestrahlten Gerdusche (Kenn-
groBe: Schalleistungspegel) und die Gerdusche der
Maschine am Arbeitsplatz (KenngriBe: arbeitsplatzbezo-
gener Emissionswert) nach einheitlichen Verfahren ermit-
telt werden, so daB die Ergebnisse vergleichbar sind (Er-
lduterungen zu den Gerdauschemissions-KenngroBen siehe
Beiblatt 2 zu DIN 45 635).

Die Norm enthélt Festlegungen liber die Durchfiihrung von
Luftschallmessungen in der Umgebung solcher Brenner
und Maschinen unter festgelegten Betriebsbedingungen.
Die in dieser Norm festgelegten Bedingungen gelten ins-
besondere fir Typprifungen.

Diese Norm gilt fiir folgende Arten von Autogen-Brennern
und -Maschinen im Sinne von DIN 8522 und von Plasma-
Brennern und -Maschinen:

Brenner allein
1.1.1 Autogen-Brenner nur mit Flammen zum

GasschweiBen, Flammldten, Flammwéarmen, Flamment-
spannen, Flammrichten, Flammhéarten, Flammstrahien,
Flammgrundieren

1.1.2 Autogen-Brenner mit Flammen und Sauerstoff-
strahl(en) zum

Brennschneiden, Flammen (flachenartigen Brennflammen),
Fugenhobeln (fugenartigen Brennflammen)

1.1.3 Autogen-Brenner mit Flammen, mit Sauerstoffstrahl
und mit Pulverzugabe zum

Pulverbrennschneiden, Pulverflimmen, Pulverfugenhobein
1.1.4 Autogen-Brenner mit Sauerstoffaustritt oder mit zu-

sdtzlichem Pulveraustritt und gleichzeitigem Abschmelzen
und Verbrennen von Stahl zum

Sauerstoffbohren (Brennbohren), Sauerstoff-Pulverbohren
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1.1.5 Autogen-Brenner mit Flammen und zusé&tzlichem
Metalltropfen- oder Metallpulver- oder Keramikpulver-oder
Kunststoffpulver-Austritt zum

Flammspritzen, Puiver-AuftragsschweiBen
1.1.6 Weitere Autogen-Brenner
1.1.7 Plasma-Brenner mit Plasmastrahl allein

1.1.8 Plasma-Brenner mit Plasmastrahl und Schutzgas
oder Fiussigkeit

1.1.9 Plasma-Brenner mit Plasmastrahl und Zusatzwerk-
stoffen

1.1.10 Weitere Plasma-Brenner

1.2 Maschinen, die mit Autogen- oder Plasma-
Brennern nach Abschnitt 1.1 bestiickt sind,

z.B. SchweiBmaschinen, Létmaschinen, Schneidmaschinen,
Flammaschinen

2 Mitgeltende Normen

DIN 1343 Normzustand, Normvolumen

DIN 8522 Verfahren der Autogen-Technik (Gas-
schweiBen und verwandte Verfahren);
Einteilung, Begriffe, kennzeichnende
Merkmale

DIN 45635 Teil 1 Gerauschmessung an Maschinen; Luft-

schallmessung; Hillflichen-Verfahren;

Rahmen-MeBvorschrift

Bauakustische Priifungen; Bestimmung

des Schallabsorptionsgrades im Hall-

raum

3 Begriffe, GroBen
Nach DIN 45 635 Teil 1

4 MeBgerite
Nach DIN 45635 Teil 1

5 MeBbedingungen

5.1 MeBgegenstand

MeBgegenstand von Autogen-Brennern und -Maschinen
sind im Sinne dieser Norm vor allem die Gasaustrittsdiisen
mit den Flammen und den schnellen kalten Gasstrahlen
(z.B. Sauerstoffstrahlen zum Brennschneiden), auch den
Gasstrahlen mit Zusatzwerkstoffen.

MeBgegenstand von Plasma-Brennern und -Maschinen
sind vor allem die Gasaustrittsdiisen mit den Plasmastrah-
{en, die allein oder gemeinsam mit Schutzgas-, Fokussier-
gas-, Fliissigkeitsstrahlen oder mit Zusatzwerkstoffen aus-
treten.

Alle anderen Teile, die zur Funktionserfiillung der Autogen-
und Plasma-Brenner und -Maschinen dienen und mitihnen
eine Einheit bilden (wie Ventile, Rohrleitungen, Schlauche,
Motore, Getriebe, Fahrwerke, Schalter), gehdren ebenfalls
zum MeBgegenstand.

Anmerkung: Die Flammen und schnellen Gas- und
Plasmastrahlen u. 4., im folgenden zusammenfassend Gas-
strahlen genannt, erzeugen Gerédusche an folgenden Stellen:
Zwischen der Stirnfliche der Gas- oder Plasma-Austritts-
diise und dem Werkstiick, der Oberfidche des Werkstiicks
entlang und dariiber, gegebenenfalls in Strémungsrichtung
nach (hinter, unter usw.) dem Werkstiick.

