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曰

本标准是根据住房城乡建设部《关于印发〈2011年工程建设
标准规范制订、修订计划〉的通知》(建标〔2011〕 17号 )的要求 ,由

中国联合工程公司会同有关单位共同编制而成。

原机械工业部行业发展司曾于 1999年组织业内有关单位的
工程技术人员编纂出版发行了《机械工厂工程设计通用术语》一

书 ,本标准的编制工作在《机械工厂工程设计通用术语》的基础上 ,

进行了调整、完善和补充。

本标准共分 27章 ,主要内容包括 :总则 ,通 用术语 ,铸造 ,锻
造 ,机械加工 ,冲压 ,焊接 ,热处理 ,电镀 ,涂装 ,防锈与包装 ,装配与

试验 ,工具与修理 ,计量与理化试验 ,总图与物流 ,技术经济 ,建筑 ,

结构 ,给水与排水 ,电气 ,智 能化 ,采暖、通风与空气调节 ,动 力 ,环

境保护 ,职业安全与卫生 ,消防 ,节能与合理用能。

为便于查阅 ,本标准附有中文索引和英文索引 ,分别以汉语拼

音字母和英文字母顺序排列。

本标准由住房城乡建设部负责管理 ,由 中国机械工业勘察设

计协会负责 日常管理 ,由 中国联合工程公司负责具体技术内容的

解释。在执行过程中 ,如有意见和建议 ,请寄送中国联合工程公司
(地址 :浙江省杭州市滨江区滨安路 1060号 ;曲阝政编码 :310052)。

本标准的组织单位、主编单位、参编单位、主要起草人和主要

审查人 :

组 织 单 位 :中 国机械工业勘察设计协会

主 编 单 位 :中 国联合工程公司

上海市机电设计研究院有限公司

参 编 单 位 :机械工业部汽车工业天津规划设计研究院

亠刖
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2通 用 术 语

2.1一 般 术 语

2.1.1  工程设计    engineering design

根据建设工程的要求 ,对建设工程所需的技术、经济、资源、环

境等条件进行综合分析、论证 ,编制建设工程设计文件的活动。

2.1.2  建设单位    engineering project investor

经济上实行独立核算 ,行政上具有独立组织形式的进行固定

资产投资的基层单位。

2.1.3  建设项 目    engineering project

按一个总体规划或设计实施建成后可以形成生产能力或使用

价值的建设工程。

2.1.4  基本建设项 目    capital construction project

利用国家基本建设基金、银行基本建设贷款和自筹资金为主

要投资来源的新建和改扩建工程项 目。

2.1.5 技术改造项目  tech血 cal renovaoon pr呐 ect

以企业基本折旧基金、企业 自有资金和银行技术改造贷款为

主要投资来源 ,以增加或调整产品品种、提高技术装备水平及产品

质量、节约能源、治理
“
三废
”
、职业安全等为主要 目标 ,且其土建工

程量投资占整个项 目投资的比例控制在规定范围以内的建设

项 目。

2.1.6 新建项目  new∞ nstmc· tion project

从无到有 ,新建设的项目。

2.1.7  扩建项 目    expansion project

扩大原有生产规模的建设项 目。

2.1.8 改建项目  re∞ nstm∝ ion pr向 ect
· 2·
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货和施工图设计需要的文件。

2.1.19 施工图设计   ∞nstruction documents design

对初步设计的设计原则和设计方案具体化 ,确定详细工艺流

程、设备布置及全部工程的结构、构造、尺寸和用料等 ,编制施工图

样、施工说明书、计算书和施工预算以及编制设备材料采购、非标

设备制作和安装要求的文件。

2.1。 zO 建设规模  c° nstruction scale

项目建成后应达到的生产能力和应有功能。

2.1.21 生产纲领  production program

企业在生产期和达产期内应当生产的产品或代表产品品种、

规格及产量。

2.1。 zz 代表产品  representative product

当工程设计项目的产品品种较多时 ,选 出一种或几种在产品

结构、工艺路线、工艺设备等方面具有相似性、代表性或产量较大

的产品作为工艺设计计算用的产品。

2.1。

" 
折合纲领  ∞nverted product program

按代表产晶计算的生产纲领。

2.1。

" 
纲领折合系数  product program∞ nver⒍ on rate

将生产纲领中的明细产品数量折合成代表产品数量的换算

系数。

2.1.25 生产类型  type of production

企业生产专业化程度的分类 ,一般分为大量生产、成批生产和

单件生产三种类型。

2.1。 笳 生产批量  production batch
一次投人或产出的同一产品或零件的数量。

2.1.27 生产周期  pr。 duction cycle

生产某一产品或零件时 ,从原材料投人到出产品一个循环所

经过的时间。

2.1。 zs 生产节拍  tact time
· 4·
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流水生产中相继完成两件制品之间的时间间隔。
2.1.29 ェ作制度  working system

企业组织生产在连续性或间断性、全年及每周的工作日数、昼

夜的I作班数、工作班的时间等方面的规定。
2.1.30 ェ作班制  working shift

昼夜工作的班数。

2· 1.31 间断性生产  intcrmittent producti° n

生产工艺过程可以间断。

2· 1· 32  连续性生产    continuous production

生产工艺过程不可中断。

2.1.ss 短期连续  short tcrm∞ ntinuous production

除星期休假和节假 日停止生产外 ,其余时间昼夜连续生产。
2.1.34 长期连续  longˉ term∞nthuous pFoduction

除节假 日停止生产外 ,其余时间昼夜连续生产。

2.1.35  全年连续    full-year continuous producti。n

全年昼夜连续生产。

2.1.36 公称年时基数  n。 minal annual basic working hour

在规定的工作制度下 ,工人或工艺设备在一年内工作的小

时数。

2.1.3, 设计年时基数  annual ba“ c worhng hour for de“ gn
从公称年时基数中扣去公称年时基数损失 ,工人或工艺设备

在一年内工作的小时数。

2.1.38  二匚泛生    technol。gy

使各种原材料、半成品成为产品的方法和过程。
2.1.39  ェ艺设计    process des1gn

编制生产对象的各种工艺文件 ,选用各种工艺设备与装备 ,并

进行平面布置等的过程。

2.1.⑾  工艺方案  pr。 cess∝ heme
根据工程项目设计要求和生产类型 ,提出工艺设计具体任务

· 5·
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和措施的指导性文件。

2.1.41  工艺过程   technical process

改变生产对象的形状、尺寸、相对位置和性质等 ,使其成为成

品或半成品的过程。

2.1。 0z 工艺路线  proc∞ s route

产品或零部件在生产过程中 ,由 毛坯准备到成品包装入库 ,所

经过的加工路线或工序的先后顺序。

2.1。 侣 工艺文件  process document
指导工人操作和用于生产、工艺管理等的各种技术文件。

2.1.44  工艺试验    eng1neer test

为检验工艺方法、工艺参数的可行性或材料的可加I性等而

进行的试验。

2.1.45  工艺验证    process certification

通过试生产 ,来检验工艺设计的合理性。

2.1。 弱 生产协作  pr。ducton∞ opera0on

由本企业提供图样或资料 ,委托其他企业提供毛坯、零件或部

件的委托关系。

2。 1.四  工艺协作  pr∝ ess∞ operation

委托其他企业协作完成产品零、部件的部分或全部工艺过程

的委托关系。

2.1.48  叫肀」⒓化 t小饣仁    speciahzed cooperation

与专业从事铸件、锻件类毛坯生产或电镀、热处理、焊接、涂装

工艺工序的其他企业的委托关系。

2.2生 产 对 象

2.2.1 原材料  raw mate⒒ al

投人生产过程以制造新产品的物质。

2.2.2 主要材料  pⅡmary material

构成产品实体的材料。

· 6·
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2.2.3 辅助材料  au蛀 Iiary materhl

在生产中起辅助作用而不构成产品实体的材料。

2.2.4  型材   pr。 fⅡ e

等截面具有一定几何形状的金属轧制材料。

2.2.5 线材  wire
用拉拔或轧制方法制成截面圆形或任意形状的长度很长成卷

的线型金属材料。

2.2.6  雀辇才斗    bar

一种截面均匀的轧材 ,其截面为圆形、矩形或六边形。

2.2.7  带 料    stnp

与其长度相比 ,宽度相当小的带状金属板料。

2· 2.8  卷才斗    coiled

卷绕成圆柱状的连续带料。

2.2.9 板料  plate
板坯轧制而成的光滑的、平面的金属半成品 ,其长度和宽度远

大于厚度。

2.2.10  毛坯    blank

根据零件或产品所要求的形状、工艺尺寸等制成的供进一步

加工用的半成品。

2.2.11 ェ件  workpiece

生产过程中的加工对象◇

2.2.12 ェ艺关键件  pr。 cess key part

技术要求高 ,工艺难度大 ,直接影响整机性能和精度的零、

部件。

2.2.13  夕卜枕吖+    cooperation part

由本企业提供设计图样资料 ,委托其他企业完成的零部件。
2.2.14 试件  test specimen

为试验材料的力学、物理、化学性能 ,金相组织或可加工性等

而专门制作的样件。

· 7·
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2.2.15 工艺用件  process part

为工艺需要丽特制的辅助件。

2.2.16  标准件   standard parts

结构、尺寸、精度、材质、重量、性能、标记等各个方面已经完全

标准化 ,并由专业厂生产的常用的零、部件。

2.2.17 易损件  quick-wear part

产品在正常使用过程中 ,容易损坏的零件。

2.2.18 在制品  work inˉ process

生产过程中正在进行加工、装配或待进一步加工、装配或待检

查验收的制品。

2.2.19 半成品  ∝mHinished product

生产过程中已完成一个或几个生产工序 ,需继续加工或装配

的中间制品。

2.2.20  成品    finished pFoduct

已完成全部生产过程 ,可供销售的制品。

2.3设 计 要 素

2.3.1 劳动量   labour consumption

制造单位产品或完成一定的工作量所消耗的劳动时间。

2.3.2 劳动定额  labour quota

规定的制造单位产品或完成一定工作量的劳动消耗标准。

2.3.3  现彳亍定额    current quota

现时执行的制造单位产品或完成一定工作量 的劳动消耗

标准。

2.3.4  衫乏计贞兰瑭负    des1gn quota

设计计算所采用的制造单位产品或完成一定工作量的劳动消

耗指标。

2.3.5 工时  manhour

各类人员劳动量的计算单位。

。 8·
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为生产设备修理及制造工装的设备。

2.3.90 生产工人  production worker

直接完成产品制造各个工序的工人。

2.3.21  葫莳月ヵ二匚A    assisting labour

直接为从事生产过程服务的工人。

2.3.22  工程苛攴术A员    technicians
在生产过程中进行技术指导及技术工作的人员。

2.3." 管理人员  management staff
从事组织和指挥生产及经济活动的人员。

2.3.24 服务人员  service哎 aff

从事非生产过程工作的人员。

2.3.25  检蚤佥AJ艮     inspector

从事产品或零、部件质量检验的工作人员。

2.3.26  攵拦劣丸t盯环只    buⅡ ding area

建筑物各层外墙线的水平投影展开面积之和。

2.3.27  生产面矛只    product10n area

车间内直接用来完成工艺过程的工部和工段的面积。 口

2.3.zs 辅助面积  au妊 liary area

车间中辅助部门的修理设施、工具设施、仓库和其他辅助部门

以及车间主要通道等所占用的面积。

2.3.z9 办公与生活面积  ofhce and hving space

车间中更衣室、淋浴室、卫生间、医疗站以及行政管理部门和

其他为生产服务的技术和办公部门所占用的面积。

2.3.30 工厂组成   factory∞ mpos1t1on

企业内各生产车间、辅助车间、仓库、站房、管理部门、服务部

门等的组织构成。

2.3.31 车间  workshop

实施生产工艺过程或生产技术服务的场所。

2.3.32  站房    utⅡ ity stations

· 10 ·
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公用与动力设备安装场所的总称。

2.3.33 仓库   warehouse

贮存物料的场所。

2.4设 计 文 件

2.4.1  设计文f+    deslgn document

设计说明书和设计图样等的总称。

2.4.2 图样   drawing

根据投影原理 ,按国家规定的制图标准 ,绘制的表示工程对象

的形状、大小和结构以及注有必要的技术说明与要求的图。

2.4.3 图纸   drawing

画了图样的纸。

2.4.4 图幅  mappable unit

图样幅面大小的规格。

2.4.5 图例  legend

工程设计图上的专用图形符号及其注释。

2.4.6 底图  master

根据原图 ,在能复制出复印图的材料上制出的图样。

2.4.7 蓝图   blue drawing

由底图晒印而成的复制图。

2.4.8 复印图  ∞pied drawing

由底图或原图用复印设备复制而成的图。

2.4.9 白图  white drawing

图样直接打印在白纸上的图。

2.4。 IO 图纸目录   drawing list

标明工程各图纸名称、图号和数量等的清单。

2.4.Ⅱ 厂区位置图  factory site map
按一定比例绘制的 ,标明工厂所在地区或城市确切方位及其

邻界情况的区域性地图。
· 11 ·

ht
tp
:/
/t
.c
n/
R9
bs
6G
a



2.4.12 效果图  effect drawing

将平面的图样三维化、仿真化 ,来代表作品所需要以及预期达

到的效果。

2· 4.13 鸟瞰图  aerial view

视点在高处向下俯视建筑物、构筑物或建筑群的透视投影图

以及用轴侧投影绘制的建筑群体的立体图。

2.4.14 透视图  perspective drawing

将三度空间的景物描绘到二度空间的平面上 ,得 到相对稳定

的立体特征的画面空间图。

2.4.15 建筑信息模型  building informaton modeling(BIM)

