- |

1
“h
= | -
- ol
— L

BEZPIECZENSTWO PRACY 4/2005

NA PODSTAWIE
POZIOMOW CISNIENIA AKUSTYCZNEGO EMISH

ENA ESIHALASY, MAﬁZY/V

Zgodnie z dyrektywa europejska 98/37/EC dotyczacq maszyn, poziomy ciénienia akustycznego emisji powinny
by¢ uwzglednione podczas oceny akustycznej maszyny. Metody wyznaczania tych pozioméw sg okreslone
w serii norm europejskich EN ISO 11200. W artykule przedstawiono wyniki badar eksperymentalnych doty-
czacych wyznaczania poziomow cisnienia akustycznego emisji hatasu maszyn.

Assessment of noise emission of machines on the basis of emission sound pressure levels
According to European Directive 98/37/EC relating to machinery, emission sound pressure levels must be taken into con-
sideration while carrying out an acoustic assessment of machinery. The European Standard series EN ISO 11200 specifies
methods for determining emission sound pressure levels. This paper presents the results of experimental tests concerning
determination of the emission sound pressure levels of different machines.

Wprowadzenie

Ocena zgodnosci wyrobu polega na sys-
tematycznym badaniu stopnia, w jakim
wyréb spelnia okreslone wymagania — mig-
dzy innymi wymagania bezpieczenstwa.
W zwigzku z tym konieczne jest ustano-
wienie i wprowadzenie do stosowania od-
powiednich dokumentéw normatywnych
doktadnie precyzujgcych wymagania
bezpieczenstwa odnoszgce si¢ do poszcze-
g6lnych wyrob6w, a takze okreslajacych
obiektywne techniczne metody badan
ich cech i parametréw, ktére sg zwigzane
z bezpieczenstwem uzytkowania tych
wyrobow. W przypadku maszyn i urzg-
dzen, w grupie parametréw wigzacych sie
z bezpieczenstwem uzytkowania istotng
role odgrywa emisja hatasu.

Ograniczenie emisji halasu maszyn
jest jednym z priorytetowych zadan,
a jednoczesnie jednym z najbardziej
skutecznych srodkéw zmniejszania ry-
zyka wynikajacego z narazenia na hatas.
W zwigzku z tym jednym z zasadniczych
obowigzkéw konstruktora (producenta)
maszyny jest przeprowadzenie zaréwno
oceny emisji hatasu, jak réwniez podjecie
dziatait w celu ograniczenia tej emisji.

Do celéw oceny akustycznej maszyn
powinny by¢ stosowane wielkosci, ktore
w spos6b obiektywny charakteryzuja
emisj¢ hatasu. Podstawowymi wielko-
$ciami sg:

— poziom mocy akustycznej skorygowa-
ny charakterystykg czgstotliwosciowa A

— poziom cisnienia akustycznego emisji
skorygowany charakterystyka czestotliwo-
Sciowg A na stanowisku pracy (stanowi-
sku operatora) lub w innym okreslonym
miejscu

—inne wielkosci zdefiniowane w prze-
pisach prawnych lub normach (np. nor-

mach mi¢dzynarodowych ISO lub euro-
pejskich EN).

Oprécz tych podstawowych wielkosci
mogg by¢ stosowane wielkosci dodatkowe,
obejmujace:

— powierzchniowy poziom cisnienia
akustycznego skorygowany charakte-
rystykg czestotliwosciowg A w pewnej
odleglosci od maszyny

— szczytowy poziom cishienia akustycz-
nego emisji skorygowany charakterystyka
czestotliwosciowg C.

Podstawowe uregulowania Unii Eu-
ropejskiej dotyczace oceny zgodnosci
wyroboéw sg zawarte w nastgpujacych
dokumentach:

— obligatoryjnych dyrektywach har-
monizacji technicznej (tzw. dyrektywach
nowego podejscia) zawierajgcych zasadni-
cze wymagania bezpieczenstwa i ochrony
zdrowia w stosunku do wyrobéw mogacych
mie¢ wpltyw na bezpieczeristwo i zdrowie
ludzi oraz srodowisko naturalne

—normach europejskich zharmonizowa-
nych z tymi dyrektywami, zawierajgcych
szczegbtowe wymagania techniczne precy-
zujace wymagania zasadnicze dyrektyw.

