


FORORD

Féreliggande understkning har finansierats med st8d av anslag 78/38
fréan arbetarskyddsfonden. Arbetet har utfdrts vid statens provnings-

anstalts akustiklaboratorium.

M&tningarna hade inte varit m6jliga att genomf&ra om inte olika fBre-
tag frivilligt std11t sina maskiner och sin personal till f&rfogande.
Vi tackar alla dessa for vdlvilligt bemdtande och hoppas samtidigt

att de far anvindning for mdtresultaten.

Bords i juni 1979

Bo Jung

Hans Jonasson



SAMMANFATTNING

Buller fran 48 olika metall- och tr&bearbetningsmaskiner har mitts.
| regel har savdl 1judeffektnivd som 1judtrycksnivd vid operat8rs-
platsen mdtts. Ljudeffektnivémdtningarna har i stdrsta mdjliga ut-
strdckning bestdmts enligt 150 3746. Uppmdtta maskiner finns lista-
de i innehdllsfdrteckningen. Midtningarna har utfdrts under ''normala"
driftsférhédllanden. Dessa &r noggrant beskrivnha i resp mdtrapport.
Projektet har genomf&rts som en del av ett svenskt bidrag till en

gemensam nordisk databank f&r maskinbullermdtningar.
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1. INLEDNING

| bdrjan av 1976 tillsattes en planldggningsgrupp med representanter
fran Danmark, Finland, Norge och Sverige fér att undersdka m&jligheterna
att bygga upp en nordisk databank for maskinbullermdtningar. | februari
1979 presenterades uppldggningen av databanken vid ett seminarium i Oslo.
Dir presenterades den norska databanken om vilken det redan fattats be-
slut. Denna norska databank var 3ven den nordiska arbetsgruppens f&rslag

till nordisk databank.

Det som finns idag &r bdrjan till en norsk databank samt en av den nor-
diska arbetsgruppen utarbetad végledning f&r standardiserade mdtningar.
Denna v&gledning som bygger p& 150 3746 finns redovisad i ELAB Rapport
STF 44 A 78063 fran Akustisk Laboratorium vid Norges Tekniska HSgskola
i Trondheim. Hur data skall lagras i databanken och vilka data som ar

stkbara framg&r av appendix som &r ett utdrag ur rapporten ovan.

Vid seminariet i Oslo utsattes databanken f&r kritik fran frémst svensk
och dansk sida. Den viktigaste invdndningen var att det tilldts data pa
samma typ av maskiner med olika driftsvillkor. Arbetsgruppens férslag
gick ut pd att driftsférhdllandena skulle specificeras men att annars
inga stdrre inskrdnkningar i tillatna driftsférhdllanden skulle f&re-
komma. Kritikerna framférde &sikten att man endast borde tilldta data
med samma driftsforh&llanden f&r varje typ av maskiner. P& sd sdtt skul-
le inkdpare direkt kunna j&mfdra olika maskiner utan att riskera jam=
fora t ex svarvning av stdl och koppar. Arbetsgruppens fdrsvar var bl a
att det i ett inledningsskede inte fanns n&gon m&jlighet att arbeta pa
detta sitt pa grund av brist pd ldmpliga mitstandarder for bearbetande
maskiner. Aven med sidana standarder uppstdr dessutom problem. Exempel-
vis kan ndmnas att Sveriges Mekanstandardisering har utarbetat en sadan
standard f&r mitning av buller fran trdbearbetningsmaskiner. Enligt upp-
gi ft gar enbart materialkostnaden for en s&dan mdtning till 7.000:-
kronor. P& grund av den hdga kostnaden har redan nu pab&rjats en revide-
ring av standarden som &r mindre &n 2 ar gammal i avsikt att fdrenkla
den. Det borde ocks& vara s3 att ett stort antal mdtningar under olika
driftsvillkor f&r en maskin ger en bittre bild av denna &n en enda med
standardiserade villkor som sedan inte &r aktuella i det praktiska

fallet.



Nir detta skrives pagadr uppbyggnaden av den norska databanken, dels

for kdllor med betydelse f6r internt och dels f&r sddana med betydelse
f6r externt buller. P& vilket sdtt Sverige skall medverka i denna data-
bank &r Znnu oklart. Det stadr dock redan nu alla fritt att utnyttja den

norska databanken.