是以建筑工程的各项相关信息数据为基础 ,建立三维建筑模

型 ,通过数字信息仿真模拟建筑物的相关信息。

2.4.16 总平面布置图  general layout

标示工程项 目各建筑物、构筑物的方位、间距以及道路网、绿

化、竖向布置和基地邻界情况等相互关系的图。

2.4.17 车间工艺平面布置图  workshop process plan

标示车间内各工艺设备平面位置、工艺流程及设备操作位置

等相互关系的图。

2.4.18 车间工艺剖面图  section访 ew of workshop

标示车间内设备与建筑物或设备之间的相互关系和必要联系

尺寸的竖直剖视图。

2.4.19 工艺流程图  proc∞ s flow chart

标示产品或零、部件生产工艺路线的示意图。

2.4.20 管道系统图  pipchne system drawing

标示管道在厂区或车间内的出人口、流向、高程、坡向、接口及

阀门等平面或立体关系的图。

2.4.21 管道平面图  pipeline plan

标示管道在厂区或车间内的位置、出人口、流向等的平面布

置图。
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2.4。 ” 管道综合图  ∞mbined pipeline dra诵 ng

标示厂区或车间内的各种管道出人口、流向、高程、坡向、接口

及阀门等平面或立体关系的图。

2.4.23 建筑平面图  building plan访 ew

标示建筑物内部房间、楼梯、走道、门、窗以及墙、柱等结构件

在平面上的位置 ,按一定比例绘制的建筑物水平剖视图。

2.4.24 建筑立面图  building elevation访 ew

按一定比例绘制的建筑物正面、背面或侧面的形状图。

2.4.25 建筑剖面图  building section访 ew

标示车间内的立面布置和屋顶、楼板、地面、墙、基础等位置的

轮廓按一定比例绘制的建筑物竖直剖视图。

2.4.26 详图  det缸 l dra诫 ngs

用较大的比例标示细部或构、配件的形状与大小的图。

2.4。 z9 配筋图  r。 nf° rong drawings

标示钢筋混凝土构件配筋情况的图。

2.4.28 标准图  哎andard drawings

常用建筑物、构筑物、建筑配件、结构件以及采暖、通风、给排

水、电气、动力等专业的配件及构造 ,按统一的模数及各种不同标

准规格而设计的成套施工图。

2.4。 z9 建筑物与构筑物一览表  list of bunding mate⒒ al and

struCtures

对全厂各个建筑物、构筑物的长、宽、高、跨度、柱距、起重机吨

位、建筑面积、总面积、造价及建筑设计方案、构件选用原则等用简

图及列表形式作出概括性的介绍和文字说明。

2.4.30 设备明细表  equ】 pment list

表明工艺设计所采用设备的名称、型号、主要技术规格、数量、

价格、平面编号等的一种设计文件。

2.4.31 主要设备及材料表  main equipment and mate⒒ al list

工程各公用系统包括给排水、动力、电气、暖通等设计结果所
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规定组织质量管理体系的文件。

2.5.12 质量改进  quahy improvement

增强满足质量要求能力的活动。

2.5.13 持续改进  ∞ntinual improvement
增强满足要求能力的循环活动。

2.5。 I4 有效性  effectiveness
完成策划的活动和得到策划结果的程度。

2.5.15  经雾又见犭正宙罟    objective evidence

支持事物存在或其真实性的数据。

2.5.16  ￡反虐鳘评饣阶    quahty evaluation

对组织具备满足规定要求能力的程度所作的有系统的检查。

2.5.17  厅瓦遣鳘」盘准擎    quahty survedlance

为确保满是规定的要求 ,对组织的状况进行连续的监视和验

证并对记录进行分析的活动。

2.5.18 质量审核  quality audit

为确定质量活动和有关结果是否符合规定的要求 ,所作的有

系统的、独立的并形成文件的检查。

2.5.19 质量记录  quahty record

证明满足质量要求的客观证据的文件。

2.5.20 设计合同  design∞ ntract

设计单位与建设单位为完成一定的设计任务而签订的明确双

方权利与义务的协议文件。

2.5.21 设计依据  design ba⒍ s

开展设计工作的项目批文、国家发布的有关政策、规定、标准、

规范及设计合同等文件资料。

2.5.” 设计范围  design scope
设计合同所涵盖的工程范围。

2.5.23  设计要贝刂    design principle

项目总设计师编写的各专业设计人员共同遵循的工程设计项
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目的指导性文件。

2.5.24  衫殳计策戈刂    design planning

针对设计项 目建立质量目标、明确质量要求、配备相应资源和

安排应开展的各项活动。

2.5.25  衫殳计辐翁A    des1gn input

将已确定的建设项目的要求转化为质量特性 ,并对其充分性、

有效性进行评审的活动。

2.5.“ 设计输出  design output
通过对设计成果 ,如设计图样、计算书、设备清单、设计说明书

等进行验证的活动。

2.5.27 设计评审   design review

为了评价设计中某阶段成果满足质量要求的能力和识别问题

对设计作综合的、系统的并形成文件的检查的活动。

2.5.28  衫殳计晷佥初匚    design verification

当设计输出形成文件后 ,通过检查和提供客观证据 ,表明设计

输出满足设计输人要求的认可活动。

2.5.29  衫殳计刀黾认    design vahdation

在成功的设计验证后 ,通过检查和提供客观证据 ,表明设计满

足使用要求的认可活动。

2.5.30  衫乏计玉巨尼攵    design changes

设计文件交付给顾客后 ,由顾客、采购或制造等原因导致的设

计文件修改。

2.5.31 设计成品  design product

设计活动或过程的结果。

2.5.32 互提资料  mutual data exchange

设计过程中涉及各专业之间互相关联与协作的书面资料。

2.5.3s 图样会签  cross sign

有关设计人员对设计 内容的相互配合与协调一致 的认可

活动。
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2.5.34 后期服务  follow up service

设计人员为实施设计成品而进行的设计交底、施工配合及各

种验收等活动。

2.5.35  设计交底    design briefing

施工图设计完成后 ,由设计单位向建设单位、施工安装单位介

绍设计意图并交代施工安装过程 中应注意的主要事项 的一项

活动。

2.5.36 施工配合  o⒈ onsite∞ oper扪°n

设计人员在项 目实施过程中为实现设计质量要求而进行的现

场服务。

2.5.37 竣工验收  ∞mpletion acceptance
工程建设项目按合同约定和批准的设计文件要求建成后 ,由

建设单位组织的验收活动。

2.5.38 设计回访   design retu¨ visit

设计单位为提高设计质量、总结经验而向用户听取意见、评价

和要求的一项活动。

2.5.39 技术接口  technicahnterface

一个工程设计项目的两个或两个以上设计专业或设计单位在

技术上的具体连接及相互间关系。

2.5.40  t交 碉盯    check and approval

校对、审核人员的各项设计验证活动。

2.5.41  投弗示    tender

投标人应邀作出提供满足招标书要求的活动。

2.5.42  工程至耋设J笠置里    engineering project superVision

依据国家批准的工程项目建设文件 ,有关工程建设的法律、法

规和工程建设监理合同及其他工程建设合同 ,对工程建设实施的

监督管理。

2.5.妇 项 目管理  pr句 ect management
按照合同约定对项 目的投资决策以及项 目建设过程中的计
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3铸  造

3.1一 般 术 语

3.1.1  铸光圭    casting

熔炼金属 ,制造铸型 ,并将熔融金属浇人铸型 ,凝固后获得具

有一定形状、尺寸和性能的金属铸件的成型方法。

3.1.2  铸罚童1匚泛苎    casting technol° gy

应用铸造有关理论和系统知识生产铸件的技术和方法。

3.1.3  铸屮+    casting

将熔融金属浇人铸型 ,凝固后获得的具有一定形状、尺寸和性

能的金属件。

3.I。 4  自丿习铸件    seⅡ -using casting

本厂使用的非产品铸件。

3.1.5 铸件复杂程度  ∞mplexity of cas0ng
根据铸件外形、内腔的复杂性、壁断面厚度、机械加工尺寸精

度、耐磨、耐压等要求将铸件划分为 1个 ~9个等级 ,用 以反映铸
件制造的难度。

3.1.6 铸铁  cast kon

含碳量为百分之二至百分之四 ,主要由铁、碳和硅组成的合金

总称。

3.1.7 灰铸铁  grey cast iron

断面呈暗灰色 ,碳主要以片状石墨形式出现的铸铁。

3.1.8 可锻铸铁  malleable cast iron

白口铸铁经过石墨化或氧化脱碳处理 ,改变其金相组织或成

分而获得的相对较高韧性的铸铁。

3.1.9  球墨铸铁    spheroidal graphite cast iron
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大部分或全部石墨呈球状 ,有时少量为团絮状的铸铁。

3.1.10 蠕墨铸铁  l,ermes shape graphite cast kon

大部分石墨呈蠕虫状的铸铁。

3.1。 Ⅱ 合金铸铁  all。 y cast iron

常规元素高于规定含量或含有一种或多种合金元素 ,具有较

高力学性能或明显具有某种特殊性能的铸铁。

3.1.12 铸钢  cast st∝ l

以铁、碳为主要元素 ,金属液在凝固过程中不经历共晶转变的

用于生产铸件的铁基合金的总称。

3.1.1s 碳素铸钢  carb° n cast steel

以铁、碳为主要合金元素并含有少量其他元素的铸钢。

3.1。 M 低合金铸钢  low dloy cast steel
合金元素总量一般小于 5%的铸钢。

3.1.15  铸 f+夕卜又见讵足虐鳘    visual quahty of casting

铸件表面质量达到用户要求的程度。

3。 1.16 铸件内在质量  internal quality of casting

一般不能用肉眼检查出来的铸件内部质量达到用户要求的

程度。

3.1.17 铸件成品率  casting yield

合格铸件重量占金属装炉重量的百分比。

3.1.18 铸造工艺图  foundry molding drawing

表示铸型分型面、浇冒口系统、浇注位置、型芯结构尺寸和控

制凝固措施等的图样。

3.1.19  裂纹    crack

铸件表面或内部因热、冷或热处理等原因发生断裂而形成的

条纹状裂缝。

3.1.20  冷裂    cold cracking

铸件凝固后在较低温度下形成的裂纹。

3.1.21  弗热雾逖    hot tearing
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铸件在凝固后期或凝固后在较高温度下形成的曲折而不规则

的裂纹。

3.1.22  刍商勇廷    shrinkage crack

由于铸件补缩不当、收缩受阻或收缩不均匀而造成的裂纹。

3.1。 z3 热处理裂纹  heat treatment crack
铸件在热处理过程中产生的穿透或不穿透的断口有氧化现象

的裂纹。

3.1.24 网状裂纹  check crack

金属型和压铸型因受交变热机械作用发生热疲劳 ,在型腔表

面形成的微细龟壳状裂纹。

3.1.药  白点  flakc
钢中主要因氢的析出在纵向断面上 ,呈现的近似圆形或椭圆

形的银白色斑点。

3.1.26  诏筝两鬲    cold lap

铸件上表现的穿透或不穿透的 ,边缘呈圆角状的缝隙。

3.1。 zT 化学粘砂  bur⒈ on

铸件的部分或整个表面上牢固地粘附一层由金属氧化物、砂

子和粘结剂相互作用而生成的低熔点化合物。

3.1。 zs 机械粘砂  metal penetration
铸件的部分或整体表面上 ,粘附着一层砂粒和金属的机械混

合物。

3.1.29  石墨漂浮    carb。n floating

在球墨铸铁件纵断面的上部存在的一层密集的石墨黑斑。

3.2铸 造 工 艺

3.2.1  厄少望型铸诮岜    sand casting process

在砂型中生产铸件的铸造方法。

3.2.2 特种铸造  spe。 al casting process

区别于砂型铸造的其他铸造工艺。
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3.2.3 熔炼工艺  melting technology