W przypadku maszyn zasadnicze
wymagania w dziedzinie bezpieczenstwa
i zdrowia uzytkownikéw (obejmujace
takze wymagania dotyczace emis;ji hata-
su), jak réwniez zasady oceny zgodnosci
i wprowadzania ich na rynek sa okreslone
w dyrektywie 98/37/WE, tzw. maszy-
nowej [1] (wprowadzonej do polskiego
prawa rozporzadzeniem ministra gospo-
darki, pracy i polityki spolecznej z dnia
10 kwietnia 2003 r. w sprawie zasadni-
czych wymagan dla maszyn i elementéw
bezpieczenistwa [2]).

W zakresie ochrony przed hatasem
te akty prawne ustanawiajg nastepujace
wymagania:

—maszyna powinna by¢ zaprojektowana
i wykonana w taki sposéb, aby zagrozenia
wynikajace z emisji hatasu byly zreduko-
wane do najnizszego poziomu, biorac pod
uwage postep techniczny i dostepnosé
srodkéw redukeji hatasu, w szczeg6lnosci
u Zrédta jego powstawania

— dokumentacja dotyczaca uzytkowania
maszyny (instrukcja obstugi lub dokumen-
tacja techniczno-ruchowa — DTR) powinna
zawiera¢ informacje o hatasie emitowanym
przez maszyne

—w niezbednych przypadkach, w in-
strukcjach obstugi (DTR) powinny by¢ za-
warte wymagania dotyczace instalowania
i montazu maszyny, w celu ograniczenia
hatasu i drgain mechanicznych (dotyczace
np. zastosowania amortyzatoréw, rodzaju
i masy ptyt fundamentowych)

— instrukcje obstugi (DTR) powinny za-
wierac nastepujace dane dotyczace hatasu
emitowanego przez maszyny (wartosci
zmierzone lub wartosci ustalone na podsta-
wie pomiaréw identycznych maszyn):

e réwnowazny poziom cisnienia aku-
stycznego skorygowany charakterystyka
czestotliwosciowa A na stanowiskach
pracy, jesli przekracza 70 dB; jesli nie prze-
kracza 70 dB, nalezy ten fakt potwierdzi¢
w instrukcji

e szczytowa chwilowa wartosc ciSnienia
akustycznego skorygowang charakterysty-
ka czestotliwosciowa C na stanowiskach
pracy, jesli przekracza ona 63 Pa (130 dB
w stosunku do 20 pPa)

e poziom mocy akustycznej skorygo-
wany charakterystyka czgstotliwosciowg
A, jezeli réwnowazny poziom ci$nienia
akustycznego skorygowany charakterysty-
kg czestotliwosciowg A na stanowiskach
pracy przekracza 85 dB.

W przypadku maszyn o bardzo duzych
wymiarach, zamiast poziomu mocy aku-
stycznej mogg by¢ podawane wartosci
réwnowaznego poziomu cisnienia aku-
stycznego, skorygowanego charaktery-
styka czestotliwosciowg A w okreslonych
punktach pomiarowych woko6t maszyn.

Gdy nie sg stosowane normy zharmoni-
zowane, poziomy cisnienia akustycznego
skorygowanego charakterystyka czgstotli-
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wosciowg A nalezy mierzy¢ metoda naj-
bardziej odpowiednig dla danych maszyn.
Ponadto, producent musi poda¢ warunki
pracy maszyn podczas pomiar6w oraz
stosowane metody pomiaru.

Jezeli stanowiska pracy nie sg okreslone
lub nie da si¢ ich okresli¢, nalezy wykonac
pomiary poziomu cisnienia akustycznego
w odlegtosci 1 m od powierzchni maszyn
i na wysokosci 1,6 m od podiogi lub
podestu, z ktérego jest mozliwy dostep
do maszyny. Nalezy wéwczas podad
maksymalng warto$¢ poziomu ci$nienia
akustycznego i potozenie punktu pomiaro-
wego, w ktérym ta warto$¢ wystepuje.

W tym artykule zostang oméwione
najczesciej stosowane metody oceny emisji
hatasu maszyn na podstawie wyznaczenia
pozioméw cisnienia akustycznego emisji
na stanowiskach pracy.

