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前　　言

　　本标准代替ＧＢ／Ｔ１５３７５—１９９４《金属切削机床　型号编制方法》。

本标准与ＧＢ／Ｔ１５３７５—１９９４的主要差异如下：

———取消了企业代号、示例中的企业名称等（见１９９４版的２．１、２．１１、３．４、４．３）。

———增加了具有两类特性机床的说明（见本版的２．２）。

———增加了联动轴数和复合机床的说明及示例（见本版的２．９．２、２．９．３、２．１０）。

———车床类“组代号０　仪表小型车床”中增加了“２　小型排刀车床”；“组代号６　落地及卧式车

床”中增加了“６　主轴箱移动型卡盘车床”（见本版的表３）。

———钻床类“组代号３　摇臂钻床”中增加了“８　龙门式钻床”；“组代号５　立式钻床”增加了

“５　龙门型立式钻床”和“８　柱动式钻削加工中心”（见本版的表４）。

———磨床类（３Ｍ）“组代号２　滚子轴承套圈滚道磨床”中增加了“９　轴承套圈端面滚道磨床”；“组

代号３　轴承套圈超精机”中增加了“７　轴承内圈挡边超精机”和“８　轴承外圈挡边超精机”

（见本版的表８）。

———齿轮加工机床类“组代号５　插齿机”中取消了“２　端面齿插齿机”、“３　非圆柱插齿机”和

“５　人字齿轮插齿机”；“组代号８　其他齿轮加工机”中增加了“３　圆柱齿轮铣齿机”和

“４　渐开线花键轧齿机”（见本版的表９）。

———螺纹加工机床类“组代号７　螺纹磨床”中增加了“０　螺杆磨床”和“１　螺纹塞规磨床”（见本

版的表１０）。

———铣床类“组代号２　龙门铣床”中增加了“５　高架式横梁移动龙门镗铣床”，“８　落地龙门镗铣

床”修改为“８　龙门移动镗铣床”；“组代号３　平面铣床”中增加了“７　滑枕平面铣床”；“组代

号６　卧式升降台铣床”中取消了“５　广用万能铣床”（见本版的表１１）。

———锯床类“组代号５　立式带锯床”中“２　可倾立式带锯床”修改为“２　滑车Ⅰ型立式带锯床”，

增加了“３　滑车Ⅱ型立式带锯床”，取消了“４　大喉深立式带锯床”，“７　砂线锯床”修改为

“７　金刚石线锯床”，“８　砂带锯床”修改为“８　金刚石带锯床”；“组代号７　弓锯床”中取消

了“２　立柱卧式弓锯床”（见本版的表１４）。

———其他类“组代号１　管子加工机床”中“３　管子车丝机”修改为“３　管螺纹车床”、“６　管接头

车丝机”修改为６　管接头螺纹车床“（见本版的表１５）。

———取消了附录Ａ（１９９４版）。

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。

本标准起草单位：北京机床研究所。

本标准主要起草人：张维、李祥文。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ１５３７５—１９９４。
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金属切削机床　型号编制方法

１　范围

本标准规定了金属切削机床和回转体加工自动线型号的表示方法。

本标准适用于新设计的各类通用及专用金属切削机床（以下简称机床）、自动线。

本标准不适用于组合机床、特种加工机床。

２　机床通用型号

２．１　型号的表示方法

型号由基本部分和辅助部分组成，中间用“／”隔开，读作“之”。前者需统一管理，后者纳入型号与否

由企业自定。型号构成如下图所示：

　　注１：有“（　）”的代号或数字，当无内容时，则不表示。若有内容则不带括号。

注２：有“○”符号的，为大写的汉语拼音字母。

注３：有“△”符号的，为阿拉伯数字。

注４：有“ ”符号的，为大写的汉语拼音字母，或阿拉伯数字，或两者兼有之。

图１

２．２　机床的分类及代号

机床，按其工作原理划分为车床、钻床、镗床、磨床、齿轮加工机床、螺纹加工机床、铣床、刨插床、拉

床、锯床和其他机床等共１１类。

机床的类代号，用大写的汉语拼音字母表示。必要时，每类可分为若干分类。分类代号在类代号之

前，作为型号的首位，并用阿拉伯数字表示。第一分类代号前的“１”省略，第“２”、“３”分类代号则应予以

表示。

机床的分类和代号见表１。
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