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1 Anwendungsbereich und Zweck

Diese Norm schafft mit DIN 45 635 Teil 1 die Voraussetzung
dafiir, daB die von Freischneidegerdten mit Verbrennungs-
motor nach DIN 1874 Teil 1 an die umgebende Luft abge-
strahlten Gerdusche (Gerduschemission) nach einheitlichen
Verfahren praxisnah ermittelt werden kénnen, so daB die
Ergebnisse vergleichbar sind.

Zur Ermittlung des Schalleistungspegels des Freischneide-
gerates mit Verbrennungsmotor wurde als Rahmenverfahren
das Hiillflachen-Verfahren nach DIN 45 635 Teil 1 gewahlt,
weil die ,Freifeld“-MeBumgebung dem praktischen Betrieb
der Freischneidegerédte entspricht. Zur Beurteilung von
Gerduschen am Ohr des Benutzers wird der arbeitsplatz-
bezogene Emissionswert (A-Schalldruckpegel am O*r des
Benutzers) fir das Gerét ermittelt.

Bei Bedarf ist eine Frequenzanalyse durchzufiihren, die
Schallpegel sollen dabei als Oktav-Schalldruckpegel
gemessen werden.

Das MeBverfahren dieser Norm wird in die Genauigkeits-
klasse 2 eingestuft (siehe DIN 45 635 Teil 1).

2 Bezeichnung

Bezeichnung des Verfahrens der Gerduschmessung nach
dieser Norm (58) der Genauigkeitsklasse 2 (KL 2):

Gerduschmessung DIN 45 635-58 -KL 2

3 Begriffe, GréoBen
Nach DIN 45 635 Teil 1

4 MeBgerite

Nach DIN 45 635 Teil 1
Zusdtzlich: Drehzahlmesser

Es ist ein leicht ablesbarer Drehzahlmesser vorzusehen;
die Fehlergrenze darf maximal 2,5% bezogen auf den
Skalenendwert betragen.

5 MeBgegenstand und MeBbedingungen
51 MeBgegenstand

MeBgegenstand ist das einsatzbereite Freischneidegerat in
seiner serienméasBigen Ausstattung.

Das Schneidwerkzeug muB neu und entsprechend den
Empfehlungen des Herstellers fiir beste Schneidieistungen
gescharft sein. Gehdrt zum Lieferumfang oder zum Zubehor
ein Kreisségeblatt, dann ist die Prifung mit diesem vor-
zunehmen.

5.2 Betriebszustand des Freischneidegerits
(Hauptbetriebszustand)

5.2.1 Allgemeines

Der Motor muB eingefahren sein. Vor Beginn muB der Motor
durch Warmlaufen die Betriebstemperatur erreicht haben.
Die Vergaser- und Ziindeinstellung muB den Angaben des
Herstellers entsprechen.

5.2.2 Betriebszustéinde fiir Gerate mit Kreissdgebiatt
- Leerlauf (nach Empfehlung des Herstellers), das Arbeits-
werkzeug darf sich nicht bewegen,
- Voligas mit Belastung bei Nenndrehzahl,
-~ Vollgas ohne Belastung bei 133 % der Nenndrehzahl oder
bei Héchstdrehzahl, falls diese niedriger liegt.
Fir die Schnittpriifung von Geraten mit Kreissdgeblatt ist als
Werkstiick frisches, astfreies Buchenholz zu verwenden. Die
Dicke des Brettes muB %; der Differenz zwischen dem Radius
des Schneidwerkzeuges und dem des Befestigungsflansches
betragen. Die Breite des Brettes in Schneidrichtung muB so
sein, daB eine gleichbleibende Schnittgeschwindigkeit
erreicht wird. Die Schnittrichtung muB quer zur Faserrichtung
verlaufen. Das Brett ist fest zu verankern.
5.2.3 Betriebszustande fiir Gerate
mit anderen Einsatzwerkzeugen
- Leeriauf (nach Empfehlung des Herstellers), das Arbeits-
werkzeug darf sich nicht bewegen,
- Vollgas ohne Belastung bei 133 % der Nenndrehzahl oder
bei Hochstdrehzahl, falls diese niedriger liegt.

5.3 Aufstellung des Freischneidegerits

Das Freischneidegerit ist in aufrechter Haltung, mit Schutz-
einrichtung und mit beiden Handen zu handhaben (siehe
Bild 1). Die Griffeinstellung muB der Arbeitssteliung fiir eine
ganztigige Benutzung entsprechen.

5.4 Bezugsquader, MeBflache, MeBabstand,
MeBpunkte

5.4.1 Bezugsquader
Der Bezugsquader umbhiillt das Gerét nach Bild 1 und Bild 2.
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Bild 2. MeBpunktanordnung
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