Metody wyznaczania
poziomow cisnienia
akustycznego emisji

Dyrektywa 98/37/WE nalezy do dyrek-
tyw harmonizacji technicznej, w ktérych
ustalono zasadnicze wymagania, zwlasz-
cza w dziedzinie zdrowia i bezpieczefi-
stwa uzytkownikéw oraz konsumentéw.
Na podstawie tych dyrektyw Europejski
Komitet Normalizacyjny (CEN) ustana-
wia europejskie normy zharmonizowane
dotyczace szczegétowych wymagan
w zakresie projektowania i wytwarzania
okreslonych wyrobéw oraz ich badania.
W zwigzku z tym metody wyznaczania
pozioméw cisnienia akustycznego emisji
na stanowiskach pracy i w innych okreslo-
nych miejscach w poblizu maszyn zostaty
okreslone w serii norm europejskich EN
ISO 11200 (wprowadzonej do zbioru
polskich norm — seria PN-EN ISO 11200)
zharmonizowanych z dyrektywa 98/37/
WE. Natomiast metody wyznaczania
pozioméw mocy akustycznej maszyn
sa okreslone w seriach norm europejskich
EN ISO 3740 oraz EN ISO 9614 i pol-
skich PN-EN ISO 3740 oraz PN-EN ISO
9614. W zhierarchizowanej strukturze
norm zharmonizowanych z dyrektywa

98/37/WE normy te naleza do norm typu
B —norm ogélnych, ktérych przedmiotem
sg okreslone aspekty bezpieczeristwa
majace zastosowanie w wielu réznych
rodzajach maszyn. Ponadto istnieja normy
szczegbtowe (normy typu C), zawierajace
szczegbtowe wymagania bezpieczenstwa,
dotyczace okreslonych rodzajéw maszyn
lub grup maszyn. Do norm typu C nalezy
np. norma PN-EN 1807 [3] — norma okre-
Slajagca wymagania bezpieczenstwa dla
pilarek tasmowych, w tym takze warunki
pracy tych pilarek podczas pomiaréw hata-
su. Wsréd norm typu C znajdujg si¢ takze
normy, ktére zawierajg tylko wymagania
z zakresu hatasu dla okreslonych rodzin
maszyn i definiujg procedury badania ha-
fasu (ustalajace w odniesieniu do norm B
stosowane metody pomiaru emisji hatasu,
potozenie stanowiska pracy lub stanowisk
pracy, warunki montazu i pracy maszyn
podczas pomiaru itp.).

Serianorm PN-EN ISO 11200, dotycza-
cych metod wyznaczania poziomu cishie-
nia akustycznego emisji na stanowiskach
pracy, sklada si¢ z szesciu norm.

Norma PN-EN ISO 11200 [4] zawiera
wytyczne stosowania oraz streszczenia
podstawowych norm dotyczacych wyzna-
czania pozioméw cisnienia akustycznego
emisji na stanowiskach pracy. Natomiast
pozostale dokumenty z tej serii wprowa-
dzaja szes¢ metod wyznaczania pozioméw

cisnienia akustycznego emisji, ktére mozna
podzieli¢ na trzy grupy obejmujace:

e metody pola swobodnego nad po-
wierzchnig odbijajacg dZwigk — wymagaja-
ce przeprowadzenia pomiarGw poziomow
cisnienia akustycznego

e metody wykorzystujgce wartosci po-
zioméw mocy akustycznej maszyn

¢ metode natgzeniowa.

Metody wyznaczania pozioméw ci-
$nienia akustycznego emisji, wymagajace
przeprowadzenia pomiaréw cisnienia
akustycznego zawieraja;

e metodg techniczng warunkéw zblizo-
nych do pola swobodnego nad ptaszczyzng
odbijajaca dZzwiek, bez korekcji Srodowisko-
wej (PN-EN ISO 11201 [5])

¢ metode orientacyjng w warunkach in
situ z korekcjq Srodowiskowa, okreslang
w sposéb uproszczony (PN-EN ISO
11202 [6])

e metod¢ techniczna/orientacyjng
wymagajaca poprawek srodowiskowych,
uwzgledniajacych brak spetnienia przez sro-
dowiska badawcze warunkéw idealnego
pola swobodnego nad ptaszczyzng odbi-
jajacq dzwiek (PN-EN ISO 11204 [7]).

Metody te r6znig si¢ sposobem, w jaki
jest uwzgledniany wpltyw srodowiska
badawczego na wartos¢ wyznaczanego
poziomu cisnienia akustycznego emisji
oraz klasg doktadnosci.

