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1, WSTEPR
1.1 _Przedmiot noray. Przedmiotem normy sa ogdlne

. zasady wyznaczania, na podstawie pomiardw, parametrdéw
akustycznyeh hatasu maszyn i urzadzen  widkienniczych,

zwanych dale] maszynami,

1.2 Zakrec stosowania normy, Norma dotyczy ogdéinych
zasad dokonywania pomiaréw parametréw hatasu o charak-
terze stalym, Iimpulsowym lub zmiennym w czasie,

Norma obowiazuje w petnym zakresie przy badaniach
grup maszyn i pojedynczych maszyn widkienniczych  oraz
przy badaniach w skréconym zakresie,'zgodnie z wymaga-
niami podanymi w dokumentacji technicznej maszyny.

Norma nie obejmuje metod pomiaru parametrdéw hatasu
na stanowisku pracy ale umoziiwia ich wyznhaczanie na pod—

stawie odpowiednich wzordw,

1. 3 Okreélenia — wg PN-71/N-01300 p. 1.3,

1 4, Podstawowe oznaczenia
Loq(A) - réwnowazny poziom diwigku na stanowisku
pracy, dB{A),

Pozostate oznaczenia - wg PN-71/N-01300 p. 1. 4.

1.5 _Charaktervstvczne parametry hatasu, Charakte-

rystycznymi parametrami akustycznymi sa:

a) Lp(A) - skorygowany poziom mocy akustyczne] 2z

uwzglednieniem charakterystyki korekcji
A, dB(A),
b) LpA - poziomy mocy akustycznej w pasmach ok=-

tawbwych, dB,

c) Ld4(A) - poziom diwieku wg charakterystyki korek-
cji A w odlegtosci | m od obrysu maszyny,
dB(A).

d) L 4a - $érednie poziomy cisnienia §kustycznego w
pasmach oktawowych, dB,

e) ‘r‘eq(A) - réwnowazny poziom diwigku wg charak-

terystyki korekcji. A na stanowiskupracy,

dB(A).

Skorygowany poziom mocy akustycznej Lp(A) jest para-
metrem podstawowym,

Dia maszyn, przy ktérych okresienie skorygowanego po-
ziomu mocy akustycznej wg niniejszej normy jest niemozii-
we (maszyny o duych gabar‘ytach,'zestawy kilku maszyn),
podstawowymi parametrami akustycznymi sa $rednie pozio-
rmy cisnienia akustycznego w pasmach cktawowych Ld,,A i
éredni poziom diwieku w odiegtosci 1 m od ob‘rysu maszyny

Lg(A).

Dla maszyn wytwarzajacych hatas zmienny w czasie- ok-

redla sie jedynie warto$C réwnowaznego poziomu diwieku w

dB (A) wg charakterystyki korekcji A na stanowisku pracy

wg wzoru
1 0,1L
Leg(A) =1oug-5,-_§_';‘ ti 10 TAi (1)
imn
w ktérym:
LAi ~ poziom diwigku oddziatujpcego w odcinku cza~
sowym t; dB(A),
t; - czas oddziatywania hatasu o poziomie  dZwigku
Law s
T - catkowity czas pomiardw, s, przy czym

n
T=)t;-
i=1

Jezeli T przyjmuje sig réwne 100%, to t; réwniez wy-

raza sie w procentach,

2 METODY WYZNACZANIA PARAMETROW

AKUSTYCZNYCH

2. 1_Rodzaje metod. Pomiary akustyczne moina wyko-
nywaé jedna z ponizszych metod:

- pomiar w polu swobodnym - metoda |,

- pomiar w polu rozproszonym - metoda I,

- pomiar za pomoca poréwnawczego Zrédia diwigku -
metoda I,

- pomiar w odlegtoéci | m od zewnetrznego obrysu ma-

*;;-é'yny - metoda IV,
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Metody | i Il nalezy stosowaé w warunkach laboratoryj-
nych dla wyznaczenia parametrdéw akustycznych hatasu ma-
szyn o niewielkich gabarytach, np, maszyny do szycia od-
dzielne zespoty itp,

Sposdéb postepowania przy wyznaczaniuparametrdw aku-
stycznych hatasu tymi metodami - wa F’N—’II/N--01300 p. 2.2
i2 3.

Przy pomiarach wykonywanych w halach fabrycznych na-
lezy stosowac metody Il i IV przy czym dobdr metody uza-—
lezniony jest przede wszystkim od rozstawienia maszyn w
hali.

Zakresy stosowania metody 111 IV podane saw BN-78/
1807-02, 01, i BN-78/1807-02, 02

Wartosci parametréw akustycznych wyznaczonych jedna
metoda nie powinny byc rézne od wyznaczonych druga me-
toda.