De i fdreliggande rapport redovisade matningarna har fGretagits dels
fér att utprova de tidigare ndmnda mdtanvisningarna och dels f&r att

ge ett svenskt startbidrag till databanken. Mitresultaten redovisas pa
ett sddant sdtt att de dr l&tta att Overfdra till den i appendix ater-
givna databanksblanketten. Blanketten har inte anvdnts dels f&r att den
inte var helt fardig dd mdtningarna genomfdrdes och dels fér att sok-
orden #r pd engelska vilket hade f&rsvarat l&sningen. Den hdga kostnad
som dr férknippad med omstdllning av maskiner f&r produktion till andra
driftsvillkor har medfdrt att de i denna rapport redovisade mitningarna
alltid utfdrts med befintliga, '"normala" driftsvillkor. P& s& sdtt har

ett mycket stdrre antal mdtningar kunnat genomf&ras.



2. ERFARENHETER FRAN MATNINGARNA

Olika f8retag kontaktades i regel direkt i stdllet for att ga igenom
branschorganisationer. Dessa kontaktades visserligen in}edningsvis

men av tids- och andra skal kunde ihte samarbetet fdras dnda ut till
verkstadsgolvet. Det &r m8jligt att manga av de nedan listade erfaren-
heterna skulle blivit annorlunda om det lyckats att b&dttre fdrbereda

de olika fdretagskontakterna. Nagra erfarenheter:

1. Tillverkare och importdrer har visat litet intresse till att
medverka vid mdtningar. Trots att sjdlva mdtningarna varit

gratis ansdgs kostnaderna for stora.

2. Mer &n hi3lften av alla tillfrégade verkstdder och fabriker
tackade nej. Sdsom skd#l angavs t ex produktionsstdrningar,

ridsla for arbetarskyddsmyndigheter mm.

3. Féretagen var ovilliga att stdlla upp och bearbeta nagot
annat material #n det som rakade vara i produktion for till-

fallet.

L, Det féreldg ofta stora svadrigheter att f& fram information

om maskinens tekniska data.

5. Maskinerna var ofta placerade t&tt intill vdggar. Enligt
IS0 3746 skall d& dessa viaggar klddas med 1judabsorberande
material. P& grund av maskinernas storlek och andra omst&ndig-

heter 3r detta ofta svart.

6. Bakgrundsnivadn var ofta s h8g att endast en eller tva av de
mest bullrande maskinerna i en lokal kunde uppmdtas utan att
Bvriga maskiner stannades. Att stanna maskiner f&r att gbra
tids8dande mitningar accepterades i regel inte pa grund av de
stora kostnaderna f6r dessa produktionsstdrningar. Bakgrunds-
nivan varierade dessutom ofta pa ett besvdrande sdtt. Att

korrigera fér denna visade sig ddrfdr ofta vara omdjligt.



7. Eftersom bearbetningsljudet normalt dominerade kunde endast
tillverkningsprocesser som upprepades ett stort antal ganger
komma i fraga. Trots detta urval var det médnga génger omdjligt
att fa sa ménga mdtpositioner som standarden fdreskriver. Trots
att 1S0 3746 3r den enklaste standard som finns f&r 1judeffekt-
matningar i f&lt visar den sig i praktiken ofta vara alltfor

komplicerad,

8. P& grund av hdg bakgrundsnivd fick mdnga mdtningar ske under
pauser av olika slag. Eftersom detta begrdnsade den tillgdngliga
mdttiden innebar dven detta att antalet positioner maste in-

skrdnkas.

9. Enligt standarden skall en av mdtpunkterna vara den som ger maxi-
mal nivd runt respektive maskin. | praktiken &r detta svart att
klara av varfér det ofta befanns vara nddvdndigt att i stdllet
rikna med den hSgsta nivdn i ndgon av de fasta positionerna tva

ganger.

10. Den angivna mdtpositionen ovanfdr respektive maskin visade sig
ofta pdverka den totala 1judeffektnivan. Praktiskt var det dock
svdrt pd grund av tids- och utrymmessk#l att anvinda det er-

forderliga hga specialstativet f&r denna position.