Zgodnie z normami PN-EN ISO
11201, PN-EN ISO 11202 i PN-EN ISO
11204 skorygowany charakterystyka
czestotliwosciowg A poziom cisnienia
akustycznego emisji na stanowisku pracy
L., wdB, jest wyznaczany z nastgpujacego
WZOru:

LpA=L’pA_KIA_K3A 1

gdzie:

L’ ,— zmierzony na stanowisku pracy
poziom cisnienia akustycznego skorygo-
wany charakterystykg czestotliwosciowg
A,wdB

K,,— poprawka uwzgledniajaca hatas
tla, w dB

K,,—lokalna poprawka srodowiskowa,
w dB (K,, = 0 dB w metodzie wg PN-EN
ISO 11201).




Natomiast w przypadku metody wyko-
rzystujacej warto$¢ poziomu mocy aku-
stycznej (PN-EN ISO 11203 [8]) poziom
cisnienia akustycznego emisji L, w dB,
obliczany jest z poziomu mocy akustycz-
nej L, przy zastosowaniu nastepujgcego
WZoru:

L=L,-Q ©)

gdzie:

L,— poziom mocy akustycznej, w dB,

Q—wielkos¢ wyznaczona doswiadczal-
nie lub obliczona, w dB.

Wielkosé Q moze by¢ wyznaczona
doswiadczalnie (Q = Q,) lub obliczona
z powierzchni pomiarowej otaczajacej ba-
dang maszyne (Q = Q,). W zwigzku z tym
okreslenie poziomu cisnienia akustycznego
emisji moze by¢ dokonane jedng z naste-
pujacych metod:

—z wykorzystaniem wielkosci Q wy-
znaczonej doswiadczalnie (Q = Q)

—z wykorzystaniem wielkosci Q wy-
znaczonej obliczeniowo (Q = Q,).

Pierwsza z tych metod ma zastosowanie
jedynie wéwczas, jesli istnieje procedura
badania hatasu dotyczgca rodziny maszyn,
do ktérej nalezy badana maszyna. W takim
przypadku procedura ta powinna podawac
wartosci Q,. Wartosci te sg wyznaczane
na podstawie przeprowadzanych w ra-
mach opracowywania procedury badania
hatasu badan doswiadczalnych polega-
jacych na okresleniu korelacji pomigdzy
poziomem mocy akustycznej a poziomem
cisnienia akustycznego emisji w okreslo-
nym miejscu dla danej rodziny maszyn.
W zwigzku z tym wartos¢ Q, jest zwig-
zana z okreslonym miejscem, w ktérym
ma by¢ wyznaczony poziom cisnienia
akustycznego emisji i jest wazna tylko dla
tego miejsca. Przyktadowe wartosci Q, dla
maszyn trzymanych i prowadzonych recz-
nie wynosza od 4 do 12 dB (w zaleznosci
od wymiaréw maszyny). Jednak obecnie
niewiele jest maszyn, dla ktérych zostaty
wyznaczone wartosci Q,.

W drugiej z wymienionych metod war-
tos¢ Q, oblicza si¢ z zaleznosci:

S
=10lg —

0=10lg s 3)

gdzie:

S —pole powierzchni prostopadioscianu,
w m?, otaczajgcego maszyne w okreslonej
odlegtosci pomiarowej d od prostopa-
dioscianu odniesienia (tj. hipotetyczne;j
powierzchni, ktéra jest najmniejszy pro-
stopadtoscian otaczajacy maszyne i ogra-
niczony plaszczyzng odbijajaca dZzwigk),
naktdrej znajduje sie stanowisko pracy lub
inne okreslone miejsce, S, = 1 m*.

Z kolei, w celu wyznaczenia pozioméw
ci$nienia akustycznego emisji metodg
natezeniowa (EN ISO 11205 [9] — projekt
PN-EN ISO 11205 w przygotowaniu),
nalezy dokonaé¢ pomiar6w pozioméw
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Tabela 1

POZIOMY CISNIENIA AKUSTYCZNEGO EMISJI SPREZARKI, L, w dB
Emission sound pressure levels of the compressor, L, in dB

‘p>

Nr punktu Czestotliwosé sSrodkowa pasma oktawowego, w Hz Charakterystyka
pomiaro- czestotliwo-
wego Sciowa A

1 66 65,8 68,5 72 68,4 66,4 62,1 75,9
2 67,1 69 65 71,3 66,4 64,3 57,9 74,2
3 65,8 67,8 67,6 71,1 65,9 62,8 55,2 74

4 65,6 67 65 71,4 66,2 62,8 56,7 73,9

Tabela 2

POZIOMY CISNIENIA AKUSTYCZNEGO EMISJI PILARKI, L,wdB
Emission sound pressure levels of the saw, L, in dB

