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在现代科技高速发展机床行业中，机床噪声的

大小已经成为评定机床性能的重要指标之一，机械

行业标准(ZB J50 004金属切削机床噪声声压级的

测定》也对机床的噪声做出相关规定，非精密机床

整机噪声声压级不应超过83 dB(A)。机床的噪声主

要包括：机械噪声、动力源噪声及阀体噪声等。机

械噪声一般是指机械传动部件在运转过程中产生的

噪声。动力源噪声包括各个传动轴电动机、液压泵、

冷却泵、风扇运转以及空气压缩机等带来的噪声。

阀体噪声主要是液压阀和气动阀工作时产生的噪声。

本文主要介绍降低机械噪声产生的应用实例。

主轴箱是机床中必不可少的重要组成部分，同

时也是机床噪声的主要来源。在机床运转过程中，

整个传动环节都会产生噪声，包括主轴轴承与轴承

孔的配合精度、相互啮合的齿轮、传动带及带轮等

传动机构中各个部件。下面以沈阳数控机床有限公

司生产的SSCK63型数控车床的主轴箱传动系统为

例，来简单介绍从带轮上降低噪声的方法。该机床

的主电动机带轮采用的是圆弧齿(JB／T 7512．2m

1994)同步带，节距是8 mm的，带轮宽度是90mm，

48齿带挡圈的小带轮，与其配套的主轴上的带轮节

距是8 mm，带轮宽度100 mm，110齿无挡圈的大带

轮。如图1一图4所示，从左到右顺序为：整改前小

带轮一整改前大带轮一整改后小带轮一整改后大

带轮。

同步带规格是带宽80 mm，节距8 mm，长度是

1 560 mm，工作状态小带轮5 500 r／min，大带轮在

1 800 r／min左右，传动比是18／55。当机床正常运转

时，通过噪声仪(HS5633型数字声级计)测得结果

90 dB(A)，而且在传动带和带轮结合处伴随着尖叫

声，随着转速越快声音越尖，改变传动带的松紧程
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度和调整两带轮的平行，尖叫声依然存在。后来经过
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数控机床加工精度故障的诊断与维修
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数控机床是集机床、计算机、电动机及拖动控

制、检测等技术为一体的自动化设备，基本组成包

括控制介质、数控系统、伺服系统、反馈装置及床

身等。数控装置的计算机插补运算、伺服驱动系统

的闭环控制及简化的高精度机械传动装置是数控机

床实施高精度加工的保障。

数控机床在使用一定时间之后，经常会遇到加

工过程中出现加工精度下降、尺寸不稳定的故障。

影响数控机床加工尺寸不稳定的因素很多，包括机

械方面、电气方面、系统参数及数控机床的辅助控

制部分等。这类故障的诊断分析及维修有一定的难

度。笔者结合日常维修经验，从进给机械传动、系

统参数设定、电气控制及机床辅助控制装置等几个

方面简单对此类故障诊断与维修进行阐述。

1．进给机械传动

从数控机床进给系统机械组成方面来看，影响

加工精度的原因包括：

使丝杠与电动机不同步，出现尺寸误差检测时只需

在伺服电动机与丝杠的联轴节上做好标记，用较快

倍率来回移动工作台(或刀架)，由于工作台(或转

塔)的惯性作用，将使联轴节的两端出现明显相对

移动。此类故障通常表现为加工尺寸只向一个方向

变动，只需将联轴节螺钉均匀紧固即可排除。

(2)滚珠丝杠螺母副的间隙大或丝杠螺母副磨

损。通过调整进给丝杠螺母副的间隙或整套更换丝

杠螺母副就可排除故障。

(3)滚珠丝杠固定轴承磨损或调整不当，造成

运动阻力过大。该故障现象通常表现为尺寸在几十

微米范围内无规则变动，只需将磨损轴承更换并认

真调整，故障即可排除。

(4)滚珠丝杠与螺母之间、滑块与导轨润滑不

良。由于润滑不良使工作台(或刀架)运动阻力增

加，无法完全准确执行移动指令，此类故障通常表

现为零件尺寸在几十微米范围内无规则变动只需将

润滑改善即可排除故障。

(1)伺服电动机轴与丝杠之间的联接松动，致 (5)机床进给传动系统大修后(如更换滚珠丝
⋯¨h--’’¨¨-‘’¨¨_I’¨¨__-“¨¨-’”¨¨-。¨¨·“’¨¨{-⋯¨¨·“㈨l ”¨¨一’¨¨l ’‘¨¨ ‘’¨¨ ’¨¨l-’‘‘¨¨-1Ⅶl_。‘¨¨-“‰-“¨¨"‘。¨¨．_。”‰’’¨¨

分析，好像是气流通过窄缝处发出的尖叫。为见证

噪声的来源，将小带轮拆下，在图示位置用车床加

工2处沟槽，深度低于带轮的齿底，也就是在带轮

的圆周方向上加工两个深槽，便于夹在同步带和带

轮中间的空气通过沟槽排出，避免产生尖叫。当加

工完沟槽重新安装后，再用噪声仪进行测量，噪声

降低，但是效果不是很明显，说明找到了问题的所

在；再次改变排气槽的结构，在带轮圆周方向的槽

内和带轮轴向加工相交孔，小带轮是48个齿，每隔

4个齿钻一个轴向孔，对应的圆周方向也按轴向孔的

位置加工相交孔，安装好后再次测量噪声，有明显

效果，但数值还是超标；再次增加排气孔结构，每

隔2个齿钻一个轴向孔，对应的圆周方向也按轴向

孔的位置加工相交孔，按照修改小带轮结构的方法

对大带轮也进行了整改后，重新安装大小带轮，调

整传动带松紧程度后，测量空运转噪声值为80 dB

(A)，整整降低了10 dB(A)。在保证带轮强度的情

况下钻的孔越多，降噪效果越明显。根据上述试验

得出结论，在带轮上增加排气槽对于主轴传动系统

降噪确有明显效果，并且部分机床已经应用此结

构。MW
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