11. P& grund av higa bakgrundsnivder maste korta mdtavstand till
referensparallellepipedet anvdndas. Trots dessa mycket korta
avstand visade sig den uppmdtta bullernivan vara ganska av-

o
sténdgseroende.

12. Operatdrsplatsen var i manga fall svardefinierad. Speciellt for

hel- och halvautomatiska maskiner.

De viktigaste slutsatserna &r f&ljande:

En alltfdr hdg ambitionsnivad paverkar menligt méjligheterna att fa mdt-
ningar genomférda. A andra sidan krdvs en viss precision i mdtningarna
for att dessa skall bli meningsfulla. L&sningen mdste alltsd bli en
kompromiss med olika svagheter beroende pa fran vilket hall man ser

den.



150 3746 #r en bra utgdngspunkt for de akustiska mitningarna. Vissa
forenklingar, framfdr allt i antalet mitpositioner, mdste dock ofta
accepteras. Metoden bor ocksd snarast kompletteras med detaljerade
anvisningar for mdtning av ekvivalentniva. Driftsvillkoren f&r be-
arbetande maskiner &r svdra att styra. Vid mdtningar i falt maste
i regel "mormala' driftsvillkor till&tas. Detta hindrar givetvis
inte att man strivar efter att maskinleverantdrer redovisar data

£5r sina maskiner pd ett mera standardiserat satt.



METALLBEARBETNINGSMASKINER

Mitresultat

A FrBSaAr v uveteseensassosaosansssssnssssesssas
B, SVAIrVAr coevoessessavsonnasosasnssanaseorssss
C. Slipmaskiner .......ocveen

D. Arborrverk .....eieeesreeretsrosscscsnanses
E. Kapsadgar .....eeciserereerentsnneccnacenons
F. Borrmaskiner .........so..

----------------

sida

27
53
57
61
63



Jﬁxﬁszi -7-

ioP?

"fovulHC?
Maskin: Frés Bransch: Metallbearbetning
Fabrikat: Mandelli
Typ: Positiv 2000/2 Huvudmotorns mirkeffekt: 14.7 kW
Serie nr: 108 622 Tillverkningsdr: 1974  Datum f&r sista Sversyn: 78 09 06

Ev dndringar pa maskinen:

Varvtal p& utgaende axel vid mitning: 116" /min Max varvtal: 1360 /min
Effektfdrbrukning vid m&tning: Ev cykeltid:
Driftsfall (arbetsstycke, verktyg mm):

Arbetsstycket bestod av ett stativ (2.30 x1.20 x 1.00 m) uppbyggt med balkar
(0.10x0.007m). Frdsen (Fagersta, @ 500 mm, 34 st sk3r) befann sig p& h&jden
1.05 m Sver golvet och satt horisontellt. Frdsning skedde ldngs en 2.30 x 0.10 x
x 0.007 m balk liggande ndrmast bordet. Stativet var fastsatt i sex punkter i
bordet. Matningshastighet: 0.5 m/min. Sk&rdjup: 1.2 mm.

Maskinuppstdllning: Stelt p& betonggolv

Matstandard: [SO/DP 6081: Ej uppfylld betrdffande mdtomgivning. Korrektioner f&r
efterklangsfdaltet utférda.

A-vdgd ljudeffektnivé,LWA: dB

Ljudtrycksniva pa 63 [125 | 250 |500 | Tk |2k | 4k | 8k |16 k | Hz | A-vdqgt
operatérsplats

Lp 68 | 74 |86 85 |85 79 |75 | 67 |58 dB | 87

Operatdrsplats:2.0 x 0.9 m, st3ende operatdr (h=1.60 m), avst&nd mellan centrum
av operatdrens arbetsyta och ndrmaste begrdnsningsyta pd maskinens
parallellepiped: 0.45 m.