Zur volistiandigen Kennzeichnung der Hauptschallquellen
der Autogen- und Plasma-Brenner und -Maschinen sind
folgende Angaben (ber solche Brenner und ihre Gasaus-
trittsdisen erforderlich: Art, Hersteller, Typ, HauptmaBe
der Brenner, Anzahl; von den benutzten Gasaustrittsdisen
eine Zeichnung oder bemaBte Skizze der Diisenstirnfliche
mit den Austritts-Offnungen mit Hinweisen, aus welchen
Offnungen und in welche Richtungen welche Stoffe aus-
treten.

DIN 652212

5.2 Betriebszustand der Autogen- oder
Plasma-Brenner oder -Maschinen

Zur Festlegung des Betriebszustandes gehéren Angaben
iiber die Autogen-Brenner (siehe Abschnitt 5.2.1) und iiber
die Plasma-Brenner (siehe Abschnitt 5.2.2) sowie lber
die von ihnen bearbeiteten, betriebsiiblichen Werkstiicke.

Die Werkstiicke sind bestimmt nach Werkstoffart, Form,
MaBe und Lage im Raum; zur Lage im Raum gehéren im
einzelnen die Hohe der Bearbeitungsstelle liber dem FuB-
boden und die Hauptrichtung des arbeitenden Gasstrahls
zur Horizontalen (z. B. waagerecht, von oben nach unten,
unter 30° gegen die Horizontale schrég nach unten). Bei
mehreren Brennern in freier Anordnung oder an einer
Maschine sind fiir jeden Brenner diese Angaben erfor-
derlich.

Der Betrieb von Autogen- und Plasma-Brennern lauft im
allgemeinenin Arbeitszyklen ab. Dabei besteht der zeitliche
Verlauf eines Arbeitszyklus aus dem Einleitungsvorgang,
dem eigentlichen Bearbeitungsvorgang und dem Auslauf-
vorgang.
Der (Haupt-)Betriebszustand fiir die Gerduschmessung
zur Ermittlung des Schalleistungspegels umfaBt nur den
eigentlichen Bearbeitungsvorgang, d.h. den vorwiegend
langsten und wichtigsten Teil des allgemeinen Arbeits-
zyklus.
Zusétzlich hierzu ist an einem MeBpunkt, vorzugsweise an
dem mit dem hochsten A-Schalldruckpegel, der zeitliche
Verlauf des A-Schalldruckpegels iiber einen typischen
Arbeitszyklus aufzuzeichnen und dem MéBbericht beizu-
fligen.
Maschinen mit mehreren Brennern werden fiir die Ge-
rauschmessung entsprechend ihrer Brenneranordnung in
gewisse Gruppen eingeteilt und die Brenneranordnungen
vereinheitlicht:
— Maschinen mit mehreren Brennern und parallelliegen-
den Gasstrahlachsen, z. B. Schneidmaschinen mit verti-
kal angeordneten Brennern bzw. Gasstrahlachsen.

Die Stirnen der Gasaustrittsdiisen sollen, soweit sinnvoll
moglich, auf eine Gerade gebracht sein, diese Gerade
soll im allgemeinen senkrecht zu den Gasstrahlachsen
liegen, die Gasaustrittsdiisen sollen praxisgeméB auf
der ganzen Arbeitsbereichsbreite verteilt sein.

— Maschinen mit mehreren Brennern und nicht parallel-

liegenden Gasstrahlachsen, auch mit Brennergruppen,
wie Drei-Brenner-Aggregaten bei Brennschneid-
maschinen.
Die Stirnen der Gasaustrittsdiisen der Einzelbrenner
oder die geometrischen Mittelpunkte der Diisenstirnen
der Brennergruppen sollen, soweit sinnvoll moglich, auf
eine Gerade gebracht sein, die Einzelbrenner bzw. die
Brennergruppen sollen praxisgemdB auf der ganzen
Arbeitsbereichsbreite verteilt sein.

— Maschinen mit mehreren Brennern, bei denen die Bren-
neranordnung nicht so vereinheitlicht werden kann, wie
bei den Maschinen der voranstehenden beiden Ab-
schnitte.

Es ist eine praxisgemaBe, einigermaBen gleichméaBige
allgemeinere Verteilung der Brenner (iber den gesamten
Arbeitsbereich der Maschine vorzunehmen.

Im MeBbericht ist fiir alle Handbrenner und Maschinen
anzugeben:

Anzahl und Anordnung der Brenner fiir sich allein oder an
der Maschine mit bemagter und erlauterter Skizze.