特定条件下 ,熔炼合格金属液的方法。

3.2.4 熔炼  melting

通过加热将金属由固态转变到熔融状态并通过冶金反应去除

金属液中的杂质 ,使其温度和成分达到规定要求的过程和操作。

3.2.5 双联熔炼  duplex melting

用两种熔炼炉联合起来熔炼金属的方法。

3.2.6  精炼    refining

去除液态金属液中的气体、夹杂物等 ,净化并改善金属液质量

的操作。

3.2.7 真空熔炼  ·,acuum renning

真空条件下熔炼金属的操作。

3.2.8 电渣熔炼  electro slag melting

利用电流通过熔渣所产生的电阻热熔化和精炼金属的操作。

3.2.9 炉外精炼  ladle reⅡning

炉内的初钢液移至炉外的精炼设备中 ,继续完成某些必要的

精炼任务 ,提高钢液质量的操作。

3.2.10 熔化率  melting rate

单位时间内熔化的金属质量。

3.2.1I 熔炼耗损  total melting loss

投炉金属总质量与收得的金属物质量之差。

3.2.12  铁焦比    iron coke ratio

冲天炉所熔化的金属炉料质量与消耗的焦炭质量之比。

3.2。 I3 重熔  remelting
金属再次熔化。

3.2,14  球化处理    spheroidization

往铁液中加人球化剂使石墨结晶成球状的处理方法和过程。

3.2.15 孕育处理  inoculadon treatment

以少量材料加人熔融金属 ,促进成核以改善其组织和性能的
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方法。

3.2.16 球化率  percent of sphe雨 山zation

在放大 100倍 的光学显微镜视场中球状石墨个数占石墨总个

数的百分率。

3.2.17  脱硫    desulphurization

降低熔融的铁合金中含硫量的操作。

3.2.18 浇注温度  pouⅡ ng temperature

金属液注人铸型时的温度。

3· 2· 19 浇注速度  pouHng rate
单位时间浇人铸型中的金属液质量。

3.2.20  炉渣粒化    granulation of slag

熔融炉渣水冷粉碎的处理方法。

3.2.21  浇注    pouring

将熔融金属注人铸型的操作。

3.2。 az 保护气氛浇注  pouring under∞ ntrolled atmospherc

在惰性气体保护下浇注金属的操作。

3.2.23  型芯砂+ll备二匚泛苎    core sand preparation technology

根据工艺要求对造型或制芯用砂进行烘干、配料、混制及旧砂

处理的方法。

3.2.24  混已9   sand lmulling

将砂、粘结剂和附加物混制成型芯砂的操作。

3.2。 药 紧实率  ∞mpactability
表示型砂可紧实性和检查其调匀程度的指标。

3.2.笳 砂铁比  sand metal ratio
型砂与铸件的质量比或砂处理系统能力与铸件产量的比值。

3.2.27 型砂可使用时间  sand bench life

型砂从混砂机放出至能满意地造型的时间。

3.2。 zB 起模时间  stnpp1ng time
自硬砂造型制芯时 ,自 混砂结束至砂型或砂芯起模不发生变
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3.2。 ⒋ 热法再生  thermal reclamation
将旧砂加热到 800·C~900° C,把有机粘结剂及其他可燃物完

全烧掉 ,使附着在砂粒表面的不燃杂质在高温下变得酥脆 ,易 于砂

粒分离的再生方法。

3.2.42 机械再生  mecl△ anical reclamation

利用机械使砂子产生撞击和摩擦 ,去除砂粒表面的残留粘结

剂薄膜的再生方法。

3.2.43 气力再生   pneumatic scrubber

利用高速气流的动能 ,使 旧砂粒产生撞击和摩擦 ,从而去除惰

性薄膜及附着物的再生方法。

3.2。 狃 联合再生  ∞mbinaton redamaton

将几种再生方法结合起来进行的旧砂再生处理工艺。

3.2.45 造型工艺  molding techno1ogy

应用有关理论和系统知识生产砂型的技术和方法。

3.2.46 造型  m° lding

用造型混合料及模样等工艺装备制造铸型的操作。

3.2.47 手工造型  隔nd molding

全部用手工或手动△具完成的造型方法。

3,2.48 机器造型   machine molding

用机器全部地完成或至少完成紧砂操∷作的造型方法。

3.2.49 自动化造型  aut° matic molding

基本不需人力完成所有操作的造型方法。

3.2.50 砂箱造型  box m° ld1ng

在砂箱内填砂、紧实 ,并且在起模后仍用砂箱支撑砂型以便吊

运和浇注的造型方法。

3.2.51 无箱造型  Ⅱaskless m° lding

利用造型机前后压板紧实砂型的造型方法。

3.2.52 脱箱造型  removable Ⅱask molding

在可脱砂箱内造型 ,合型后浇注前脱去砂箱的造型方法。
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3.2.53 组芯造型   core assembly molding

用若干块砂芯组合成铸型的造型方法。

3· 2.54 刮板造型  sweep molding

根据砂型型腔和砂芯的表面形状用刮板形成砂型或砂芯的造

型方法。

3.2.55 负压造型  vacuum sealed molding

利用负压将干砂紧实成型、浇注 ,凝 固后解除负压 ,开箱落砂

的造型方法。

3.2.56  自硬树月旨砂安岜I型    self-hardening resin-bonded sand

moIding

用室温下可以固化的树脂作为粘结剂的型砂制造砂型或砂芯

的造型方法。

3· 2.57 水玻璃砂造型  water glass sand molding

用水玻璃为粘结剂的型砂制造砂型或砂芯的造型方法。

3.2.58 压实造型  squc比ing molding

单纯借助压力紧实砂型的造型方法。

3.2.59 震压造型  jolt molding
震击紧实后随即从上面进行压实的造型方法。

3.2.60 微震压实造型  vzlbratory squee犭 ng moIding

在高频率低振幅震动下 ,砂粒因惯性紧实同时或随后加压紧

实的造型方法。

3.2.⒍  高压造型  high pressure molding
压实型砂的压力一般为 70N/cm2~150N/cm2的 造型方法。
3.2.62 垂直分型无箱挤压造型  ventH parong naskle$m。 ⒒ng

模样垂直分型 ,在造型机射砂室内射砂 ,然后用动型挤压紧实

的高压造型方法。

3.2.“  射压造型  shooting and squeezing molding
利用压缩空气骤然膨胀将型砂射入砂箱进行填砂和紧实 ,再

行压实的造型方法。
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3.2.64 气流冲击造型  茄rflow impact mold1ng

利用压缩空气或点燃天然气与空气混合物产生的压力波进行

紧实的造型方湛

3.2。 “ 气流静压造型  airfl° w闼 ueezC molding

用压缩空气预紧实 ,再用压头补压成型的造型方法。

3.2。 “  覆砂造型  弘nd faced molding

在金属型内腔表面上覆盖一定厚度砂层的造型方法。

3.2。 臼  造型生产率  m。 lding productive ccapaα ty

单位时间内制造的铸型数。

3.2。 们  造芯工艺 coreˉmaking technology

根据铸件生产的特殊要求 ,采用不同的原材料 、设备等完成型

芯制造的方法。

3.2.69 烘芯 drying core

用适 当温度和是够时间加热砂芯以获得一定干强度的操作。

3.2.70  铸琶世 m° ld

用型砂 、金属或其他耐火材料制成的形成铸件 内外形状的空

腔 、型芯和浇冒口系统的组合。

3.2.71 砂型 sand mold

型砂制成的铸型。

3.2.72  粘二L丙少Z型    clay bonded sand n1olding

粘土型砂制造的砂型。

3.2.73 湿砂型   green sand mold

不经烘干可直接进行浇注的粘土砂型。

3.2.74 干砂型   dry弘 nd mold

经过烘干的高粘土含量在 12%~14%的砂型。

3.2。 9s 砂芯 sand core

用芯砂制成的用以形成铸件的孔腔或某些部分的型芯。

3.2。 % 砂箱 flask

构成铸型的一部分 ,容纳和支承型砂的刚性框。
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3.2.77  相荑样    pattern

由木材、金属或其他材料制成,用 来形成铸型型腔的工艺

装备。

3.2.78 模底板  pattem mounting pla1e

安装和固定模样的平板。

3.2.79  模板    pattern plate

模样和模底板的组合体。

3.2.80  芯盒    core box

制造砂芯或其他种类耐火材料芯所用的装备。

3.2.8I 填砂  m。 l山 hlling
制备好的型砂填充砂型的过程。

3.2.82 震实  joh ramming
利用机械低频高振幅的动力作用使型砂因惯性获得紧实的

操作。

3.2.83 压实   squeezing ramming

通过机械、液压或气压作用到压板、柔性膜或组合压头 ,压缩

型砂使之紧实的操作。

3.2.84  [≡ 台辶比ΙE    squceze pressurc

型砂或芯砂单位面积上所受的压实力。

3.2.ss 分型面  mold joint

铸型组元间的结合面。

3.2.86 浇冒口系统  gaon忠 and riser system

为填充型腔和冒口开设于铸型中由浇口杯、直浇道、横浇道和

内浇道组成的一系列通道。

3.2.87 砂型硬度  mold hardness

砂型或砂芯抵抗压划或磨损的能力。

3.2.88  化多z凵    patching

修补砂型紧实度不足与起模损坏部分以及上涂料的操作。

3.2.89  刷涂料    coating brushing
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在铸型或铸芯表面上涂刷液体、半液体或膏状的耐火材料或

隔绝材料 ,形成涂层 ,以 减少熔融金属对砂型或砂芯壁的热、机械

和化学作用 ,改善铸型质量的操作。

3.2.90  喷涂料    coating spraying

用压缩空气及喷枪使涂料雾化的涂覆于型芯表面的操作。

3.2.91  浸涂料    dip coating

模组或型芯浸人涂料中均匀地涂敷耐火涂料的操作。

3.2.92  流涂    coating flooding

在翻转的砂型或砂芯表面浇上涂料进行涂覆的操作。

3.2。 93 合型  m° ld asscmbling

将铸型的各个组元组合成一个完整铸型的操作。

3.2.94 起模  pattern drawing

使模样或模板与铸型分离或芯子自芯盒分离的操作。

3.2.95  清 I里「匚1苎    cleaning technology

完成铸件落砂后全部清理精整工作的方法。

3.2。 % 型内冷却时间  inm。ld∞oling time

铸件浇注后至落砂前在铸型中的冷却时间。

3.2。 99 落砂温度  knoc· kout temperature

铸件适于开箱和落砂操作时的温度。

3.2.98  落砂  knock—out

用人工或机械使铸件和型砂、砂箱分开的操作。

3.2.99 清砂  c1eaning

落砂后除去铸件表面粘砂和内腔型芯砂的操作。

3.2.100  除芯    decoring

从铸件中去除芯砂和芯骨的操作。

3.2.101 去除浇冒口  degating

从铸件上去除浇冒口系统的操作。

3.2.102 表面清理  suHace cleaning

清除铸件表面的粘砂、飞边、毛刺、氧化皮和浇冒口残根等 ,使
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铸件表面质量达到技术条件要求的操作。

3.2.103 滚筒清理  tumbling

借助于滚筒转动时使铸件与铸件、铸件与星铁之间的翻滚、摩

擦、撞击 ,清除铸件中残留砂芯、表面粘砂和氧化皮的操作。

3.2。 IO4  抛丸清理    shot blasting

铁丸或钢丸在离心力作用下高速抛向铸件 ,达到清砂和去除

毛刺、飞边的操作。

3.2.105  喷丸清理    shot blasting

将磨料高速喷射到铸件表面上 ,通过丸粒的撞击和摩擦 ,以 除

去铸件表面残砂、粘砂和氧化皮的操作。

3.2.106  精整    dressing and finishing

根据要求进行打磨、矫正、上底漆等操作。

3.2.10T 熔模铸造  fusible mttern moⅡ ng

用易熔材料制成模样 ,在模样上包覆若干层耐火涂料 ,制成型

壳 ,熔 出模样后经高温焙烧后浇注成型的铸造方法。

3.2.108 制造型壳  m。ld shell making
在蜡模组外面形成一定厚度的由多层耐火材料组成的坚硬型

壳的过程。

3.2.109 脱蜡  dewa妯 ng

用热水或蒸汽等熔去模样形成型腔的操作。

3.2.110 型壳焙烧  mold shell⒍ ntering

把熔模型壳加热至 900·C~1ooo C以 去除蜡模的残留物 ,使
其烧结并具有高温强度型壳的操作。

3.2.111 壳型铸造  shell mold casting

用树脂覆膜砂和预热的金属模板接触 ,制造薄壳铸型的方法。

3.2.112 压力铸造  die casting

熔融金属在高压下高速充型 ,并在压力下凝固的铸造方法。

3.2.113 真空压铸  evacuated die casong

使型腔内形成部分真空 ,后压射熔融金属的压铸法。
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3.2.114 离心铸造   centrifugal casting