H&rbara toner:

Impulsljud: Toppvédrde:
Matplats: AB Stalvall & Larsson, Partille
M&tdatum: 78 09 20

Mdtinstitution: Statens provningsanstalt, Boras

Mitapparatur: Ljudnivamdtare B&K 2209 nr 568 610, nivdskrivare BeK 2306
nr 621 697, mikrofon B&K L4165 nr 646 866

Kalibreringsdatum: 78 08 08 Sign. BJ



Maskinens referensparallellepiped:

L0 x 4.0 x 4.0 m

LWA M&tavsténd: Mdtytans storlek:
Lp Mdtavstand: 0.45 m Matytans storlek: 111.2m?
Rumsdimensioner: 60 x 11.7 x 8 m
Absorption: o =0.1
Skiss Over maskin och mitpunkter:

b2==0.9|n 12==h.0 m

0.15 m

b, =2.0m T.=4.0m
1 1
0.45m

Ev skrivarutskrift:

WS = 40 mm/s, PS

1 mm/s, pos. 500.



Maskin: Fras Bransch: Metallbearbetning
Fabrikat: HURON, Huré S.A.

Typ: NU 3 Huvudmotorns mirkeffekt:
Serie nr: 14279 Tillverknings&r: 1974  Datum f&r sista Gversyn:

Ev dndringar p& maskinen: Aluminiumram p& bordet som skydd mot kringflygande
jarnspén, 400 mm hdg, 1 mm tjock.

Varvtal pd utgdende axel vid m&tning: 574 /min Max varvtal: 1425 /min
Effektforbrukning vid mé&tning: Ev cykeltid:
Driftsfall (arbetsstycke, verktyg mm):

Arbetsstycket var ett verktygsstal bendmnt Uddeholm, ARNE. Dimensionerna var
80 x 80 x 105 mm, och stdlet var inspdnt i tvd punkter. Verktyget bestod av en
vertikalt monterad frds av h3rdmetall @ 80 mm med 6 st tdnder. Verktyget hade
forbrukats i ca 5% av sin berdknade livsl3ngd. Matningshastighet:320 mm/min,
skdrdjup: 6 mm och sk&rbredd: 60 mm.

Maskinuppstdllning: Stelt pa betonggolv.

Mitstandard: 1S0 3746: Punkt dir hSgsta A-vigda 1judnivéd erhdlles &r ej uppmatt.
4 st punkter i hSrnen av parallellepipeden &r ej uppmdtta.
1S0/DP 6081: Ej uppfylld betrdffande mdtomgivning. Korrektioner for
efterklangsfdltet utfdrda.

A-vdgd ]judeffektnivé,LWA: 101 dB

Ljudtrycksniva pd 63 [125 |250 |500 |1k |2k | 4k | Bk |16k | Hz | A-vigt
operat&rsplats

Lo 72 | 74| 76 |76 |79 {77 |72 |75 |74 | dB| 82

Operatdrsplats: 0.5 x 0.5 m, stdende operatér (h=1.60 m). Avstand mellan centrum
av operatdrens arbetsyta och ndrmaste begrdnsningsyta pa maskinens
parallellepiped: 0.25 m.

Horbara toner:

Impulsljud: Toppvirde:
Matplats: Victor Hasselblad AB, Gdteborg
M3 tdatum: 78 09 22

Mitinstitution: Statens provningsanstalt, Boras

Mitapparatur: Ljudnivamitare B&K 2209 nr 568 610, nivdskrivare BeK 2306
nr 621 697, mikrofon B&K 4165 nr 646 866.

Kalibreringsdatum: 78 08 08 Sign. BJ



Maskinens referensparallellepiped:

L M3tavstand: 0.25 m

WA

Lp Mitavstand: 0.25 m

Rumsdimensioner: 15

Absorption: o =0.15

x 30 x 4m

Skiss Gver maskin och mdtpunkter:

12=2.20mO

Ev skrivarutskrift:

1

-10-

2.25 x 2.20 x 1.80 m
Mitytans storlek: 29.77 m®

Mitytans storlek: 29.77 m®

1,=2.25m

WS = 40 mm/s, PS

1 mm/s, pos. k.