Der Betriebszustand jedes Autogen- oder Plasma-Brenners
ist fiir den eigentlichen Bearbeitungsvorgang entsprechend
den Empfehlungen der Hersteller, z. B. entsprechend Be-
triebsanleitungen, Einstelltabellen u.d. einzustellen. Fir
jeden Brenner sind im MeBbericht die Angaben nach Ab-
schnitt 5.2.1 und Abschnitt 5.2.2 vorzusehen

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: DIN 45635-25:1980-11


http://www.avadocuments.com/doc/din-45635-25-1980-11
http://www.avadocuments.com/doc/din-45635-25-1980-11

5.2.1 Angaben fiir Autogen-Brenner

Uberdruck in bar am Brenner und Volumendurchsatz?) in
m3h fiir den Schneid-, Flimm-, Fugenhobel-Sauerstoff;
Uberdruck in bar am Brenner und Volumendurchsatz?) in
m3/h fiir SchweiB-, Heiz-, Warm-, Flammentspann-, Flamm-
richt-, Flammstrahl-, Flammharte-Sauerstoff;

Art und Volumendurchsatz ') in m3/h oder Massendurchsatz
in kg/h des Brenngases;

Art und Massendurchsatz in kg/h des Zusatzwerkstoffes u. &.;

kieinster Abstand der Stirn der Gasaustrittsdiise vom Werk-
stiick, Winkel der Diisenachse und/oder der Flammenachse
(wenn nur diese vorhanden) und/oder der Sauerstoffstrahi-
achse (wenn vorhanden) zur Tangentenebene des Werk-
sticks im Auftreffpunkt der Achse(n), Vorschubgeschwin-
digkeit u. a.

Fiir verschiedenartige Autogen-Brenner sind im folgenden
Angaben zum eigentlichen Bearbeitungsvorgang mit Werk-
stiick festgelegt:

5.2.1.1 Autogen-Hand-SchweiBbrenner

Zwei Stahlrohrstiicke aus St 35, 50mm Durchmesser,
4 mm Wanddicke, sind mit waagerechter Achsein Steiglage
zu verschweiBen. Lage der SchweiBstelle etwa 0,7 mm
liber dem FuBboden.

5.2.1.2 Autogen-SchweiB-Maschine (fir Rohre)

Zwei Stahlrohrstiicke aus St 35, 50mm Durchmesser,
4 mm Wanddicke, sind zu verschweiBen.

5.2.1.83 Autogen-Hand-Warmbrenner

Eine Stahlplatte, 256 mm dick, etwa 0,5m lang und 0,5m
breit, ist in vertikaler Lage etwa in der Mitte der Fliche
von der Seite anzuwarmen. Lage der Anwéarmstelle etwa
0,7 m uUber dem FuBboden.

5.2.1.4 Autogen-Hand-Flammentspann-

und Flammricht-Brenner
Eine Stahlplatte, 25 mm dick, etwa 0,5m lang und 0,5m
breit, ist in horizontaler Lage etwa in der Mitte der Flaiche
von oben anzuwarmen. Lage der Anwarmstelle etwa 0,7 m
liber dem FuBboden.

5.2.1.5 Autogen-Hand-Flammstrahibrenner
Eine Stahlplatte, 25 mm dick, etwa 0,5m lang und 0,5m
breit, ist in horizontaler Lage etwa in der Mitte der Flache
von oben flammzustrahlen. Lage der Flammstrahlstelle in
FuBbodennidhe, etwa bis 0,2m liber dem FuBboden.

5.2.1.6 Autogen-Flammhéarte-Maschine

Eine Leiste aus Stahl oder GuBeisen, etwa 50 mm dick,
etwa 0,1m breit und 0,5m lang, ist in horizontaler Lage
von oben flammzuhérten. Lage der Héartestelle etwa 0,7 m
tiber dem FuBboden.

5.2.1.7 Autogen-Hand-Schneidbrenner

und Hand-Schneidmaschine,

ohne und mit Pulverbenutzung
Ein Stiick Blech aus unlegiertem Stahl, 25 mm dick, etwa
0,5m lang und 0,5m breit, ist in horizontaler Lage etwa in
der Mitte der Flache brennzuschneiden. Lage der Schneid-
stelle etwa 0,7 m liber dem FuBboden.

5.2.1.8 Autogen-Hand-Fiammbrenner

Eine Platte aus unlegiertem Stahl, wenigstens 50 mm dick,
wenigstens 0,6 m breit und 1 m lang, ist in horizontaler Lage
langs handzuflammen. Lage der Flammstelle in FuBboden-
nédhe, etwa bis 0,2m iiber dem FuBboden.