熔融金属浇人绕水平、倾斜或立轴旋转的铸型 ,在离心力的作

用下 ,凝固成形的铸造方法。

3.2.115 金属型铸造  permanent mold casting

将熔融金属浇人金属铸型内获得铸件的方法。

3.2.116 低压铸造  low pressure die casting

利用压缩空气在熔融金属表面上形成低压力 ,使熔融金属由

升液管上升填充铸型和控制凝固的铸造方法。

3.2.117  真空吸铸    suctlon casting

利用负压将熔融金属吸人铸型或结晶器的铸造方法。

3.2.118 实型铸造  full mold process

造型后模样不取出呈实体铸型 ,浇人金属液使模样气化而形

成铸件的方法。

3.2.119 浸渗处理  impregnation

用封闭介质渗人耐压铸件内修补缺陷防止渗漏的操作。

3.3铸 造 设 备

3.3.1 熔炼设备  melting equipment

熔化金属、调整金属液化学成分并控制熔炼温度的装置。

3.3.2 冲天炉  cupola

一种金属与燃料直接接触 ,从风口鼓风助燃能连续熔化的竖

式圆筒型熔炉。

3.3.3 水冷热风无炉衬冲天炉  Watc广 C0oled hot blast li艹

ingless cupola

采用外热式鼓风预热器、雨淋水冷炉身、无炉衬 ,可较长时间

连续熔炼的冲天炉。

3.3.4 电弧炉  decⅡc arc furnace

利用电极与炉料间产生的高温电弧熔炼金属的炉子。

3.3.5  感应电炉    electric induction furnace
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利用不同频率电源的感应电流加热和熔炼金属的炉子的

总称。

3.3.6 盛钢桶精炼炉  tceming ladle res血 ng fumace

能完成除气、加热、合金化、搅拌、调整温度、去除钢液中有害

元素和夹杂物的炉外精炼设备。

3.3.7 氩氧精炼炉  arg。 n oxygen re伍 ning fumace

在常压条件下 ,通过炉体侧壁下方的风口把被氩气稀释了的

氧气吹人熔炼炉内进行脱碳精炼的设各。

3.3.8 丿爬式加料机   skip hoist

用卷扬机构牵引在倾斜轨道上运行的料筒 ,将炉料提升、装人

冲天炉或高炉内的设备。

3.3.9 冲天炉白动加料机  aut。matic cupola charging equip-
ment

具有自动检测料位、自动称量炉料、自动运送炉料、自动布料、

发生事故时自动报警、自动停机接受检查等功能的冲天炉自动加

料装置。

3.3.10  电磁盘    electromagnetiC chuck

利用电磁吸力吸取钢铁等磁性材料的装置。

3.3.11 电磁配铁秤   electr° magnetic weighing balancer

装有电子传感器和电磁盘的半 自动或自动秤取钢铁原材料的

装置。

3.3.12 碎铁机  breaker

砸断生铁锭的设备。

3.3.13  摇包    shaking ladle

一种吊放在可调速的偏心旋转支架上 ,通过摇摆产生搅拌作

用 ,使金属液与添加剂接触机会增加的处理包。

3.3.14  浇包    ladle

用钢板制成 ,内衬为耐火材料用以容纳、处理输送和浇注熔融

金属用的容器。

· 32 ·

ht
tp
:/
/t
.c
n/
R9
bs
6G
a



3.3.15 盛钢桶  teeming ladlc

由钢壳的桶体内衬耐火材料制成 ,用塞棒或滑板启闭桶底的

钢液出口,以控制浇注钢液的流速的容器。

3.3.16  名义迮L暑肾    ladle heater

烘烤、干燥浇包内衬的装置。

3.3.17 炉渣粒化装置    slag granulation device

由供水系统、粒化池、炉渣提升装置等组成对熔炼产生的炉渣

用水激冷进行粒化处理的装置。

3.3.18 浇注机  pouring machinc

将金属液浇人铸型并控制浇注速度的机器。

3.3.19 自动浇注机  automatic pouring machine

能使浇包嘴自动对准铸型浇口杯 ,并 自动控制浇注速度和浇

注量的浇注机。

3.3.20  倾转式浇注机    tilting pouring device

用机械或液压装置使浇包倾转 ,使金属液从浇包上部流出的

浇注机。

3.3.21 塞杆式底注浇注机  stopper rod type bottom pouring
machine

利用行程可调的塞杆补偿金属液面高度和出铁面积的变化 ,

金属液从浇包底部流出 ,进行恒流量和变流量浇注的浇注机。

3.3.22 气压式浇注机  air pressure type pouhng machine

利用干燥的压缩空气或惰性气体在双嘴茶壶形浇包内金属液

面上建立高于大气压的压力将金属液经由浇包另一茶壶嘴流出的

一种密闭的耐压浇注机。

3.3." 电磁泵式浇注机  dectr⒐ mgneoc pump p°tlring rrnchine
利用电磁泵产生的电磁力推动铁液沿泵沟槽上行 ,自 铁液包

底部流出并实行时间定量的浇注机。

3.3.24 同步浇注装置  .synchronous dyna而c pouring machine

可准确定位浇注位置且与铸型同步前进 ,并在同步段内继续
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进行动态浇注的设备。

3.3。 zs 造型设各  m。lding equipment

完成造型过程中填砂、紧实、起模等操作的一部分或全部工序

的装置。

3.3。 “ 脱箱震压造型机  removable flask jolt squeeze mold-
1ng machine

震击紧实后随即从上面压实、合型后 ,脱去砂箱的造型机。

3.3。 夕 顶箱震压造型机  jolt羽ueeze sthpper molding machine

振击压实后顶箱起模的造型机。

3.3.28 翻台震实造型机  roll° vcr jolt molding machine

震击紧实后进行翻转起模的造型机。

3.3.29 顶箱震实造型机  jolt st⒒ pper molding machine

震击震实型砂 ,造型完成后顶箱起模的造型机。

3.3.30 转台震实造型机   turntable jolt molding machine

震击震实型砂 ,砂箱随翻台先升起再回转 180°之后 ,砂箱和

模板垂直相对运动起模的造型机。

3.3.31  望乡角虫头孑豸ΙⅡ1岜 Z型 t几    equahzing piston high pressure

squeezer

多块小触头组成的压头并能随模样外形 自动调整压实行程 ,

从而使砂型紧实度均匀的高压造型机。

3.3。 m 水平分型脱箱 压 实造 型机   horizontal parting slip
flask shooting and squeezing squeezer

采用水平分型工艺 ,压实造型后脱箱的自动造型机。

3.3。 33 水平分 型脱箱射 压造型机   ho⒒zontal parting slip

flask molding machine

采用水平分型工艺 ,侧射加砂压实造型 ,下芯与造型同步 ,造

型完成后脱去砂箱的 自动造型机。

3.3.34 垂直分型无箱射压造型机   verocal parting Ⅱaskless

molding1nachine
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采用垂直分型工艺 ,高压压实和射砂、压实、起模、推出合型、

起模和关闭造型室六个工序完成一个造型循环的造型机。

3· 3.35 气流冲击造型机  air impacting molding machine

利用高压气流所产生的冲击波来紧实型砂并可获得紧实度高

且分布合理的造型机。

3.3.36 真空置换硬化室  vacuum rephcement hardening ca⒍ nd

利用负压抽除型砂内空气和水分 ,注人 CO2气体使之硬化从
而获得一定强度和性能要求的造型和制芯装置。

3.3.37 气动微震造型线   pneumatic vibratory jolt squeeze
molding line

由气动微震造型机、各种辅机和铸型输送机组成的机械化或

自动化造型生产线。

3.3.3s 造型生产线  molding hne

用间歇式、脉动式或连续式的铸型输送装置 ,将铸造工艺流程

中各种设备联结起来 ,组成机械化或自动化的造型系统。

3.3。 s9 多触头高压造型线   equalizing p0ton high pressure
molding line

采用多触头高压造型机组成的机械化或自动化造型生产线。

3.3.姗  气冲造型线  缸r impacting molding hne
由气冲造型机、各种辅机和铸型输送机组成的机械化或 自动

化造型生产线。

3.3.J1 翻转起模机  rollover dra诵 ng machine

模板、工作台与砂箱夹紧后一同转动 180°后 ,模板与工作台

不动 ,砂型下降而起模的机器。

3· 3.0z 铸型输送机  mold∞ nveyor
在造型生产线上用以联系造型、下芯、合箱、压铁、浇注和落砂

等工序的输送设备。一般由小车、辊道、链板或悬链组成。

3.3.姆  造芯设备  ∞remakhg equipment
完成制芯过程中重力填砂或射砂、紧实、硬化、起模等工序的
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一部分或全部的设备。

3.3.44 射芯机  core sh∞ tcr

通过一定量的压缩空气突然膨胀把芯砂射入芯盒完成制芯的

设各。

3.3.45  热心盒射芯fJL    hot-box core shooter

将采用热固性树脂作为粘结剂的芯砂射人被加热的芯盒中 ,

在芯盒中硬化、制造砂型或砂芯的设备。

3.3。 “ 冷心盒射芯机  ∞l击 box∞re shoo1er

将特制的树脂砂射人芯盒内 ,常温下通人气体硬化、制造砂型

或砂芯的设各。

3.3。 四 多用途射芯机  universal core sho° ter

可用热芯盒法、温芯盒法或冷芯盒法制取砂芯的设各。

3.3。 鲳 壳芯机  shell∞ re machine

将壳芯砂吹人加热了的芯盒中进行硬化结壳 ,形成一定厚度

且中空的壳芯并取出的设备。

3.3。 甥 型芯烘干炉  mold ore∞ rc虻ove

干燥砂型或砂芯 ,提高砂型砂芯强度用的烘炉。

3.3.50 型芯砂制备设备  sand preparation equipment

根据工艺要求 ,完成对造型或制芯用砂进行配料和混制等工

序的一部分或全部操作的机器。

3.3.51 松砂设备  aerator

使型砂松散、破碎、降低其容积密度 ,从而提高型砂性能的

设备。

3.3。 sz 碾轮式混砂机  rolling wheel muller

一种依靠刮板和碾轮实现搅拌、碾压、搓研作用的间歇式混

砂机。

3.3。 “ 转子式混砂机  rotary mixer
利用高速旋转的转子与反向旋转的刮板 ,使型砂充分混合搅

拌作用的混砂机。
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3.3.54 新砂烘干设备  new sand drying dcvice

利用热气流或使砂粒同时振动沸腾干燥新砂的装置。

3.3.55 滚筒破碎筛砂机  drum breaker screen

利用滚筒内装有的举升板将砂举到一定高度抛下 ,砂块与筛

网及砂块之间撞击 ,实现砂块破碎及过筛的设各。

3.3.“  双盘冷却机  d° uble pan抛 nd cooler
用两个转速相同且转动方向相反的刮板翻腾热砂使砂流在盘

内呈八字型运动以降低砂温的设备。

3.3.57 滚筒冷却机  drum∞ oler
热砂在旋转的滚筒内不断翻滚 ,同 时增湿和抽风冷却的设备。

3.3.58 震动沸腾冷却装置  访braung mnd c°°ling e【 luipmcnt
热砂和冷风在振动沸腾槽上充分进行热交换 ,降低砂温的

设备。

3.3.59 冷却提升机  ∞ol eIevator
增湿的热砂被提升到顶部后 ,大部分被挡板阻挡回落 ,与逆向

的冷空气多次接触而逐渐冷却的提升机。

3.3.60 旧砂再生装置   sand reclamation devlce

通过焚烧、风吹、水洗或其他机械方法使旧砂恢复使用性能的

设备。

3.3.6I 电磁振动给料机  magnetic vibrating feeder

利用电磁场激振器产生的激振力便给料机槽体产生振动 ,通

过调节电磁线圈中电流的大小来调节振幅 ,控制松散物料流出的

给料机。

3.3.62 螺旋给料机  screw feeder

装在料仓下方的一种短程螺旋输送机。

3.3.“  圆盘给料机  phte feeder
利用圆盘带动砂堆转动 ,改变刮板的位置和调节套筒的高低

来调节和控制松散物料从圆盘上连续均匀卸出的机械。

3.3。 “ 型砂水分自动控制仪  aut。ma证 sand water∞ntroller
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测量型砂的含水量并 自动控制加水量的装置。

3.3。 js 料位器  level switch
显示料仓中物料的高度并控制物料存放量的白动检测装置。

3.3。 “ 斗式提升机  btlcket elevator
一种由固接着一系列料斗的牵引胶带或链条环绕在提升机的

头轮与尾轮之间实现在垂直方向运送松散物料的连续输送设备。

3.3.67  革肾三弋纬俞丈鲎店几    belt conveyer

利用安装在托辊上首尾相连的胶带通过驱动滚筒和张紧滚筒

来输送物料设各。

3.3.68 气力输送装置  pneumatk con【 yer

利用封闭管道两端空气的正压和负压差产生的能量对物料进

行压送和吸送的装置。

3.3。 ⒀ 清理设备  deaning equipment
完成铸件落砂后的部分或全部清理精整I作的工具或设备。

3.3.70 清理滚筒  tumbling barrel

使铸件和星铁在转动的滚筒中翻滚、碰撞、摩擦 ,进行铸件清

理的设各。

3.3.71 抛丸清理滚筒  tumbling shot blast machine

使铸件在翻滚的滚筒中同时进行抛丸清理的设备。

3.3.72 喷抛丸联合清理  ∞mbined shot blasting dea血 ng

同时进行抛丸和喷丸操作的大型铸件清理设备。

3.3。 ” 履带式抛丸清理机  apr0艹 baHel blast machinc
一种由两只圆形端盘和一条封闭的履带构成铸件转动装置 ,

带动铸件在翻转中实现抛丸清理的滚筒类清理设备。

3.3。

" 
转台式抛丸清理机  rotary table of bhsting machine

利用转台传送铸件 ,进行抛丸清理的设各。

3.3.75 转台式喷丸清理机  rotary table of shooting machine

利用转台传送铸件 ,对具有复杂表面和内腔的铸件进行喷丸

清理的设备。
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3.3.76 连续抛丸清理室  ∞ntinu°us blast clmning room
铸件由悬链或振动槽连续输送至清理室内 ,进行多点抛丸清