Nr pl}nktu Czestotliwosé sSrodkowa pasma oktawowego, w Hz Charakterystyka
pomiaro- czestotliwosciowa A
wego
1 58,5 67,7 88,6 91,3 90,6 91,9 88,8 97,5
2 57,2 69,8 84,4 88,2 88,3 87,5 87,8 94,6
3 56,2 66,5 80,1 92,7 87,8 87,2 83,1 95,5
4 56,4 70,5 85,3 91,2 90,2 88,4 83,9 95,9
Tabela 3

POZIOMY MOCY AKUSTYCZNEJ PILARKI, L, w dB, WYZNACZONE METODA wg PN-EN
1SO 3744
Sound power levels of the saw, L, in dB, obtained with a method from PN-EN ISO 3744

Czestotliwos¢ Srodkowa pasma oktawowego, w Hz Charakterystyka
czestotliwosciowa A
59,4 70,5 90,3 93.5 93,1 01,6 89,1 98,9
Tabela 4

POZIOMY CISTI} IENIA AKUSTYCZNEGO EMISJI SKORYGOWANE CHARAKTERYSTYKA
CZESTOTLIWOSCIOWA A, L, w dB
A-weighted emission sound pressure levels, L, in dB

Poziom ci$nienia akustycznego emisji
a skorygowany charakterystyka czestotliwosciowa A, w dB
Zrédlo hatasu

wg PN-EN wg PN-EN wg PN-EN wg PN-EN wg ENISO
ISO 11201™ 1SO 11202 ISO 11203 ISO 11204 11205™
Wiertarka 87,5 81,6 86,6 83,5" 82
Szlifierka 86,1 85,3 86,1 85,3 86
Sprezarka 75,9 76,8 74,0 76,8 76,5
Pilarka 95,9 92,5 95,4 94,5 96,1

" stopieri doktadnosci metody orientacyjnej
) stopien doktadnosci metody technicznej

Owg PH-EM 120 11201
Ewg PR-EN 150 11208

Oiwg PH-EN F20 11202
Hweg EM 150 19205
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Rys. Poziomy cisnienia akustycznego emisji skorygowane charakterystykg czestotliwosciowa A, w dB
Fig. A-weighted emission sound pressure levels in dB




natezenia dZwigku w trzech kierunkach
uktadu kartezjanskiego. Uwzgledniajac
zmierzone poziomy natezenia dZzwicku,
poziom cis$nienia akustycznego emisji
na stanowisku pracy L, w dB, oblicza si¢
Z nastgpujacego wzoru:

2 2 2
Lpx Lyy Liz

1010 [+[1010 |+[1010 |+k; (4)

L,=10lg

gdzie:

L, — poziom natgzenia dZwigku zmie-
rzony na stanowisku pracy w kierunku
poziomym, prostopadtym do maszyny,
w

L, — poziom natgzenia dZwigku zmie-
rzony na stanowisku pracy w kierunku
pionowym do podtoza, w dB

L, — poziom natezenia dZwieku zmie-
rzony na stanowisku pracy w kierunku
poziomym, réwnolegtym do maszyny,
w dB

k,=1dB.

Podczas pomiaréw poziomdw cisnienia
akustycznego emisji warunki pracy bada-
nej maszyny powinny spetnia¢ wymagania
okreslone w procedurze badania hatasu
— np. dla maszyn wiékienniczych wy-
magania te sg zdefiniowane w serii norm
PN-EN 9902, a dla pilarek tasmowych
w normie PN-EN 1807 [3]. Jesli nie ist-
nieje procedura badania hatasu, to zgodnie
z serig norm PN-EN ISO 11200 podczas
pomiaréw powinien zosta¢ wybrany jeden
lub kilka sposrdd nastgpujacych rodzajéw
warunkéw pracy maszyny:

—maszyna z okreslonym obciazeniem
i w okreslonych warunkach pracy

—maszyna z pelnym obcigzeniem

— maszyna na biegu jaltowym

—maszyna w warunkach pracy odpo-
wiadajacych maksymalnej emisji hatasu
reprezentatywnego dla normalnego uzyt-
kowania

—maszyna z symulowanym obcigze-
niem w Scisle okreslonych warunkach

—maszyna w warunkach pracy z cha-
rakterystycznym cyklem pracy.

