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前　　言

　　本标准代替ＧＢ／Ｔ１６７６９—１９９７《金属切削机床　噪声声压级测量方法》。

本标准与ＧＢ／Ｔ１６７６９—１９９７相比主要变化如下：

———第１章“范围”中，删除了“运转条件”，增加了“评定原则”（１９９７版的第１章，本版的第１章）；

———第２章“引用标准”改为“规范性引用文件”（１９９７版的第２章，本版的第２章）；

———第３章“定义”改为“术语和定义”。增加了“噪声源”、“噪声”、“噪声发射”、“发射声压”、“发射

声压级”、“工作位置，操作者位置”、“操作者”、“规定位置”术语和定义，取消了术语“声压”，修

改了“声压级”、“背景噪声”的定义（１９９７版的第３章，本版的第３章）；

———第５章中取消５．３，其内容并入第７章作为“７．１　机床噪声值”，增加了噪声测量结果无效时

的处理，将“实测值”改为“测量值”，并增加了“注１”和“注２”。将表１标题“受背景噪声影响的

修正值”改为“机床噪声测量值的修正”。对表１内容进行了修改和补充（１９９７版的第５章，本

版的第７章）；

———将第５章的内容作为“５．１基本条件”，并进行了适当修改和补充（１９９７版的第５章，本版的第

５章）；

———取消第６章标题“运转条件”，６．４作为５．１．６，其余内容作为“５．２　空载噪声测量”和“５．３　工

作噪声测量”，并进行了适当修改和补充。在５．２．１后增加了“注”（１９９７版的第６章，本版的

第５章）；

———第７章改为第６章，并重新编排。７．２和７．３合并作为“６．１．３　测量点距离”，对内容进行了

修改，增加了“操作者位置由制造厂商规定”、“注３”和“注４”。７．４变为“６．１．１标准测量点位

置”和“６．１．２　辅助测点位置”。对７．４中括号内的“说明”修改变为６．１．１中的“注１”和“注

２”。７．１并入“６．２　传声器方向”，正对机床局部有多个噪声源时，对传声器的测量方向增加

了新的要求（１９９７版的第７章，本版的第６章）；

———取消了７．５，其内容作为第９章“评定原则”的内容（１９９７版的７．５，本版的第９章）；

———“８　测量仪器的使用要求和指示值的读取方法”改为“７　数据处理”，对其内容进行了适当修

改。８．１和８．２的内容修改合并作为“６．３　测量要求”。将８．３．１变为７．２．１，将“上限值

（犔ｓ）”改为“最大值（犔ｄ）”，“下限值（犔ｘ）”改为“最小值（犔ｘ）”。８．３．２变为７．２．２，对内容进行

了修改。将８．３．３变为７．２．３，其中“读数变化超过３ｄＢ，但小于１０ｄＢ”改为“指示值变化超过

３ｄＢ（Ａ）至１０ｄＢ（Ａ）”。表２标题“均方声压时的修正值”改为“均方声压时噪声测量值的修

正”，取消了表２中犔ｓ－犔ｘ等于１、２、３、１２和１５的相应栏目，并对表２内容进行了补充。取消

了８．３．４（１９９７版的第８章，本版的第６章、第７章）；

———“９　测量结果的记录”改为“８　数据记录”，对内容进行了修改（１９９７版的第９章，本版的第８

章）；

———增加“９　评定原则”（本版的第９章）；

———附录Ａ中去掉Ａ．３，标题“机床噪声声压级测量记录示例”改为“普通车床噪声测量值记录内

容示例”，内容进行了修改。“机床噪声声压级测量记录表”改为“普通车床噪声声压级测量记

录表”，并对内容进行了补充（１９９７版的附录Ａ，本版的附录Ａ）。

———附录Ａ中Ａ．３的内容变为附录Ｂ“普通车床和龙门刨床噪声测量点位置示例”（１９９７版的附录

Ａ中Ａ．３，本版的附录Ｂ）。

本标准的附录Ａ、附录Ｂ为资料性附录。
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本标准由中国机械工业联合会提出。

本标准由全国金属切削机床标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ２２）归口。
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本标准主要起草人：谭竞舟、张维、李祥文、凌泽润、张玉洁。
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金属切削机床　噪声声压级测量方法

１　范围

本标准规定了金属切削机床噪声声压级测量的术语和定义、测量仪器、测量条件、测量方法、数据处

理、数据记录和评定原则等。

本标准适用于金属切削机床（以下简称机床）的噪声声压级（以下简称噪声）的测量。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

ＧＢ／Ｔ３７８５—１９８３　声级计的电、声性能及测试方法

３　术语和定义

下列术语和定义适用于本标准。

３．１

噪声源　狀狅犻狊犲狊狅狌狉犮犲

主动或被动发射声波的物体。

３．２

噪声　狀狅犻狊犲

噪声源产生的声音。由噪声源发射的声波使介质中的声压发生变化产生的，用声压级来衡量。

３．３

噪声发射　狀狅犻狊犲犲犿犻狊狊犻狅狀

在规定的运行和安装条件下，由给定声源（被测机床）发射的空气传播声。

注：噪声发射值可以包含在产品标牌或产品说明书中。基本噪声发射是声源本身的声功率级与声源附近工作位置

或其他指定位置的发射声压级。

３．４

发射声压 　犲犿犻狊狊犻狅狀狊狅狌狀犱狆狉犲狊狊狌狉犲

犘

在一个反射平面上（如：地面），在按规定的安装和运行条件进行工作的声源附近指定位置的声压。

它不包括背景噪声以及测试所允许的反射面以外其他反射面的反射影响，单位为帕［斯卡］（Ｐａ）。

３．５

发射声压级　犲犿犻狊狊犻狅狀狊狅狌狀犱狆狉犲狊狊狌狉犲犾犲狏犲犾

犔Ｐ

发射声压有效值平方犘２（狋）与基准声压平方犘２０ 之比取以１０为底的对数乘以１０，其数学表达式见

式（１）。采用ＧＢ／Ｔ３７８５规定的时间计权和频率计权进行测量，单位为分贝（ｄＢ）。基准声压犘０ 为

２０μＰａ。

犔Ｐ＝１０ｌｇ
犘２（狋）

犘２０
…………………………（１）
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