理的设各。

3.3.99 压铸机  die casting machine

有合型、压射、抽芯、顶出铸件等机构的压力铸造用机器。

3.3.怊  冷室卧式压铸机  ∞ld chamber horizontal die casting
machine

压室和压射冲头不浸于熔融金属 内且压室水平放置的压

铸机。

3.3.99 热室压铸机  hot chamber die casting machine

压室和压射冲头浸于熔融金属内 ,压室经鹅颈管与压铸型的

浇口连通的压铸机。

3.3.80 卧式离心铸造机  hoHzontal centdugal ca蚯 ng machille

铸型的旋转轴线处于水平状态或与水平线交角小于四度的离

心铸造机。

3.3.81 立式离心铸造机  verucal cent五 fugd ca蚰 ng machine

铸型的旋转轴线处于垂直状态的离心铸造机。

3.3.Bz 金属型铸造机  gra访 ty die casting machine

用气压或液压传动 ,有开合型、抽芯、铸件顶出等机构 ,形成铸

件的型腔为金属的专用铸造设备。

3.3.ss 低压铸造机  lo盱pressure casting machine

液体金属填充铸 型的压力在 ⒛kPa~6okPa的 压力铸造
机器。

3.4铸 造 材 料

3.4.1 铸造用材料  foundry mateⅡ als

用于铸造生产的原材料和工艺材料。

3.4.2 铸造工艺材料  ∞nsumable materials
在铸造生产的熔炼、浇注、造型材料制备、造型和制芯等过程
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中所用的消耗性材料。

3.4.3  ヵ白*斗    charge

装人炉内所有原材料的总称。

3.4.4 型砂   molding sand

按一定的比例配合的造型材料经过混制 ,符合造型要求的混

合料。

3.4.5  芯砂    core sand

按一定的比例配合的造芯材料经过混制 ,符合制芯要求 的混

合料。

3.4.6  自硬砂    self-hardening sand

由砂 、自硬粘结剂、固化剂等混制成的型砂或芯砂。

3.4.7  树月跏少    resinˉ bonded sand

由树脂为粘结剂配制而成的型砂或芯砂。

3.4.8 水玻璃砂   sodium silicate bondcd sand

由水玻璃为粘结剂配制而成的型砂或芯砂 。

3.4.9  覆膜砂    prec°ated sand

砂粒表面覆有一层固化树脂膜的型砂或芯砂 。

3.4.10  面砂    facing sand

特殊配制的在造型时与模样接触的一层型砂 。

3.4.11  背砂    backing sand

在模样上覆盖面砂后 ,填充砂箱用的型砂。

3.4.12 单一砂   unit sand

不分面砂和背砂的型砂。

3.4.13 熔模   fu“ ble pattern

可以在热水或蒸汽中熔化的模样 。

3.4.14 模料  pattem material

熔模铸造中制造模样的易熔或可熔材料。

3.4.15  铸造生铁    foundry pig

由高炉冶炼适合于铸造生产技术要求的各类生铁 。
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3.4.16 回炉料   foundry retums

本车间废铸件 、浇冒口、包底残留金属等送 回熔炉重熔的金属

原材料。

3.4.17  铁合。澄    ferro-alloy

以铁为基体金属并含有一种或几种合金元素的 ,添加在金属

炉料中的合金。

3.4.18 中间合金  master alloy

为了便于把合金元素 ,尤其是易氧化和难熔元素加人铸造合

金而特殊制备的合金。

3.4.19 造型材料  molding mateⅡ al

制造铸型或型芯用的材料。

3.4.20  铸 1童∫目石少    foundry sand

砂型铸造用的粒度大于 0.020mm的颗粒耐火材料。

3.4.21  原砂    roughing sand

天然的未经加工处理的松散颗粒的耐火材料。

3.4.22 水洗砂   washe击 out sand

水洗后含泥量不大于 1%的 天然硅砂。

3.4.23  招察老杞石少    scrubbed sand

水洗后含泥量不大于 1%的天然硅砂。

3.4.24  甲手∠L跑少    reclainled sand

旧砂经再生处理 ,去 除或部分去除砂粒表面包覆的残留粘结

剂等杂质 ,恢复到接近新砂性能的砂。

3.4.25 新砂   new sand

没有和液态金属接触 ,也没有混人和液态金属接触过的原砂。

3.4.26  丨日而少    used sand

经浇注与落砂后 ,尚 未处理的型砂或芯砂 。

3.4.27  米占结窃刚    binder

能使砂粒相互粘结的物质。

3。 4.28 固化剂   hardencr
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使型砂或芯砂中的粘结剂产生的化学反应而将砂粒固结在一

起的材料。

3.4.29  //yz型 贯刚    parting agent

用来使铸型界面容易分离的粉末、液体或糊膏。

3.4.30 溃散剂  break down agent

为减少粘结剂熔融烧结或将其残留强度峰值降低或使峰值向

更高的方向推移 ,改善型砂或芯砂浇注后的落砂性能 ,在型砂或芯

砂制备时加人的无机物或有机物。

3.4.31  铸造焦炭  foundry coke

专用于冲天炉熔炼铸铁的焦炭。

3.4.32  熔剂    nux

降低杂质熔点 ,增加熔渣流动性的物质。

3.4.3a 孕育剂  inoculant

为促进石墨化 ,防止球化衰退 ,减少白口倾向 ,改善石墨形态

和分布状况 ,增加共晶团数量 ,细化基体组织等目的 ,对金属液进

行孕育处理的添加剂。

3.4.34 浸渗剂  impregnant

用于渗补铸件的无机或有机类液体材料。
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4锻  造

4.1一 般 术 语

4.1.1  4段 件   forgings

金属材料经过锻造变形而得到的工件或毛坯。

4.l。 2 锻件图  forging drawing
根据被加工件的零件图并按锻造方法、加工余量、锻造公差、

分模方式、拨模斜度及圆角半径等因素绘制而成的供锻造用的

图样。

4.1.3  币丁铒殳性    forgeabnity

材料在锻造过程中经受塑性变形而不开裂的能力。

4.1.4 锻件复杂程度  intⅡ cacy degree of forging

表示锻件制造过程的难易程度。

4.1.5 锻件设计  design of forging

根据成品 ,在保证质量的基础上 ,考虑经济性 ,来设定锻件形

状、尺寸、组织、硬度等 ,并绘制锻件图的过程。

4.1.6 锻件基本尺寸  n。 minal dimension of forging

在零仵尺寸上加上加工余量所得的尺寸。

4.1.7  自殳1岜批虐骜    forging lot quantity

一定周期或一副模具生产锻件的数量。

4.1.8 锻造流线  forging Ⅱow line

锻件在锻后其金属组织所形成的流向。

4.1.9 自由锻件   free forging

只用简单的通用性工具 ,或在锻造设备的上、下砧间直接对坯

料施加外力 ,使坯料产生变形而获得所需要的几何形状及内部品

质的锻件。
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4.1.10 模锻件  由ef。rging
金属材料通过模具锻造变形获得的工件或毛坯。

4.1.Ⅱ 成形  forming
将固体材料进行塑性变形 ,而获得所要求形状和尺寸的制品

的过程。

4.1.12  予页锊盯+    interstage of the forging

其形状介于坯料和终锻件之间的部分成形锻件。

4.1.13  终锻件    finished f° rging

最后一个变形工步的锻件。

4.1.14 普通精度锻件  ∞mmerciaI tolerance forging
可以经济地达到其公差的锻件。

4.1.15 精密锻件  dose t° lerance forging

用精密锻造的方法获得的可达到无切屑或少切屑加工的

锻件。

4.I。 16 模锻件精度  accuracy of d讵 forging

模锻件的尺寸精度。

4.1.17 模锻斜度  draft

锻件与模膛侧壁接触部分所设置的倾斜角度。

4.1.18  锻造缺陷    forging fault

锻件在锻造过程中未达到预期要求成为不合格品的总称。

4.1.19 飞边  flasb

模锻后的锻件在其周边形成的多余金属。

4.1.20  璀筝孑1    ro n-penetrated hole

锻件成形后 ,留在成品锻件上而不用冲透的凹孔。

4.1.21 连皮  wad
带孔的模锻件在模锻时不能直接获得透孔 ,在该部位留有一

层较薄的金属。

4.1.22  隼虱化￡之    oxide skin

坯料在加热时 ,铁与炉气中的氧化介质发生化学反应 ,在坯料
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茅面佳成氧化物的总称。

4.1.23  诌恕损    scale loss

坯料在加热过程中因生成氧化皮而造成的损失。

4.1.24 火次   heating numbcr

整个锻造过程中所需的加热次数。

4.1.25  匆h厅萎强屋乏    intensity of hearth

单位时间内单位炉底面积承受加热坯料的能力。

4.2锻 造 工 艺

4.2.1  斜殳爿岜 l泛苎    forging technology

使金属材料经过锻造变形而成为工件或毛坯的方法和过程。

4.2.2  啊殳罚堑丿9舅砭    f° rging design

从原材料到制成锻件的必要的变形工序及形状的详细方案。

4.2.3  茹热自段    hot forg1ng

在金属再结晶温度以上进行的锻造工艺。

4.2.4 温锻  warm forg1ng

在高于室温和低于再结晶温度范围内进行的锻造工艺。

4.2.5  冷锻    cold forging

在室温下进行的锻造工艺。包括冷挤、冷镦、冷压印等。

4.2.6 等温锻  i~sothermal for酐 ng

在锻造过程中 ,温度保持恒定不变的锻造方法。

4.2.7  单坯锻造    single bnlet f。 rging

用足够锻出一个锻件的一定长度的材料进行锻造。

4.2.8 一锻多件  multiple for∮ ng

在一副模具中同时成形两个及以上锻件的锻造。

4.2.9 自由钙殳  open die forglng

用简单的通用工具 ,或在锻造设备的上、下砧间直接使坯料变

形而获得所需要的几何形状及内部品质的锻造方法。

4.2.10 胎模锻  loose tooling for酎 ng
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在自由锻设备上使用可移动模具生产模锻件的一种锻诰

方法。

4.2.11  习F二匚伺段    handwork f° rglng

用简单的通用工具 ,由人工打击 ,使坯料变形而获得所需要的

几何形状及内部品质的锻造方法。

4.2.12  模锻    die forglng

利用模具使毛坯变形而获得锻件的方法。

4.2.13 开式模锻  dosed die forging

模锻的一种 ,其 特点是飞边和锻件一起成形 ,之后将飞边

切去。

4.2.14 闭式模锻  no flash die forging

模锻的一种 ,其特点是不出飞边 ,但有极小的毛刺和锻件一起

成形。

4.2.15 多向模锻  mult卜 ram forging

在多个方向同时进行加压的锻造方法。

4.2.16  预锻    preforg1ng

使毛坯变形 ,以获得为终锻所需要的材料分布状态的工序。

4.2.17 终锻  Rnish-f°rging

在模锻过程中得到锻件的最终几何形状尺寸的工序。

4.2.18  镦 *且    upsetong

使坯料高度减少 ,横断面积增大的锻造工序。

4.2.19 拔长  drawing out

使坯料横断面积减少 ,长度增加的锻造工序。

4.2.zO 芯棒拔长  drawing out the cerebar

空心坯料中加芯轴进行拔长以减小空心坯料外径而增加其长

度的锻造△序。

4.2.21  钶殳义童扭中孑1    forging punching

在坯料上冲出孔或不透孔的锻造工序。

4.2.22  扩孑1    expanding
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减少空心毛坯壁厚而增加其内、外径的锻造工序。