Metoda, wg ktorej zostaly wyznaczone parametry akus-
doku-

tyczne powinna by<¢ peodana w protokole pomiarow i

mentacji technicznej maszyny,

2 2 Przyrzady pomiarowe - wg PN - 71/N-01360 p .

2,13,

2.3, Liczba maszvn podlegajgcych badaniom powinna by¢

podana w dokumentacji technicznej bddanego typu maszyny.

Zaleca sie¢ wykonanie pomiardw co najmniej 3 maszyn o
duzych gabarytachk i co najmniej 5 maszyn o matych gabary-

tach (rzedu 1 m),

2. 4 Przygotowanrie do pomiardw, Przed wykonaniem po-

miardéw maszyny powinnyby¢ dotarte zgodnie z wymagania~
mi ustalonymi przez warunki techniczne badane] maszyny.
Warunki pracy badanej maszyny powinny by¢ ustalone w
warunkach tecﬁnicznych tub w dokumentacji technicznej,
Maszyna powinna by<¢ posadowiona zgodnie z wymagania-
mi dla wybranej metody pomiardw wg BN-?B/ISO”—OZ. o1
dla metody IV iub wg BN-78/1807-02, 02 dia metody I,
Rozmiesl;:czenie punktéw pomiarcwych dla metody Il - wg

BN-78/1807-02. 02, a dla metody IV - wgBN-78/1807-02, 01,

2.5 Poziom tta dopuszczainego

poziomu tfa dla metody i1l - wg BN-78/1807-02,02 a dia

Wymagania dotyczace

metody IV wg BN-78/1807-02, 01,

2,6, Wykonanie pomiardw, Badanie hatasu maszyny na-
lezy prowadzic¢ w trakcie peinej realizacji procesu tech-

nologicznego, Pozostate maszyny znajdujace sig w hali fab-
rycznej musza byé wytaczone,

Zaleca sig wykonywanie pomiardw przy nominalnych i mak-
symalnych predkosciach roboczyct { przy maksymainej
mocy). Dopuszcza sig pomiary na biegu jelowym jesdli wia-
domo, ze przerabiany surowiec nie wpiywa na emisje

dzwieku,

Réwnowazny poziom dZwigku na stanowisku roboczym na-
lezy okresdlal przy predkosciach nominalnych lub typowych

dla danej maszyny w trakcie eksploatacji,

Frzy pomiarach hatasu o charakterze statyin, przetacznik

czasowe] charakterystyki przyrzaddw pomiarowych moze
by¢ ustawiony w poioczeniu dowo.lnym,

W przypadku wahah strzatki przyrzadunalezy odczytywaé
wartosé Srednia wskazan,

Dla hatasu impulsowego naiezy dodatkowo prowadzié po-
miary w potozeniu "lmpuls" (1} | odczytywaé maksymalne
wskazania strzaltkl,

Czasowa charakterystyka przyrzadu pomiarowegoe powiri-
na byé_ wyrazona przy zmierzonej wartodci poziomu diwieku
hatasu w dB odpowiednim indeksem dB{A), d3(Al),

Przy pomiarze hatasu o zmiennym  w czasie nateZeniu,
odczytywanie poziomu dzwigku dia okresdienia wielkosci
Leq (A) naleiy przeprowadzacé w odstepach coc 5do 6 s, w
czasie trwania pomiaru nie krdtszym ni2 20 min w kazdym

punkcie,

2.7, Opracowanie wvnikdéw pomiaréw. Charaskterystyczne

parametry akustyczne hatasu maszyn sa wartoéciami éred -~
nimi parametrdéw akustycznych obliczonych dia wszystkich
przebadanych maszyn danego typu,

Przy badaniach jednej maszyny uzyskane wyniki nalezy
traktowad jako orientacyjne.

Sposdb obliczania charakterystyzznych parametréw ak: s
tycznych wyznaczonych metoda pomiaru w odlegtodci 1 m od
zewneirznego obrysu maszyny -wg BMN-78/1807-02, 01, na-
tomiast wyznaczonych metoda pomiaru Za pomoca poréwnaw-—
czego zrédra dzwieku — wg BN-78/1807-02, 02,

FPoza obliczaniem parametréw wg 1.5 mozna réwnies WY -
zna;:zyé poziom cidnienia akustycznege oraz poziom dzwigku
na stanewisku pracy w pemieszeczeniach produkeyjnych ,‘ w
ktérych pracujg maszyny jednzgo typu, rozmieszczone w

odlegto$ciach nia wiekszych niz 3 m,

2,8, Wyznaczanie wartoéci parametrdw _akustycznych na

stanowisku pracy

2,8, 13, Poziomy cisnienia akusivczneqo w pasmach okté-

wowveh na stancwisku pracy 7. s dB ovlicza sig wg wzoru
M

L;‘Wj:‘ I‘ij'i‘II,‘+ Yy (2‘
w ktérym:
Ly, - poziom cidnienia alustycznego w  j - tym pasmie
okKtawowym na stanowisku pracy, dig,
L’pdj - poziom mocy akustyczne) w j - iym paémie okta -~

wowym, dB,

x -~ parametr wyznaczany ze wskaZnika zageszczenia

=
q sziuk na m*“ dB, wag tab),

* ]

