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1. WSTEP

Zaktad DS Smith w Kutnie jest producentem tektury falistej i opakowan.
Dla obnizenia poziomu hatasu emitowanego przez maszyny rozpatrywano 2 warianty
rozwiazania:
- zastosowanie thumikow akustycznych,
- zastosowanie obudow dzwigkochtonno izolacyjnych.
Dla zdefiniowania problemu wykonano pomiar poziomu hatasu emitowanego od dwoch
zespotow podajnikow i drukarek do kartonow.

Pomiary zostaly wykonane na terenie hali produkcyjnej w obrebie podajnikéw i
drukarek do kartondw w odlegtosci ok. 1m od workow filtracyjnych. Pomiary poziomu hatasu
zostaty wykonane metoda posrednich pomiaréw (metoda probkowania w czasie

odniesienia T).

2. OPIS APARATURY POMIAROWEJ

Aparatura do pomiaru poziomu hatasu.

a) Pomiar poziomu hatasu wykonano miernikiem dzwigku typu SVAN 945A klasy 1 firmy
Svantek. Miernik ten jest wyposazony w mikrofon pojemnosciowy. W czasie pomiaru
na mikrofon natozono ochrong przeciwwietrzna.

b) Pomiar wykonano przy nastgpujacych warunkach ustawien miernika:

Rodzaj mierzonych wielkosci: poziom dzwigku A.

Typ mierzonych wielkosci: rtownowazny poziom dzwigku Laeq, T[dBA]
maksymalny poziom dzwieku A Lamax[0BA]
szczytowy poziom dzwigku C Lcpea[dBC]

Charakterystyka czgstotliwosciowa — A

Stata czasowa — Fast

Typ zapisywanych danych do bufora urzadzenia — RMS (warto$¢ skuteczna)



3. ROZMIESZCZENIE PUNKTOW POMIAROWYCH
Narys. 1 przedstawiono schematycznie rozmieszczenie punktéw pomiarowych na zespole

podajnikoéw i drukarek. Wybrano 2 punkty pomiarowe wodlegtosci 1 m od thumikow.
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Rys. 1: Schemat rozmieszczenia punktow pomiarowych

Na rys. 2 pokazano widok maszyny od strony ttumikow hatasu przed i po zainstalowaniu

thumikéw hatasu.
4. WYNIKI POMIAROW POZIOMU HALASU

Wyniki kazdego pomiaru byty zapisywane w pamigci urzadzenia pomiarowego SVAN
945A z krokiem 500 ms. Na podstawie tych wynikéw zmierzono ekwiwalentny poziom
dzwigku A (Laeg60s ) W czasie T=60 s, maksymalny poziom dzwigku A Lamax Oraz szczytowy
poziom dzwigku C Lcpeak.

Wykonano pomiary jednostkowe, kazdy o czasie trwania T=60 s.



Rys.2 Widok maszyny: przed instalacja ttumika akustycznego a) po instalacji thtumika
akustycznego b)

Pomiary wykonano przy wtaczonych wszystkich podajnikach i drukarkach.

a) Pomiar poziomu hatasu przed zastosowaniem zabezpieczen akustycznych

Wielkos¢ Punkt pomiarowy
mierzona P1 P2
L acq,605, AB 99,0 100,2
L amax, 0B 101,7 102,9
Lcpeak, dB 117,5 118,7

Tab.4.1: Wyniki pomiaréw poziomu hatasu przed zastosowaniem zabezpieczen akustycznych



Rys.3 Widok pojedynczego wentylatora przed zabudowa obudowy dzwigkochtonno
izolacyjnej

b) Pomiar poziomu hatasu po zastosowaniu thumikéw akustycznych pomigdzy wentylatorem

a kolanem ttocznym.

Wielkos¢ Punkt pomiarowy
mierzona P1 P2
L acq,605, AB 92,0 92,2
Lamax, dB 98,8 98,1
Lcpeak, dB 110,8 109,8

Tab.4.2: Wyniki pomiaréw poziomu hatasu po zastosowaniu thumikow akustycznych




Rys.4 Widok pojedynczego wentylatora po zabudowie obudowy dzwigkochtonno-izolacyjnej

c¢) Pomiar poziomu hatasu po zastosowaniu ttumikow akustycznych pomigdzy wentylatorem a
kolanem tlocznym. Dodatkowo zamontowano na kazdym wentylatorze czg$ciowo otwarta

obudowe dzwigkochtonno-izolacyjna (obudowa otwarta od dotu oraz od tytu).

Wielkos¢ Punkt pomiarowy
mierzona P1 P2
L Aeq,60, dB 86,9 87,5
Lamax, dB 91,0 91,6
Lcpeak, dB 110,9 1115

Tab.4.3: Wyniki pomiarow poziomu hatasu po zamontowaniu dodatkowego zabezpieczenia w
postaci obudowy dzwigkochtonno-izolacyjnej



d) Skuteczno$¢ zabezpieczen akustycznych

Punkt pomiarowy
Skutecznos¢
P1 P2
ALAeq’GOS’ dB 12,1 12,7

Tab.4.4: Skutecznos¢ zabezpieczen akustycznych

5. PODSUMOWANIE

W zakladzie produkcyjnym DS Smith w Kutnie zostalty wykonane zabezpieczenia
akustyczne w celu zmniejszenia poziomu hatasu emitowanego z zespotow drukarek i
podajnikow opakowan tekturowych. Po wstepnych pomiarach oraz identyfikacji zrodet hatasu
zdecydowano si¢ na zamontowanie ttumikéw akustycznych w przewodach tlocznych
wentylatoréw dla obydwu zespotow drukarek 1 podajnikdéw oraz zastosowanie obudow
akustycznych dla zespotu (8 wentylatoréw). Thumiki zostalty zamontowane pomigdzy
wentylator (po stronie ttocznej) a kolano taczace thumik z workiem filtracyjnym. Obudowy
dzwigkochtonno-izolacyjne zostaly zamontowane na wentylatorach.

Skuteczno$¢ zabezpieczen dla zespotu po zamontowaniu ttumikoéw wynosi 7 dBA w
punkcie pomiarowym P1 oraz 8 dBA w punkcie pomiarowym P2 (tab.4.2). Natomiast po
instalacji obudow dzwigkochtonno- izolacyjnych skuteczno$¢ zabezpieczen akustycznych
wzrosta do 12.1dBA w punkcie P1 oraz 12.7 dBA w punkcie P2. Powyzszy przyktad
wskazuje raz jeszcze, ze po wyizolowaniu dominujacych zrodet hatasu w maszynach mozliwe

jest osiagnigcie znacznej redukcji poziomu hatasu.
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