4.2。 zs 锻造弯曲  ben由 ng

采用一定的工模具将坯料弯成规定形状和角度的锻造工序。

4.2.24  衫良圆    rolling

用工具、模具、锤砧等使坯料绕轴线一边旋转 ,一边进行锻造

的工序。

4.2。 zs 冲连皮  punching the wad
带孔的锻件经终锻后 ,冲除孔内连皮的工序。

、

 、
4· 2·

箝用霪置或专舀芏叠氵‰件进行整形提高锻件的尺寸精度的

言    〉;∶勇;7  精压    pressureˉ sizing
具∫4叫
用
嚣曩茫℃絮耻骂篓箕

进行嵫正工序。

’   方法
y金
属粉末经压实后烧结 ,再用烧结体进行锻造成形的力日工

4· 2·

筐料霪Ξ向属 石谨芽作用下 ,从模具的孑1口 或缝隙挤出充

满型膛的塑性变形 ,获得所需制件的加工方法。

4.2.30 电热镦  electric upset forgmg

利用坯料自身电阻 ,将长杆形坯料局部加热同时加压 ,使加热

的部分镦粗的锻造方法。

4.2.31  摆动辗压   r° tary forging

上模的轴线与放在下模被辗压工件的轴线倾斜一个角度 ,模

具一面绕轴心旋转 ,一面对坯料进行压缩的加工方法。

4.2.32  车昆伺段    r。 ll f° rg1ng

用一对相向旋转的扇形模具使坯料产生塑性变形 ,从而获得

所需锻件或锻坯的锻造方法。

4.2.33  饣交压E  roll bun△ ishing
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用滚压工具对金属坯料或工件施加压力 ,使其产生塑性变形 ,

从而将坯料成形或滚光工件表面的加工方法。

4.2.34  精密锻造    precision forging

其锻件精度高 ,不需或只需少量切削加工的锻造方法。

4.2.35  雇荨i捏自段i岜     high velocity f° rging process

利用高压空气或氮气发射出来的高速 ,便滑块带着模具进行

锻造或挤压的加工方法。

4.2.36 径向锻造   radial forging

对轴向旋压送进的棒料或管料施加径向脉冲打击力 ,使制件

沿轴向获得不同横截面的锻造方法。

4.2.37 车L锻   gyroma for匪 ng

使用旋转着的工具 ,使坯料绕其轴线旋转加压使金属塑性变

形 ,从而获得需要形状和尺寸的锻件的锻造方法。

4.2.38 楔横车1  cr。 ss wedge rolling

带有楔形模具的两个或三个轧辊 ,以 相同的方向旋转。棒料

在它的作用下反向旋转的轧制工艺。

4.2.39  冷镦    cold heading

常温下 ,在冷镦机上将棒料镦粗的加工方法。

4.2.40 液态模锻  melted metal明uee犭 ng

将定量的熔化金属倒人凹模型腔内 ,在金属即将凝固或半凝

固状态下用冲头加压 ,使其凝固得到所需形状锻件的加工方法。

4.2.41  超塑成形    superplastic f° rging

利用金属在特定条件下所具有的超塑性来进行成形加工的

方法。

4.2,42  力口热规范    heating specificati° n

坯料或锻件在加热过程中 ,对温度与时间参数的规定和要求。

4.2。 侣 加热温度  heating temperature
坯料或锻件在完成加热出炉时 ,其表面达到的温度。

4.2.44 加热时间  heat time
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坯料加热到要求的温度所需要的时间。

4.2.45 锻造温度范围  forging temperature interval

锻件由始锻温度到终锻温度的温度区间。

4.2。 猸 均温时间  hdding time
坯料表面加热到要求的温度后 ,为使其断面温度一致和组织

均匀所需要的时间。

4.2。 仰 锻造保温  ∞aking
在加热末期保持坯料表面温度的加热方式。

4.2。 0B 装炉温度  charging temperature
坯料装炉时的炉温。

4.2.49  予页贲热    preheating

坯料在远低于规定的加热温度下预先进行的加热。

4.2.50 炉温  furnace temperature

加热炉炉膛温度。

4.2.51  窑妾角山加苈热    contact heating

坯料直接通电产生热量 ,使金属升温的加热过程。

4.2.52 电阻加热  resistance heating

利用电流通过电热体放出热量来加热坯料的方法。

4.2.53  感应力口热    induction heating

利用电磁感应原理 ,把坯料放在交变磁场中 ,使其内部产生感

应电流 ,从而产生热量来加热坯料的方法。

4.2.54 火焰加热  name heating

利用燃料燃烧产生的火焰来加热坯料的方法。

4.2.55  少无氧化力日热    scaleˉ less° r free heating

坯料在加热过程中不形成氧化皮 ,只有少量氧化膜或没有氧

化膜的加热方法。

4.2.56 锻件空冷  air c。 °ling

热态锻件在空气中冷却的方法。

4.2.57  堆冷    coohng ln heap
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将热态锻件成堆放在空气中进行冷却的方法。

4.2.58  坑冷    coohng in hole

将热态锻件放在坑或箱中缓慢冷却的方法。

4.2.59  力疋丙少冫令    coohng in dust or san-

将热态锻件埋进炉渣、灰或砂中缓慢冷却。

4.2.60  钶殳件匆与诏筝    forging furnace coohng

将热态锻件放人炉中 ,根据需要按预定的温度时间曲线进行

缓慢冷却。

4.2.61  后处理   after treatment

对锻件进行表面清理、校直、矫正、去应力应变等工序。

4.2.62 锻件清理  fetthng

用手工或机械的方法、化学方法清除锻件表面缺陷或氧化皮

的工序。

4.2.63  高压水清理    high pressure hydro-peening

将高压水喷到热坯料上使其上的氧化皮骤冷破裂并清除的一

种清理方法。

4.3锻 造 设 备

4.3.1 锻锤   forghg hammer

利用工作部分所积蓄的动能在下行程时对坯料进行打击并获

得塑性变形的锻造设备的总称。

4.3.2 空气锤  茄r hammcr
靠电机带动压缩缸产生压缩空气通过工作缸驱使锤头上下运

动进行打击的锻锤。

4.3.3 蒸汽锤   stccam forging hammer

以蒸汽为工作介质 ,驱动锤头上下运动进行打击的锻锤。

4.3.4 蒸一空两用锻锤  steam air forging hammer

以蒸汽或压缩空气为工作介质 ,驱动锤头上下运动进行打击

的锻锤。
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4.3.5 液压锤   hydraulic hammer

依靠液压和气压共同驱动锤头或单独依靠液压驱动锤头实现

打击的锤。

4.3.6  机械锻压机    mechanical f° rging press

由电机带动机械传动系统作为工作机构 ,驱动滑块上下运行

进行打击的锻压设备。

4.3.7 热模锻压力机  hot forging press

以适应热模锻工艺需要的机械锻造压力机。

4.3.8 精压机  ∞ining press
以适应精压工艺需要的机械锻造压力机。

4.3.9 螺旋压力机  screw press

靠主螺杆的旋转带动滑块上、下运动 ,向 上实现回程 ,向 下进

行锻打的压力机。

4.3.lO 锻造自动线  aut° matic forging line

自动操作的主机和辅机按锻造工艺流程 ,用 自动传送装置连

接起来的无需人工操作的一种锻造生产线。

4.3.11  液压机    hydrauhc press

用高压水或油作为△作介质 ,通过工作缸带动滑块上下运动 ,

使坯料产生塑性变形的设备。

4.3.12 快速锻造液压机  high speed forging h州 raulic press

行程次数高和工作行程速度快的锻造液压机。

4.3.1s 多向模锻压力机  mult⒈∞red forging press

具有垂直方向和水平方向多滑块的压力机。

4.3.14 平锻机  llorizontal forgIng machine

具有镦锻滑块和夹紧滑块的卧式压力机。

4.3.15 径向锻轴机   ra山al forging machine

用径向锻造的方法锻制旋转体的实心台阶轴、锥度轴类锻件

的专用设备。

4.3.16  车昆伺段店几    forging rolls

· 51 ·

ht
tp
:/
/t
.c
n/
R9
bs
6G
a



用于辊锻加工的设各。

4.3.17 电热镦机   heaung upsetter

将长杆形坯料一端进行电加热同时加压使之镦粗变形 ,得到

预定的形状的专用加热镦粗设备。

4.3.18  冷/gc店几    cold upsetter

用作金属在常温下镦锻加工的设备。

4.3.19  挤压+JL   extrusion press

挤压金属材料的压力机。

4.3.20  摆辗掳几    rotary forging press

用来进行摆动辗压的专用设备。

4.3.21 楔横轧机  crc,ss wcdge rolling mill

实施楔形模横轧工艺的设备。

4.3.22  辗环机  ring rol1ing1uachine

对环形毛坯进行辗扩的机器。

4.3。 9s 锻造操作机  man1pulator for forglng

用于夹持钢锭或坯料进行锻造操作及辅助操作的机械设备。

4.3.24 快锻操作机  q“ ck fogmg man【puhor

一种动作快、运动精度高 ,与快锻液压机配套组成快锻机组 ,

由数控装置实现联动的操作机。

4.3。 zs 锻造翻钢机 forging manipulator
用于大钢锭锻造时的翻料装置。

4.3。 “ 棒料剪切机  bmet sheahng machine
从棒料截取坯料的剪切机。

4.3.27  炉子    furnace

加热坯料用的装置。

4.3。 zg 火焰炉  name fumacc

利用燃料燃烧产生的热能直接加热坯料的炉子◇

4.3.29  无氧化力口热炉    anti-oxidation heater

炉腔内具有惰性保护气氛 ,可使坯料或锻件在加热过程中不
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氧化的炉子。

4.3.3①   ￡乏9,J火户    reverberating furnace

燃料在燃烧室燃烧 ,产生的火焰靠炉顶反射到加热室加热坯

料的炉子。

4.3.31  巨岜三弋火户    batch-type furnace

炉膛由六面体耐火材料组成 ,其中一面有门的炉子。

4.3.32  推杆式炉    pusher furnace

炉膛呈长形 ,用推钢机周期性的把坯料由低温区推向高温区

的炉子。

4.3.33  转底炉    r。 tary hearth furnace

一般采用机械化的装出料装置 ,炉顶、炉墙不动 ,炉底转动的

加热炉。

4.3。 “ 振底式炉  shock bottom fumace
炉底的振动 ,使被加热坯料在炉内连续送进的机械化加热炉。

4.3.35  艺艹亢±三弋呔户    stepˉ byˉ step hearth furnace

被加热的坯料 ,在炉膛中按要求的节拍进行间歇运送并完成

加热过程的机械化加热炉。

4.3.36  刍玺i弋劣户    chink hearth furnace

端部镦锻专用加热炉 ,炉 口根据材料尺寸按缝隙状设置的加

热炉。

4.3.37  溽荣1立加支热劣户    inductive hearth furnace

把锻造坯料放人电磁线圈内 ,由 感应电流产生热能将坯料加

热的设备。
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5机 械 加 工

5.1 机械加工工艺

5.1.1  机械力口二匚    machining

利用机械力对各种工件进行加工的方法。

5.1.2 机械加工工艺  mechanical processing technology

采用机械加工的方法 ,改变毛坯形状、尺寸、相对位置和性质 ,

使其成为合格零件的全过程。

5.1.3 切削加工   cutting

利用切削工具在工件上切除多余材料的加工方法。

5.1.4 机械制造工艺  manufactuhng technology

各种机械的制造方法和过程的总称。

5.1.5  丿辶Z型二匚泛苎    typical process

根据零件的结构和工艺特性进行分类、分组 ,对同组零件制订

的统一加工方法和过程。

5.1.6 产品结构工艺性  manufacturability of product design

产品在能满足设计功能和精度要求的前提下 ,制造、维修的可

行性和经济性。

5.1.7 工艺性分析  manufacturability analysis

在产品技术设计阶段 ,对产品结构工艺性进行分析和评价的

过程。

5.1.8 可力口工性   machinability

在一定的生产条件下 ,材料加工的难易程度。

5.1.9 工艺规范    process specification

对工艺过程中有关技术要求所做的一系列统一规定。

5.1.10 工艺参数  process parameter
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为了达到预期的技术指标 ,工艺过程中所需选用或控制的有

关数据。

5.1.11 工艺准备  technological preparation of pr。 duction

产品投产前所进行的一系列工艺工作的总称。

5.1.12 工艺装备  tooling

产品制造过程中所用的制造设备、装置及工具等的总称。

5.1.13 加工工艺系统  machining∞ mplex

在机械加工中由机床、刀具、夹具和工件所组成的统一体。

5.1.14 成组技术  group technology(GT)

将多种产品的部件和零件 ,按一定的相似性准则 ,分类编组 ,

并以这些组为基础 ,组织生产 ,从而实现多品种中小批量生产的产

品设计、制造和管理的合理化。

5.1.15 自动化生产  automated production

以机械的动作代替人工操作 ,自 动地完成各种作业的生产

过程。

5.1.16 数控力口工   numerical control mach而 ng

根据被加工零件图样和工艺要求 ,编制以数码表示的程序输

人到机床的数控装置或控制计算机中 ,以 控制工件和工具的相对

运动 ,使之加工出合格零件的方法。

5.1.17 计算机辅助工艺规程设计   ∞mputer aidcd process
planning(CAPP)

利用计算机编制零件工艺规程的过程。

5.1.18 虚拟制造  说rtual manufactuⅡ ng
以虚拟现实和仿真技术为基础 ,在产品和制造系统的物理实

现之前 ,利用计算机实现产品从设计、制造、检验和使用过程的模

拟和仿真 ,从而作出前瞻性的评价和决策。

5.1.19 柔性制造技术   flexible manufactu⒒ ng technol。 gy
(FMT)