Yo -11-

Maskin: Numeriskt styrd frés Bransch: Metallbearbetning
Fabrikat: Vdrnamo maskinaktiebolag

Typ: FV-1NC Huvudmotorns markeffekt:
Serie nr: 2323 Tillverkningsar: 1973 Datum f&r sista Oversyn:

Ev 3ndringar pd maskinen: Styrapparatur: Superior Electric, SLO-SYN N/C

Varvtal pd utgdende axel vid mdtning: 6500 /min  Max varvtal: 8000 /min
Effektforbrukning vid métning: Ev cykeltid:
Driftsfall (arbetsstycke, verktyg mm):

Arbetsstycket bestod av en aluminiumring 74 mm i innerdiameter, 5 mm tjock. Verk-
tyget var en pinnfrds (§ 5 mm, 2 st t3nder) av hdrdmetall och var monterad verti-
kalt. Verktyget var anvint till ca 50%. Frdsning skedde l&ngs innerkanten av alu-
miniumringen med matningshastigheten 1 cm/s och skdrdjupet 1.5 mm. 3 st spar om

3 cm fr3stes.

Maskinuppstdllning: 4 st vibrationsddmpare p& betonggolv.

Mdtstandard: [SO 3746: Punkt d&r hSgsta A-vdgda ljudnivd erhdlles &r ej uppmdtt.
En punkt kom att ha reflekterande yta pa 0.25 m avstand.
1SO/DP 6081: Ej uppfylld betr&ffande mdtomgivning. Korrektioner for
efterklangsfédltet utfdrda.

A-vigd ljudeffektnivé,LWA: 101 dB

Ljudtrycksniva pa 63 | 125 {250 {500 |1k |2k | 4k | 8k |16k | Hz | A-vigt
operatérsplats i
Lp 65 | 80 |71 |80 |79 |76 |73 | 72 |62 | dB| 84
Operatdrsplats: (.5x0.5 m stdende operatdr (h=1.60m). Avstand mellan centrum

av operat8rens arbetsyta och n&rmaste begrdnsningsyta pd maski-
nens parallellepiped: 0.00 m.

Horbara toner:

Impulsljud: Toppvérde:
Mdtplats: Victor Hasselblad AB, GGteborg
Mitdatum: 78 09 26

Mdtinstitution: Statens provningsanstalt, Boras

Mdtapparatur: Ljudnivadmitare B&K 2209 nr 568 610, nivéskrivare B&K 2306
nr 621 697, mikrofon B&K 4165 nr 646 866.

Kalibreringsdatum: 78 08 08 Sign. BJ
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Maskinens referensparallellepiped: 1.75 x 1.50 x 2.30 m
LWA Mdtavstand: 0.15 m Matytans storlek: 22.56 m”

Lp Mdtavstand: 0.00 m Mitytans storlek: 17.58 m’

Rumsdimensioner: (15 x 40 x 3.5) + (15 x 40 x 3.5) m
Absorption: a = 0.2

Skiss Sver maskin och matpunkter:

Ev skrivarutskrift:
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Maskin: Frds (numeriskt styrd) Bransch: Metallbearbetning
Fabrikat: Virnamo Maskinaktiebolag

Typ: FV-1NG Huvudmotorns mdrkeffekt:
Serie nr: 2932 Tillverkningsar: 1973 Datum f&r sista Bversyn:

Ev dndringar p& maskinen: Den numeriska styrningen ben&mnes: ASEA Nucon 320.

Varvtal pd utgdende axel vid mdtning: 8000" /min  Max varvtal: 10000 ' /min
Effektforbrukning vid mé&tning: Ev cykeltid:

Driftsfall (arbetsstycke, verktyg mm):

Arbetsstycket bestod av en 145 x 105 x 4 mm aluminiumskiva. Verktyget var en hard-
metallfrds, @ 5 mm, vertikalt monterad. Matningshastigheten var 3.3 cm/s och skar-
djupet 2.4 mm. Ett par spdr fridstes i arbetsstycket.

Maskinuppstdlining: 4 st vibrationsd&mpare p& betonggolv.

Mitstandard: 1S0 3746: Punkt d&r hBgsta A-v3gda ljudnivad erhdlles dr e uppmdtt.
ISO/DP 6081: Ej uppfylld betrdffande mdtomgivning. Korrektioner for
efterklangsfédltet utfdrda.