5.2.1.9 Autogen-Hand-Fugenhobelbrenner

In ein Stiick Blech aus unlegiertem Stahl, etwa 10 bis 20 mm
dick, etwa 0,1 m breit und 0,5 m lang, istin horizontaler Lage
langs eine Fuge einzuhobeln. Lage der Hobelstelle etwa
0,7 m liber dem Fu3boden.

Full document details: DIN 45635-25:1980-11

DIN 45635 Teil 25 Seite 3

5.2.1.10 Autogen-Flammspritzbrenner,
handbetédtigt oder an Maschine

Eine kleine Walze aus unlegiertem Stahl, etwa 50mm
Durchmesser und etwa 0,3m lang, ist mit horizontaler
Achse rotierend von der Seite flammzuspritzen. Lage der
Spritzstelle etwa 0,7 m Uber dem FuBboden.

5.2.1.11 Autogen-Pulverauftrag-SchweiBbrenner

Eine runde Stahlscheibe, etwa 10 mm dick, etwa 100 mm
Durchmesser, ist horizontal liegend von oben pulverauf-
tragzuschweiBen. Lage der AuftragsschweiBstelle etwa
0,7 m liber dem FuBboden.

5.21.12 Sauerstoff- bzw. Pulver-Lanze

Mit einer Sauerstoff- bzw. Pulver-Lanze ist in eine Beton-
platte, wenigstens 0,2m dick und wenigstens 0,5m lang
und 0,5m breit, die Fldiche 0,5m X 0,5m vertikal stehend,
ein Loch etwa horizontal zu bohren. Die Lanze muB wenig-
stens 0,1m tief in der Betonplatte stecken. Lage der Bohr-
stelle etwa 0,7 m liber dem FuBboden.

5.2.1.13 Weitere Autogen-Handbrenner

Das Werkstiick, das mit dem Autogen-Handbrenner zu
bearbeiten ist, soll fir das betreffende Autogen-Verfahren
charakteristisch, einfach und kostengiinstig sein. Die Lage
des Werkstiicks im Raum und die Bearbeitungsstelle am
Werkstiuck soll das Hauptséachliche des Autogen-Verfah-
rens wiedergeben. Die wichtigen technischen Daten der
Art wie unter Abschnitt 5.2.1.1 bis Abschnitt 5.2.1.12 sind
im MeBbericht anzugeben.

5.2.1.14 Weitere Autogen-Maschinen

Die Werkstilicke, die fur die Gerdauschmessung je Brenner
bzw. je Brennergruppe auf bzw. mit der Maschine zu be-
arbeiten sind, solien nach Mdglichkeit die gleichen sein wie
die in den Abschnitten 5.2.1.1 bis 5.2.1.12 fiir das gleiche
Autogen-Verfahren beschriebenen Werkstiicke. Sind bei
der Maschine gewisse Werkstiickangaben nicht iibernehm-
bar, dann sind sie zweckentsprechend, kosten- und hand-
habungsgiinstig zu verandern. Die Lage der Werkstiicke
im Raum und die Héhe der Bearbeitungsstelle iiber dem
FuBboden sind so zu wahlen, wie sie mit der Maschine in
der Regel vorgesehen sind. Alle sinngemaB wichtigen tech-
nischen Daten sind im MeBbericht anzugeben.

5.2.2 Angaben fiir Plasma-Brenner

Art der verwandten Plasma-Gase und mdéglicherweise an-
derer Gase, Uberdruck in bar am Maschineneingang und
Volumendurchsatz 1) in m3/h der einzelnen Gase, Art des
Zusatzwerkstoffs (wenn vorhanden) und Massendurchsatz
in kg/h;

Strom und Spannung, kleinster Abstand der Stirn der Plasma-
Diise vom Werkstiick, Winkel des Plasma-Strahls zur Tan-
gentenebene des Werkstiicks im Auftreffpunkt, Vorschub-
geschwindigkeit u. &.

Fiir verschiedenartige Plasma-Brenner sind in den Ab-
schnitten 5.2.2.1 bis 5.2.2.5 Angaben zum eigentlichen Be-
arbeitungsvorgang mit Werkstiick festgelegt.

5.2.2.1 Plasma-Hand-SchweiBbrenner

Zwei Stahlrohrstiicke aus St35, 50mm Durchmesser,
2,5mm Wanddicke, sind mit waagerechter Achse in Steig-
lage zu verschweiBen. Lage der SchweiBstelle etwa 0,7 m
liber dem FuBboden.

5.2.2.2 Ptasma-Hand-Schneidbrenner

Ein Stiick Blech aus unlegiertem Stahl, 10 mm dick, wenig-
stens 0,5m lang und 0,5m breit, ist in horizontaler Lage
etwa in der Mitte der Flache von oben plasmazuschneiden.
Lage der Schneidstelle etwa 0,7 m Uber dem FuBboden.

1) Im Normzustand nach DIN 1343 Documents
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