采用计算机技术、电子技术、系统工程理论和现代管理科学与
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方法 ,能快速响应市场需求且能适应生产环境变化的自动化制造

技术。

5.1。 zO 绿色制造  green manufacturing
一种综合考虑环境影响和资源消耗的现代制造模式 ,其 目标

是使得产品从设计、制造、包装、运输、使用到报废处理的整个生命

周期中 ,对环境负面影响最小 ,资源利用率最高 ,并使企业经济效

益和社会效益协调优化。

5.1.21  奎录色力口1匚    green processing

尽量减轻加工过程对环境产生有害影响的程度 ,实现优质、低

耗、高效及清洁化。

5.1.22 敏捷制造   agile manufacturing(AM)

通过动态联盟的方式 ,把优势互补的企业联合在一起 ,用最经

济的方式组织企业活动 ,并参加竞争 ,迅速响应市场瞬息万变需求

的一种新的生产方式。

5.I。 23 再制造   remanufacturing

使报废产品经过拆卸、清洗、检验、进行翻新修理和再装配后 ,

而恢复到或者接近于新产品的性能标准的一种资源再利用方法。

5.1.24 成形加I  form curring

用与工件的最终表面轮廓相匹配的成形加工工具使工件成形

的加工方法。

5.1.25 仿形加工  ∞pying machining

仿照模型轮廓 ,通过随动系统控制加I工具或工件的运动轨

迹 ,对工件加工出同样轮廓形状的加工方法。

5.1。 “ 特种加工  n。旷traditional machining

直接借助电能、热能、声能、光能、电化学能、化学能以及特殊

机械能等多种能量或其复合应用以实现材料切除的加工方法。

5.1。 夕 复合加工  ∞mpound machining

直接或最终利用两种或两种以上能量对各种工件进行加工的

方法。
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5.1.28 电解磨削  electrolysis grinding

电解加工与机械磨削相结合的一种复合加工工艺。

5.1.29 粗力Ⅱ工   rough machining

从坯料上切除较多余量 ,所能达到的精度和表面质量都比较

低的加工过程。

5.1。 sO 半精加工  sem卜伍nishing machining

在粗加工和精加工之间所进行的切削加工过程。

5.1.31 精加工  h而 shing machining

从工件上切除较少余量 ,所得精度和表面质量都比较高的加

工过程。

5。 1.32 精密加工  pre。⒍on machining

精加工后 ,从工件上不切除或切除极薄金属层 ,用 以降低工件

表面粗糙度或强化其表面的加工过程。

5.1.33 超精密加 T  ultraprecision machining

按照超稳定、超微量切除等原则 ,实现加工尺寸误差和形状误

差在 0.1um以 下的加工技术。

5.1.34 纳米加工   nanoˉ processing machining

加工去除量和加工精度都在纳米级的加工。

5.1.35 高速切削  high-speed cutting

主轴转速高于 6000r//而 n的切削。

5.1.36  硬态切肖刂    hard cutting

采用超硬工具对硬度大于 50HRC淬硬钢进行精密切削的加

工工艺。

5.1.37  干式切肖刂    dry cutting

在切削或磨削过程中不使用任何切削液的工艺方法。

5.1.38  振石力切肖刂    vibro cutting

给刀具以适当的方向、一定的频率和振幅的振动 ,以改善其切

削功效的脉冲切削方法。

5.1。 39 基准  datum
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用来确定生产对象上几何要素间的几何关系所依据的那些

点、线、面。

5.1.40 设计基准  design datum

设计图样上所采用的基准。

5.1.⒋  工艺基准  process datum
在工艺过程中所采用的基准。

5.1.42 定位基准  location datum

在加工中用作定位的基准。

5.1.43 测量基准  measu"ng datum

测量时所采用的基准。

5.1.44 辅助基准  au兀 hary datum

为满足工艺需要 ,在工件上专门设计的定位基准。

5.1.娟 工序  operaton
一个或一组工人 ,在一个工作地对同一个或同时对几个工件

所连续完成的那一部分工艺过程。

5.1.“  工序余量  operati° n allowance
相邻两工序的工序尺寸之差。

5.1.47 工序尺寸  operation dimension

某工序加工应达到的尺寸。

5.1.48 尺寸链   dimensional chain

互相联系且按一定顺序排列的封闭尺寸组合。

5.1.⒆  加工总余量  total allowance for machining
毛坯尺寸与零件图的设计尺寸之差。

5.I。 50 加工误差  mach而 ng error
零件加工后的实际几何参数对理想几何参数的偏离程度。

5.1.51 加工精度  machining accuracy

零件加工后的实际几何参数与理想几何参数的符合程度。

5.I.52  表面粗糙度    surface roughness

加工表面上具有较小间距和峰谷所组成的微观几何形状
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特征。

5.1.53 加工经济精度  economical accuracy of machining

在正常加△条件下所能保证的加工精度。

5.1.54  工艺守贝刂    pr。 cess instructions

某一专业工种所通用的一种基本操作规程。

5.1.55  t,l肖 刂庐习廑鳘    cutting conditions

在切削加工过程中的切削速度、进给量和切削深度的总称。

5.1.56  切肖刂文茔￡乏    cutting speed

在进行切削加工时 ,刀具切削刃上的某一点相对于待加工表

面在主运动方向上的瞬时速度。

5.1.57  切肖刂深 [乏    depth of cut

工件已加工表面和待加工表面的垂直距离。

5.1。 58 进给量  fc,ed
工件或刀具每转或往复一次或刀具每转过一齿时 ,工件与刀

具在进给运动方向上的相对位移。

5.1.59 进给速度  feed speed

单位时间内工件与刀具在进给运动方向上的相对位移。

5.1.60  t,l肖刂
-勹
    cutting force

切削加工时 ,工件材料抵抗刀具切削所产生的阻力。

5.1.61 切削功率  cutting power

切削加工时 ,为克服切削力所消耗的功率。

5.1.62 切削热   hem in metal cutting

在切削加工过程中 ,由于被切削材料层的变形、分离及刀具和

被切削材料间的摩擦而产生的热量。

5.I。 “ 切削温度  cutting temperature
切削过程中切削区域的温度。

5.1.64  产量定额    output quotas

在一定的生产条件下 ,规定每个工人在单位时间内应完成的

合格品数量。
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5.1。 “ 工时定额  standard time
在一定的生产条件下 ,规定生产一件产晶或完成一道工序所

需消耗的时间。

5.1,仉  车间分工明细表  workshops duty dividing sheet
产品在车间应加工或装配的零部件一览表。

5.1.67  工艺路线表    shect of process routc

描述产品或零、部件工艺路线的一种工艺文件。

5.1。 佣 △艺过程卡片  procⅡ s sheet
以工序为单位简要说明产品或零、部件的加工或装配过程的

一种工艺文件。

5.1.69 工艺卡片  pr。 cⅡ s chart

按产品或零、部件的某一工艺阶段编制的一种工艺文件。

5.1.70  珀F肖刂    turning

工件旋转作主运动 ,车刀作进给运动的切削加工方法。

5.1.71 铣削  milling

铣刀旋转作主运动 ,工件或铣刀作进给运动的切削加工方法。

5.1.72 刨削  planing

用刨刀对工件作水平相对直线往复运动的切削加工方法。

5.1.73  锔占肖刂    drdhng

用钻头在工件上切削孔的加工方法 ,通常工件固定不动 ,钻头

旋转并作轴向进给。

5.1.74 铰削  reaming
用铰刀从工件孔壁上切除微量金属层 ,以提高其尺寸精度和

表面品质的加工方法。

5.1.75  锪肖刂    counterboring

用锪钻或锪刀刮平孔的端面或切出沉孔的加工方法。

5.1.76  锥筐肖刂    boring

镗刀旋转作主运动 ,工件或镗刀作进给运动 ,对工件上已有孔

做进一步切削的加工方法。
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5.1.77  1m^肖刂    slotting

用插刀对工件作垂直相对直线往复运动的切削加工方法。

5.1.78  拉肖刂    broaching

在拉力作用下 ,通 过拉刀与△件的相对直线运动 ,切 削I件

内、外表面的加工方法。

5.1.79  扦圭肖刂    push br。 aching

用推刀加工工件内表面的加I方法。
5.1.80  铲肖刂    reheving

切除有关带齿刀具 的切削齿背以获得后面和后角的加工

方法。

5.1.81  舌刂肖刂   scrapil-g

用刮刀刮除工件表面薄层的加工方法。

5.1.82  靡雪肖刂    grinding

用磨具以较高的线速度对工件表面进行加工的方法。

5.1。 gs 研磨  1apping
用研磨工具和研磨剂 ,从工件上研去一层极薄表面层的精加

工方法。

5.1.84  形阡月骛    honing

利用珩磨工具对工件表面施加一定压力 ,珩磨工具同时作相

对旋转和直线往复运动 ,切除工件上极小余量的精加工方法。

5.1。 Bs 锯削  弘wing
用锯对材料或工件进行切断或切槽等的加工方法。

5.1.86  铣齿    gear Π1illing

用铣刀或铣刀盘按成形法或展成法加工齿轮或齿条齿面的

方法。

5.1.87  刨齿    gear planning

用刨齿刀加工直齿圆柱齿轮、锥齿轮或齿条齿面的方法 。

5.1.88  朽葑t旨    gear shaping

用插齿刀按展成法加工内、外圆柱齿轮或齿条齿面的方法 。
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5.1.89  滚齿    gear h° bbing

用齿轮滚刀按滚切法加工齿轮、蜗轮齿面的方法 。

5.1.90  弟刂齿    gear shaving

用剃齿刀对齿轮或蜗轮齿面进行精加工的方法。

5.I。 91  Ξ仔壶童    gear h° ning

用齿轮状或蜗杆状珩轮珩磨圆柱齿轮齿面的加工方法。

5.1.92  磨齿    gear grinding

用砂轮按展成法或成形法磨削齿轮或齿条齿面的加工方法。

5.1.93  研齿    gear lapping

用具有齿形的研轮与被研齿轮或一对配对齿轮在两齿轮齿面

间加研磨剂 ,并使之啮合滚动以对硬齿面进行加工的方法。

5.1.94  拉齿    gear broaching

用拉刀或拉刀盘拉削齿轮齿面的加工方法。

5.2 金属切削机床

5.2.1 金属切削机床 meta卜 cutting machne tools

用切削、特种加I等方法加工金属工件 ,使之获得所要求的几
何形状、尺寸精度和表面品质的机器。

5.2.2 通用机床  general purp° se machine tools

可加工多种工件 ,完成多种工序的使用范围较广的机床。

5.2.3 专门化机床  spe。 al该cd machine tools

用于加工形状相似而尺寸不同的工件的特定工序的机床。

5.2.4 专用机床  special purpose machne to° ls

用于加工特定工件的特定工序的机床。

5.2.5 普通机床  pl“ n machine

精度、性能等符合有关标准中规定的普通级要求的机床。

5.2.6 精密机床  pre。“on machine tools

精度、性能等符合有关标准中规定的精密级要求的机床。

5.2.7 高精度机床  high pre0sion machine to° ls
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精度、性能等符合有关标准中规定的高精密级要求的机床。

5.2.8 半 自动机床  sem⒈ automatic machine tools

能完成半 自动循环加工过程的机床。

5.2.9 自动机床  automatic machine tools

能完成自动循环加工过程的机床。

5.2.10 仿形机床  ∞pying machine tools

对工件进行仿形加I的机床。

5.2.11 数控机床  numeⅡ call疒∞ntrolled machine tools

按加工要求预先编制的程序 ,由 控制系统发出数字信息指令

进行加工的机床。

5.2.12 经济型数控机床  E∞ nomical CNC machine tools

采用简易数控系统的数控机床。

5.2.13 自适应控制机床  adaptive∞ ntrolled machine tools

能适应加工过程中加工条件的变化 ,自 动调整加工用量 ,按规

定条件实现加工过程最佳化的机床。

5.2.14 加工中心   machining center

具有刀库 ,能 自动更换刀具 ,对一次装夹的工件进行多工序加

工的数控机床。

5.2.15 自动生产线  aut° matic production hne

按既定工艺顺序排列的若干台自动机床 ,用传送装置和控制

系统联系起来 ,使工件自动地依次经过各个加工工位进行加工的

连续作业线。

5.2.16 柔性制造单元  flexible manufacturing cell(FMC)

由一台或少数几台配有一定容量的工件自动更换装置的加工

中心组成的生产设备。

5.2.17 柔性制造系统  flexible manufactu⒒ ng system(FMS)

一组数控机床和其他 自动化的工艺设备 ,由 计算机信息控制

系统和物料自动储运系统有机结合的整体。

5。 2.18 组合机床  m。dular machine tool
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由若干通用部件和专用部件组合而成的对一种或几种工件按