A-vigd ljudeffektnivé,LWA: 96 B |

Ljudtrycksniva pa 63 {125 | 250 (500 | 1k |2k |4k | 8k |16k | Hz ]| A-vigt
operatdrsplats

L 65|72 | 67 |72 |75 |70 |65 |65 |57 | dB| 80

Operatdrsplats: 0.5 x 0.5 m stdende operatdr (h = 1.60 m). Avstind mellan centrum
av operat8rens arbetsyta och nirmaste begrdnsningsyta pd maskinens
parallellepiped: 0.15 m,

Horbara toner:

Impulsljud: Toppvirde:
Matplats: Victor Hasselblad AB, G&teborg
Mitdatum: 78 10 10

M&tinstitution: Statens provningsanstalt, Bords

M3tapparatur: Ljudnivdmitare B&K 2209 nr 568 610, nivaskrivare B&K 2306
nr 621 697, mikrofon B&K 4165 nr 646 866.

Kalibreringsdatum: 78 08 08 Sign. BJ
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Maskinens referensparallellepiped: 1.90 x 1.75 x 2.40 m
Lya Mitavstand: 0.15 m Mdtytans storlek: 26.19 m?

L, Mitavstdnd: 0.15m  Mitytans storlek:  26.19 m?

Rumsdimensioner: (15x40x3.5) + (15x40x3.5)m
Absorption: a=0.2

Skiss Over maskin och mdtpunkter:

O

O O O 1,=1.75m

1,=1.90m

Ev skrivarutskrift:
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Maskin: Fris Bransch: Metallbearbetning
Fabrikat: Virnamo Maskinaktiebolag
Typ: FV - 1NC Huvudmotorns markeffekt:
Serie nr: 1919 Tillverkningsar: Datum f&r sista Sversyn:

Ev &ndringar pa maskinen: Den numeriska styrningen ben3mnes: Superior Electric
Slo-Syn N/C

Varvtal pd utgaende axel vid mitning: 4500 /min  Max varvtal: 8000 /min
Effektférbrukning vid mdtning: Ev cykeltid:

Driftsfall (arbetsstycke, verktyg mm): Arbetsstycket bestod av en aluminiumbox, ca
10 x 10 x 10 cm. Verktyget var en § 28 mm T-spdrsfrds med 6 st skdr. Ett spar

1.1 mm djupt, 1 mm brett och 64 mm 18ngt fr&stes. Matningshastigheten var 2 cm/s.
Frasen satt horisontellt.

Maskinuppstdllning: 4 st vibrationsddmpare pd betonggolv.

Mdtstandard: IS0 3746: Punkt dir h8gsta A-vdgda 1judnivd erhdlles &r ej uppmitt.
L4 st punkter i h&rnen av parallellepipeden ej uppmitta.
ISO/DP 6081: Ej uppfylld betridffande mdtomgivning. Korrektioner f&r
efterklangsfdltet utfdrda.

A-vdgd 1judeffektniva,Ll, 96 dB

Ljudtrycksnivd pd 63 {125 250 |500 Tk | 2k | 4k | 8k |16k | Hz | A-viEgt
operattrsplats

Lp 72 | 63 | 64 |67 78 | 7% | 73 | 77 |68 dg | 86

Operatdrsplats: 0.5 x 0.5 m stdende operatdr (h = 1.60 m). Avstdnd mellan centrum
av operatdrens arbetsyta och nirmaste begrdnsningsyta pd maskinens
parallellepiped: 0.00 m.

Hérbara toner:

Impuls]jud: Toppvéarde:
Mitplats: Victor Hasselblad AB, Gdteborg
M3tdatum: 78 10 12

Mitinstitution: Statens provningsanstalt, Boras

Mitapparatur: Ljudnivédmdtare B&K 2209 nr 568 610, nivaskrivare B&K 2306
nr 621 697, mikrofon B&K L4165 nr 646 866.

Kalibreringsdatum: 78 08 08 Sign.BJ
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Maskinens referensparallellepiped: 1.64 x 1.46 x 2.30 m

LwA Mitavstand: 0.15 m Matytans storlek:
Lp M3tavstand: 0.00 m Matytans storlek:

Rumsdimensioner: (15 x 40 x 3.5) + (15 x 40 x 3.5)
Absorption: o= 0.2

Skiss Over maskin och mdtpunkter:

l]=1.64m

O

O O : O 1,=1.46m

0.82m

O

Ev skrivarutskrift:

21.54 m?