Przyktadowe wyniki
ocen akustycznych maszyn

W ramach badai eksperymentalnych,
odnoszacych sie do czterech Zrédet hala-
su (sprezarki, pilarki z pitg taficuchows,
wiertarki i szlifierki), wyznaczono — me-
todami okreslonymi w serii norm EN ISO
11200 — poziomy cisnienia akustycznego
emisji w wybranych punktach. Natomiast
poziomy mocy akustycznej, ktérych war-
tosci sg niezbgdne w przypadku stosowania
metody okreslonej w PN-EN ISO 11203,
wyznaczono metodg techniczng zgodnie
PN-EN ISO 3744 [10].

Oceng akustyczng sprezarki prze-
prowadzono na podstawie wartosci po-
zioméw cisnienia akustycznego emisji
wyznaczonych w czterech punktach wokét
badanego 7Zrédta w komorze bezechowe;j
nad powierzchnig odbijajacg dZwiek, sto-
sujac metode techniczng wedlug normy
PN-EN ISO 11201. Uzyskane wyniki
badari zestawiono w tabeli 1. Zmierzone
poziomy cis$nienia akustycznego emisji,
skorygowane charakterystyka czestotli-
wosciowg A, nie przekraczaja wartosci
85 dB i w zwigzku z tym proces oceny
akustycznej nie wymaga wyznaczenia
poziomu mocy akustyczne;j.

Natomiast w tabeli 2. zestawiono wyniki
badari pilarki z pitg fgricuchowg. Zmierzo-
ne metodg techniczng (wg normy PN-EN
ISO 11201) poziomy cisnienia akustycz-
nego emisji skorygowane charakterystyka
czestotliwosciowa A, przekraczajg wartos¢
85 dB i w zwigzku z tym do celéw oceny
akustycznej konieczne bylo wyznaczenie
poziomu mocy akustycznej. Wyniki tych
badan zestawiono w tabeli 3.

W tabeli 4. oraz na rysunku zestawiono
poziomy cisnienia akustycznego emisji
hatasu badanych maszyn, wyznaczone
wszystkimi metodami ujetymi w serii norm
EN-ISO 11200.

Podsumowanie

Wyniki przeprowadzonych badan
eksperymentalnych §wiadczg o duzej
zgodnosci wartosci pozioméw cisnienia
akustycznego emisji wyznaczanych réz-
nymi metodami okreslonymi w normach
serii EN ISO 11200. Wystepujace réznice
wartosci pozioméw wynikaja z doktad-
nosci metod. Wybdr metody w pierwszej
kolejnosci zdeterminowany jest ewen-
tualnym istnieniem procedury badania
hatasu dla danej grupy maszyn. Takg
procedurg moze by¢ norma europejska
(lub zalacznik normatywny do normy
europejskiej z zakresie bezpieczeristwa)
lub — jesli nie ma normy europejskiej
— norma mig¢dzynarodowa — np. norma
ISO 7960 [11] okreslajaca warunki pra-
cy maszyn do obrébki drewna podczas
pomiaréw hatasu. W kazdym z tych do-
kumentéw powinno by¢ wskazanie, ktére
normy z serii PN-EN ISO 11200 moga
by¢ uzywane do wyznaczania pozioméw
cisnienia akustycznego emisji danej grupy
maszyn. Jesli procedura badania hatasu
dopuszcza mozliwos¢ stosowania kilku
norm z serii PN-EN ISO 11200 lub brak
jest procedury badania hatasu, to wybor
metody zalezy od wymaganej klasy
doktadnosci, parametréw dostepnego
Srodowiska badawczego, wielkosci ma-
szyny, charakteru emitowanego hatasu
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oraz klasy doktadnosci stosowanych
przyrzadéw pomiarowych.

Poréwnujac wyniki pomiaréw po-
zioméw cisnienia akustycznego emisji
uzyskane czterema metodami o klasie
doktadnosci technicznej stwierdzono, ze
wartosci tych pozioméw w odniesieniu do
poszczegdlnych maszyn nie przekraczaja:
0,8 dB —szlifierka; 1,6 dB — pilarka; 2,8 dB
— sprezarka.

Istotng rozbieznos¢ wynikéw zaobser-
wowano jedynie w przypadku poziomu
cisnienia akustycznego emisji wiertarki,
wyznaczonego metoda natezeniowa.
Réznica ta wynikata z faktu wystgpowania
duzej ilosci energii akustycznej w zakresie
czestotliwosci powyzej 10 kHz, ktéry
nie byl objety zakresem pomiarowym
sondy natgzeniowe;.
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