Yy = parametr jedricczesncici pracy maszyn, d3, wg

tabl, 2.
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Tablica 1 Tablica 2
Wskaznik Wakazinik Wskaznik Wzgledna liczba jednoczes
zaggszcze- €T rageszcze- x zageszcze- X nie pracujacych maszyn | 50 {60 | 70 |80 | 90 100
nia de2 nia qQ aB nia q dB % ;
s ztuk sztuk sztuk
I na m2 nam? | dB -3 |-2 |-1,4 -1}-0,5| o
0,01 12,5 0,07 -5,0 0,4 2,0 , ) o )
2.8 2, Poziom diwieku na stanowisku pracy LM (A w
0,02 -10,0 0, 08 -4, 5 0,5 3,0 ¢ 5 1 '
) ) , ’ ’ dB3{A) oblicza sie wg wzoru
0,03 - 8,0 0, 03 -4,0 0, ¢ 3,5
. - 3
0,06 |-7,00 0,1 -3,5 0,7 4.0 L,(A) =10igy 10% (L, + Byl (4)
0, 05 i.. 6,0 0,2 -1,0 0,8 4,5 w ktérym: =
0, 06 - 5,5 0,3 1,0 0,9 5,0 LMJ' ~ peziom ciénienia akustycznego na stanowisku pracy
E 1,0 5,5 dla j -tego pasma oktawowego, dB,
K‘” - wskainik korekcji A, dia ; -tego pasma oktawowego
2 -
WskaZnik zaggszezenia maszyn g sztuk na m~  wyznacza dBIA), wg tabl, 3,
sig Wg wzoru n - liczba pasm oktawowych,
7 P
q = “p‘——r (3) 2,9, Ocena wynikdw badal, Wyniki badan parametrdéw
w Ktérym: akustycznych hatasu maszyn witdkienniczvch nalezy udoku-
n - liczba maszyn, sztuk, mentowac protokotem badann wg wzoru podanego w zalaczni-
p.t - pole powierzchni pomieszczenia produkeyjnego, m ku,

Tablica 3

Crustot] iwose 4 S
?bt"“'“D“H;mdk““ pasml 31 5 63 125 250 500 1000 2000 4000 | 8000 | 16000
» K,qdB8IA) -39, 2 -26 -15,1| -8,6 -3, 2 0 1,2 1,0 1,1 6,6

Informacje dodatkowe

KONIEC

WZOR UKL ADU FROTOKOLU BADAN
PROTOKOL. Nr

BADAN CHARAKTERYSTYK AKUSTYCZNYCH MASZYNY WLE)K!ENNICZEJ

1) Producent maszyny

Numer fabryczny maszyny
Data i miejsce pomiardw

Warunki pomiarow

nazwa. typ:

a) pomieszczenie pomiarowe

o)
c)
d)
e)
5)

a)

charakterystyka akustyczna pomieszczenia
wymiary pomieszczenia

sposéb posadowienia masayny

warunki pracy badanej maszyny

Metoda wyznaczania charakterysivk akustycznych

wymiary maszyny (dla obliczert akustycznych)

ZAL ACZNIK
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b) liczba punktéw pomiarowych

c) schemat rozmieszczenia punktéw pomiarowych

6) Liczba badanych maszyn

7) Liczba pomiaréw w jednym punkcie

8) Aparatura pomiarowa

9) Parametry akustyczne

Czestotliwos¢ érodkowa

31,5
pasm oktawowych, Hz ’

63

125

250

500

1000

2000

4000 | 8000

16000

Poziomy mocy akustycznej
w pasmach oktawowych

IJpA ’ dB

’

Srednie poziomy cidnien
akustycznych w pasrach
oktawowych

L , dB
d, A

Skorygowany poziom mocy akustycznej L, (A) =

Poziom diwigku w odlegtosci | m od obrysu myszyny qu(A) =

Réwnowazny poziom dZwieku na stanowisku pracy Leq(A)

10) Plan pomieszczenia pomiarowego

nazwa

........................ PR T I A B R B e ]

odmiana

Skorygowany poziom mocy akustyczng , dB(A)

..... P I B A I R

parametry charakterystyczne

110

100

90

80

10

60

Obliczenie i wykres wykonat:

nazwisko i imie ~ stanowisko

125

250

500

4000

2000

4000

8000 Hz 46000

N-TB/T807 ~02-00-2-1

Rys, Z-1 ‘Vykres poziomu mocy akustyczne]
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Badana maszyna: .............. Bl a et & s U ¥ BEE §E § G A § e § B 308 6 & 6 v nontas s B 3 e v
nazwa typ
odmiana parametry charakterystyczne
Poziom cisnienia akustycznego , dB
40
400
g0
80
i)
&0
A 35 65 125 250 500 4000 2000 4000 8000 46000 Hz