16.65 m?
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Maskin: Fras Bransch: Metallbearbetning
Fabrikat: Vdrnamo Maskinaktiebolag

Typ: U~=2 Huvudmotorns mirkeffekt: 5.5 kW
Serie nr: 2902 Tillverkningsar: 1974 Datum fér sista Sversyn:

Ev #ndringar pa maskinen:

Varvtal pd utgadende axel vid mdtning: 340" /min  Max varvtal: 2000" /min
Effektférbrukning vid mé&tning: Ev cykeltid:

Driftsfall (arbetsstycke, verktyg mm):

Arbetsstycket bestod av 63 x 63 x 63 mm SIS 2140 verktygsstdl. Verktyget som var

en @ 75 mm fris med 6 st tinder (satt vertikalt). Matningshastigheten var 295 mm/min
och sk3rdjupet var 2.5 mm.

Maskinuppstdllning: Stelt pd betonggolv.

Mitstandard: 150 3746: Punkt dir h8gsta A-vdgda 1judnivd erhalles &r ej uppmatt.
1SO/DP 6081: Ej uppfyllid betriffande mdtomgivning. Korrektioner f&r
efterklangsfdltet utfdrda.

A-vigd Ijudeffektnivé,LWA: 95 dB

Ljudtrycksniva pa 63 | 125 | 250 |500 1k |2k | bk | 8k |16k | Hz | A-vagt
operatérsplats

Lp dB 76

Operatdrsplats: 0.5 x 0.5 m stiende operatdr (h=1.60 m). Avstdnd mellan centrum
av operatSrens arbetsyta och ndrmaste begrdnsningsyta pa maskinens
parallellepiped: 0.35 m.

Horbara toner:

Impuls]jud: Toppvédrde:
Matplats: Datormekan AB, M&Inlycke
MEtdatum: 78 10 10

Mitinstitution: Statens provningsanstalt, Boras

Mitapparatur: Ljudnivamitare B&K 2209 nr 568 610, nivaskrivare B&K 2306
nr 621 697, mikrofon BeK 4165 nr 646 866

Kalibreringsdatus: 78 08 08 Sign. gy
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Maskinens referensparallellepiped: 2.00 x 1.72 x 1.89 m
Lya Métavstdnd: 0.50 m Mitytans storlek: 35.50 m®

Lp Mitavstand: 0.35 m Mitytans storlek: 29.47 m?

Rumsdimensioner: 50 x 50 x 4.5 m

Absorption: o = 0.15

Skiss Over maskin och mitpunkter:

l1 =2.00m

0.35m

O o 1,=1.72m

0.86m

Ev skrivarutskrift:



Maskin: Frds

| Fabrikat: Gambin
Typ: 2m
Serie nr: 5565

_]9_

Bransch: Metallbearbetning
S.A.
Huvudmotorns midrkeffekt:

Tillverkningsar: 1964 Datum f&r sista Gversyn:

Ev dndringar pa maskinen:

Varvtal p& utgdende axel vid métning: 1400 /min  Max varvtal:

Effektf6rbrukning vid m&tning: Ev cykeltid:

Driftsfall (arbetsstycke, verktyg mm):

Arbetsstycket bestod av en aluminiumkonstruktion 65 x 20 x 20 cm. Verktyget var
en vertikalt monterad fris (@ 63 mm, 3 st t&nder). Frdsning skedde p& en yta som

i medeltal var 20 mm bred. Skdrdjup: 1-2mm (oj3mn yta), matningshastighet: 630 mm/min.

Maskinuppstdllning: Stelt pd betonggolv.

Mdtstandard: 150

3746: Punkt dir hdgsta A-vdgda 1judnivd erhdlles &r ej uppmdtt.

ISO/DP 6081: Ej uppfylld betrdffande mdtomgivning. Korrektioner f&r
efterklangsfiltet utfdrda.

A-vagd 1judeffektniva,L

i 96 dB

Ljudtrycksniva pd
operatérsplats

L
P

63 | 125 | 250 |500 Tk |2k | bk | 8k |16k | Hz | A-vagt

dB 82

OperatOrsplats:

H6rbara toner:

0.5 x 0.5 m, stdende operatdr (h=1.60m). Avstdnd mellan centrum
av operatdrens arbetsyta och nidrmaste begrdnsningsyta pad maskinens
parallellepiped: 0.00 m,

Impulsljud: Toppvarde:
Matplats: AB Stalvall & Larsson, Partille
M3tdatum: 78 09 28

Matinstitution:

M3tapparatur:

Statens provningsanstalt, Boras

Ljudnivadmitare BeK 2209 nr 568 610, nivaskrivare BEK 2306
nr 621 697, mikrofon B&K 4165 nr 646 866.

Kalibreringsdatum: 78 08 08 Sign. BJ



S ) -20-

Maskinens referensparallellepiped:

L, Mitavstdnd: 0.15m Mitytans storlek: 24.32 m?
Lp Mitavstand: 0.00 m Mitytans storlek: 19.37 m’
Rumsdimensioner: 60 x 11.7 x 8 m

Absorption: o = 0.1

Skiss Gver maskin och mdtpunkter:

O

1, =2.0m() O . O

1.00m

l] =2.10m

Ev skrivarutskrift:
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Maskin: Fras Bransch: Metallbearbetning
Fabrikat: Cincinnati Milling Machines Ltd, Birmingham, England

Typ: 11A4PSVE-15 Huvudmotorns markeffekt:
Serie nr: Tillverkningsar: 1960- Datum f&r sista Bversyn:

- ; s ; talet
Ev dndringar pa maskinen:

Varvtal pd utgdende axel vid m&tning: 906" /min Max varvtal: 1600'/min
Effektfdrbrukning vid m&tning: Ev cykeltid:
Driftsfall (arbetsstycke, verktyg mm):

Arbetsstycket bestod av j&rn med dimensionerna 417 x 100 x 8 mm. Verktyget var
en @ 40 mm frds med 3 st tdnder. Frd3sen satt vertikalt. Frdsning skedde i 40°

mot 8 mm ytan, fr3sdjupet 1dg mellan 5.5-11.5 mm, matningshastigheten var

585 mm/min.

Maskinuppstdllning: Stelt pd betonggolv.

Mdtstandard: 1S0 3746: Punkt d&r h8gsta A-vidgda ljudnivad erhalles &r ej uppmitt.
ISO/DP 6081: Ej uppfylld betrdffande mdtomgivning. Korrektioner f&r
efterklangsfdltet utfdrda.

A-vigd ljudeffektnivé,LWA: 106 dB

Ljudtrycksniva pa 63 | 125 {250 |500 | 1k |2k |4k | 8k |16k | Hz | A-vdgt
operatérsplats

Lp 77 | 77 | 78 | 85 83 |82 |78 |68 |79 dB| 88

Operatdrsplats: 0.5 x 0.5 m, stdende operatdr (h=1.60m). Avstdnd mellan centrum
av operat&rens arbetsyta och ndrmaste begrdnsningsyta pad maskinens
parallellepiped: 0.15 m.

Hérbara toner:

Impulsljud: Toppvarde:
Mdtplats: Goteborgs Stads Verkstdder, GSteborg
M&tdatum: 78 10 05

Mitinstitution: Statens provningsanstalt, Boras

Matapparatur: Ljudnivadmitare BEK 2209 nr 568 610, nivadskrivare B&K 2306
nr 621 697, mikrofon B&K 4165 nr 6L6 866.

Kalibreringsdatum: 78 08 08 Sign. BJ
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Maskinens referensparallellepiped: 3.00 x 2.50 x 1.83 m
Mitytans storlek: 33.40 m’

LwA Matavstand: 0.15 m

Lp Mitavstand: 0.15 m Matytans storlek: 33.40 m?
Rumsdimensioner: 20 x 60 x 10 m

Absorption: o = 0.15

Skiss Sver maskin och matpunkter:

=2.50m

O

Iy

1,=3.00m O O

Ev skrivarutskrift:











































































































































































































































