(BN-78/1807- 02.00-2-7]

Rys., Z-2, Wykres poziomu cis$nienia akustycznego

Obliczenia | wykres wykonat;

...................... L I T e R AL I R T T S

nazwisko i imig - stanowisko

Poziom ttaL w dB, uwzgledniany w wynikach pomiaréw

Céfést:tz' iwose 31,s 63 125 250 500 | 1000 2000

4000 8000 16000

L, dB

11) Wnioski:

Wykonawcey

..................

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

..

...........................

Data wykonania badar)

D R R A

INFORMACJE DODATKOWE

1, Instytucja opracowujaca norme - Centrainy Os$rodek 2,_Normy zwiazane

Badawczo-Rozwojowy Maszyn Widkienniczych POLMATEX- PN-71/N-01300 Hatas maszyn i urzadzen, Metody wyzna-

CENARO, L édz, czania parametréw akustycznych
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3, Normy miedzynarodowe

RWPG ST 401-76 MawwHb IJs “reKCTAJILHOW  IDOMBINJIEH=
HOCTH. MeTosml M3MEpPEHHA WYMOBHX XADAKTEDPHCTHUK

~ norma metorycznie zgodna,

4 Dotychczas ustanowione arkusze rormy

Arkusz 01 Hatas maszyn widkienniczych, Metody wyznacza-
nia parametrow akustycznych, Metoda pomiaru w
odlegiodci 1 m od zewnetrznego obrysu maszyny

Arkusz 02 Hatas maszyn widkienniczych, Metody wyzia-

czania parametrdéw akustycznych, Metoda pomia-

dzwigku

ru za pomoca pordwnawczego Zrédta

5. Pordwnanie oznaczen stosowanych dla_obliczeh _kon-

wencjonalnych i przy uZzyciu maszyvn _cyfrowych

Oznaczenia wystepujace w normie, 2 nie podane w tablicy
sa jednakowe dia obliczen dokonywanych obydwoma SpPOsO-~

bami,

6, Autorzy projektu normy - magr inz., Elzbieta Gogolew -

ska, mgr Danuta Koztowska-Kowalczyk, doc, dr  inZ,

Zbigniew Wroctawski,

7. Uwagi do wydania |l - wydanie bez zmian,

Oznaczenia
wg Okreslenia
BN-78/1807-02 dla EMC

L; LI - zmierzona wartoéé
poziomu cisnienia

akustycznego w i-iym
punkcie pomiarowym,

d&:

LAI - zmierzona wartoédé
poziomu dZwigku w.
i —tym punkcie po-
miarowym, dB{A)

L(A)

LPA - skorygowany poziom
mocy akustycznej,
dBlA)

- \f,-\
L (A)

LPJ - poziom mocy akus -
tycznej w paémie okta~
wowym , ¢B

IJ,pA

Ly (A) LA1 - poziom dZwigku w od-
1 legtoéci 1 M od obry-

su maszyny, dB{A)

cd, tablicy

Oznaczenia
wg
BN-78/1807-02

dia EMC

Okres$lenia

Laa

Leq':A)
M

L (A
L )

Lina

yma

LiJ

LAEQ

LM

LAM

LMJ

LEMJ

£redni poziom cidnie-
nia akustycznego w
odtegtosci 1 m od
obrysu maszyny w
padmie oktawowym,
dBs

réwnowazny poziom
dZwigku na stanowis—
ku pracy, dB(A)

oktawowy poziom cié-
nienia akustycznego
na stanowisku pracy,
dis

poziom diwieku na
stanowisku pracy,
dB(A)

éredni poziom cis$-
nienia akustycznego w
pasmie oktawowym,
dB

éredni poziom c¢is~
nienia akustycznego w
pasmie oktawowym dla
pordwnawczego 2rdéd-
ta dzwieku, dB

prA

G

LRPJ

KA

L1
L2

L3
U1

U2

- poziom mocy akus-

. mi na szerokoé<¢ ma-

tycznej w pasmie
oktawowym dla poréw-
nawczego zrddia
diwigku, dB

wskazZnik korekeji,
daB

czas oddziatywania
hatasu o poziomie
dzwigku

dfugo$< maszyny, m

szerokoéé maszyny,
m

wysoko$¢ maszyny, m

odlegtosé miedzy
punktami pomiarowy-
mi na dltugoéci ma-~
szyny, m

odlegtosé migdzy
punkiami pomiarowy-

szyny, m

zastgpczy promien
powierzchni pomiaro
wej, m

‘sz
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