预先确定的工序进行加工的机床。

5.2.19 单工位组合机床  “ngle虻at0n modular machine tool
只有一个加工工位的组合机床。

5.2。 zO 多工位组合机床  mulupk欲at。 n modular machine tod

具有多个加工工位的组合机床。

5.2.21 转塔式组合机床  turret type modular machine tool

具有转塔动力头 ,通过其转位对工件进行加工的组合机床。

5.2.22 自动换箱组合机床  aut。matic head changing modu

lar machine tool

配置有若干不同加工功能的多轴箱及其储存库 ,通过 自动控

制系统自动更换多轴箱对工件进行多次加工的组合机床。

5.2." 自动换刀组合机床  aut。 matic tool changing modular
machine tool

配置有刀具库 ,按规定程序 自动更换刀具对工件进行加工的

组合机床。

5.2。

" 
组合机床自动线  tra灬 fer hne

由若干台组合机床及其他辅助设备组成的自动化生产线。

5.2.25 直线输送组合机床 自动线  plain transfer hllc
工件直接由输送装置或机械手顺序送至各加工工位进行加工

的组合机床自动线。

5.2.26 随行夹具输送式组合机床自动线  pdlet△ ed traⅡfer hne

工件安装在随行夹具或随行托板上。由输送装置顺序送至各

加工工位进行加工的组合机床生产线。

5.2.27 车床  hthes
工件旋转为主运动 ,车刀作进给运动 ,在工件上加工旋转表面

或端面的机床。

5.2.28 单轴自动车床  singlc spindle aut。matk lathe

只有一根主轴 ,能完成自动循环 ,主要用于对棒料或盘状线材
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进行加工的车床。

5.2。 |z9 多轴自动车床  mult← spindle aut° matic lathe

具有若干根主轴 ,能完成自动循环 ,主要用于对棒料或盘形工

件进行加工的车床。

5.2.sO 回轮车床   drum lathe

具有回转轴线与主轴线平行的回轮刀架 ,并可顺序转位车削

工件的车床。

5· 2.31 转塔车床  turret lathe

具有回转轴线与主轴线平行、垂直或倾斜的转塔刀架 ,可顺序

转位车削工件的车床。

5.2.m 立式车床  vertical lathe
主轴垂直布置 ,工作台在水平面内旋转的车床。

5.2.33  臣卜式车床    horizontal lathe

主轴水平布置的车床。

5.2.34  普通车床    plain lathe

能对轴、盘、环等多种类型工件进行多种工序加工 ,适用范围

较广的卧式车床。

5.2.35 仿形车床  ∞pying lathe
能仿照样板或样件的形状尺寸进行仿形加△的车床。

5.2。 “ 多刀车床  mult卜 tool lathe
具有多组刀架 ,可对工件进行多刀车削的车床。

5.2.37 铲齿车床  relieving hthe

用铲削方法加工铣刀、滚刀等刀齿后背的车床。

5.2.38 马鞍车床  即p lathe
在床身的主轴箱一侧 ,有一段形似马鞍的可拆卸的导轨 ,卸下

后可扩大工件回转直径的卧式车床。

5.2.39 卡盘车床  chucking Iathe

床身较短 ,无尾座 ,主要用于车削盘套类工件的卧床式车床。

5.2.⑾ 球面车床  spheⅡ cal hthe
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用于车削内、外球面的卧式车床。

5.2。 ⒋ 落地车床  heavy duty face lathe
主轴箱直接安装在地基上 ,主要用于车削大型工件端面的卧

式车床。

5.2。 辊 曲轴车床  crankshaR hthe
用于车削曲轴的车床。

5.2。 侣 凸轮轴车床  camshaft lathe
用于车削凸轮轴的车床。

5.2。 “ 活塞车床  pist。n lath∞

用于活塞外圆、环槽、止口等加工的车床。

5.2。 弱 车拉机床  tur旷 broaching machine

用车拉复合刀具在工件上加工旋转表面的机床。

5.2。 “ 多用车床  versatile lathe
主要用于车削 ,并具有钻、铣、磨等切削功能的车床。

5.2。 仰 钻床  dhlling machine
钻头旋转为主运动 ,钻头轴向移动为进给运动 ,在工件上加工

孔的机床。

5.2.48 台式钻床   bench d⒒ lling machine

工件安放在作业台上 ,主轴垂直布置的小型钻床。

5.2.49 立式钻床  x,ertical drilling machine

主轴箱在立柱上 ,主轴垂直布置的钻床。

5.2.50 卧式钻床  horizontal drilling machine

主轴水平布置 ,主轴箱可垂直移动的钻床。

5.2.51 摇臂钻床  radial dhlling machine

摇臂可绕立柱回转或升降 ,主轴箱在摇臂上作水平移动的

钻床。

5.2.52 滑座摇臂钻床  travehn⒏ type radal d⒒ lhng machines

具有床身 ,滑座可沿床身导轨移动的摇臂钻床。

5.2.53 万向摇臂钻床  universal radial dhlling machines
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主轴箱、摇臂可回转或倾斜 ,使主轴在空间任意方向进行钻削

的摇臂钻床。

5· 2.54 铣钻床  milling and dⅡ lling machine
工作台可纵、横移动 ,钻轴垂直布置 ,能进行铣削的钻床。

5· 2.ss 深孔钻床  decp h° le dolling machine

用特制的深孔钻头 ,钻削深孔的钻床。

5· 2· 56 平面端中心孔钻床  facing and ccnteⅡng machine
切削轴类端面和用中Jb钻加工中心孔的钻床。

5.2.W 铣床  milling machine
用铣刀在工件上加工各种表面的机床。

5.2.ss 台式铣床  be"h milling machine

用于铣削仪表、仪器等小型零件的铣床。

5.2.59 悬臂铣床  cantilever milling machinc

铣头装在悬臂上的铣床。

5.2.ω  滑枕式铣床  ram type milling machine
主轴装在滑枕上的铣床。

5.2.61 龙门式铣床  planer type milling machine

床身水平布置 ,铣头装在横梁上 ,两侧立柱和连接梁构成门架

的铣床。

5.2.62 龙门铣镗床  plan。-b° 0ng and milling machine

装有镗铣头 ,可进行镗削的龙门式铣床。

5· 2.“ 平面铣床  surface milling machine
用于铣削平面和成形面的铣床。

5.2.64 圆台铣床  rotary table milling machine

铣头沿立柱垂直移动 ,圆形工作台作回转运动的铣床。
5.2.“ 仿形铣床  ∞p” ng milling machine
对工件进行仿形加工的铣床。

5.2.“  升降台铣床  血⒒ng n1achne诵 th切ue of va托ueh。ght
具有可沿床身导轨垂向移动的升降台的铣床。
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5.2,臼  卧式升降台铣床  milling machilles with table of var
iable height、 vith horizontal spindlc

装在床身上的主轴为水平布置的升降台铣床。

5.2.68 万能升降台铣床  universal mi11ing machines with taˉ

ble of variable height

工作台能在水平面内回转一定角度的卧式升降台铣床。

5.2。 ⒀ 立式升降台铣床  milling machincs with table of vcr
tical height with vertical spindle

装在床身上的主轴为垂直布置的升降台铣床。

5.2.70 键槽铣床   keyway milling machine

用于铣削轴上键槽的铣床。

5.2.71 曲轴铣床  cranks腕 ￡t milling machine

用于铣削各类曲轴的主轴颈、连杆轴颈和曲臂侧面的铣床。

5.2.72 镗床  boHng machine

用镗刀在工件上加工已有预制孔的机床。

5.2.73 坐标镗床  ∞ordinate boHng machine

具有精密坐标定位装置的镗床。

5.2.74 卧式铣镗床  horizontal boring and milling machine

镗轴水平布置并可轴向进给 ,主轴箱沿前立柱导轨垂直移动 ,

工作台可纵向或横向移动 ,并能进行铣削的镗床。

5.2。 9s 精镗床  fine boring machine
用金刚石或硬质合金等刀具 ,进行精密镗孔的镗床。

5.2。 % 深孔镗床  deep hole boong machine
用于镗削深孔的镗床。

5.2.77 刨台式铣镗床   planer type boHng and milling ma

chines、vith horizontal spindle

具有 T字形或十字形床身 ,工作台横向移动 ,前立柱纵向移

动的卧式铣镗床。

5.2。 9s 落地铣镗床   floor type boⅡ ng and mi11ing machines
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with horizontal spindle

工件安置在落地工作台上 ,立柱沿床身纵向或横向移动的卧

式铣镗床。

5· 2.79 磨床  g⒒ nding machine

用磨具或磨料加工工件各种表面的机床。

5.2.80 外圆磨床  cyhnd。 cal grinding machine

用子磨削圆柱形和圆锥形外表面的磨床。

5· 2.81 端 面外 圆磨 床   angale head cylindⅡ cal grinding
machine

用于磨削轴类△件 ,其砂轮轴线与△件轴线呈一定角度 ,—次

切人磨削可同时完成轴颈和轴肩加工的外圆磨床。

5.2.82 万能外圆磨床   universal external cyhndⅡ cal grind-
1ng machines

具有磨削圆柱形和圆锥形内表面装置的外圆磨床。

5.2.ss 内圆磨床  internal ghnding machine

用于磨削圆柱形和圆锥形内表面的磨床。

5.2.84 无心磨床  centerless gⅡ nding machine

工件采用无芯夹持 ,一般支承在导轮和托架之间 ,由 导轮驱动

工件旋转 ,主要用于磨削圆柱形表面的磨床。

5.2.ss 平面磨床  surface ghnding machine

用于磨削工件平面的磨床。

5.2.86 卧轴矩台平面磨床  surface g"nding machine with
horizontal wheel spindle and reciprocating table

砂轮主轴水平布置 ,矩形工作台作往复运动的平面磨床。

5.2.盯  立轴矩台平面磨床   surface gHnding machine诵 th
vertical wheel spindle and reciprocating table

砂轮主轴垂直布置 ,矩形工作台作往复运动的平面磨床。

5.2.sB 卧轴圆台平面磨床  surface gonding machine with
horizontal、vheel spindle and rotary table
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砂轮主轴水平布置 ,圆形工作台作回转运动的平面磨床。

5.2。 s9 立轴圆台平面磨床   surface gonding machinc with
vertical、 vheel spindle and rotary table

砂轮主轴垂直布置 ,圆形工作台作回转运动的平面磨床。

5.2。 90 龙 门平 面磨 床   double∞lumn surface gonding

machine

具有双立柱龙门框架 ,磨头置于横梁上的平面磨床。

5.2.91 砂带磨床  abra蚯 ve beh g⒒ ncling machine

用快速运动的砂带进行磨削的磨床。

5.2.92 导轨磨床  slideway grinding machine

用于磨削机床导轨面的磨床。

5.2.93 珩磨机  ho“ ng machne

用于珩磨工件各种表面的磨床。

5.2.94 研磨机  lapping machine

用于研磨工件平面或圆柱形内、外表面的磨床。

5.2。 9s 工具磨床  tool ghnding machine
用于磨削工具的磨床。

5.2。 % 曲轴磨床  crankshah g⒒ nding machine

用于磨削曲轴的连杆轴颈或主轴颈表面的磨床。

5.2。 ,9 凸轮轴磨床  mm shaft grinding machine
用于磨削凸轮轴凸轮外缘和偏心轮外缘表面的磨床。

5.2.98 轴承磨床  beaing gonding machine

用于磨削各种轴承内、外圆沟道等的磨床。

5.2.99 多用磨床  versatile grinding machine

用于磨削圆柱、圆锥形内、外表面或平面 ,并能用随动装置及

附件磨削多种工具的磨床。

5.2.100 坐标磨床  jig grinding machines

具有精密坐标定位装置的磨床。

5.2.101 轧辊磨床  r。 ll grinding machines
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用于磨削具有中凸或凹型辊面及圆柱型辊面轧辊的磨床。

5.2.10z 数控磨床  nume。callFcontrolled grindng machines

用磨削的方法加工工件各种表面的数控机床。

5.2.103 磨削中心   ghnding centeⅡ

用磨削或以磨削方法为主加工工件各种表面的加工中心。

5.2.100 复合磨床   grinding machines for∞ mposite matc
hing

用磨削或以磨削方法为主加工工件各种表面的复合机床。

5.2.105 中心孑1磨床   center hole g⒒ n山 ng machine

用于磨削I件中心孔锥面的磨床。
5.2.1“  螺纹磨床  threa扯g⒒ nding machine
用于磨削精密螺纹的螺纹加工机床。

5.2.107 丝杠磨床  l∞ d screw g⒒nding machine
用砂轮磨削丝杠的螺纹磨床。

5.2.10g 蜗杆磨床  worm g"nding machine

主要用于磨削蜗杆的螺纹磨床。

5.2.109 齿轮加工机床  gear cutting machine
用齿轮切削工具加工齿轮齿面或齿条齿面的机床。

5.2.110 小 模 数 齿轮 加工机 床   hne pitch gear cutting
machine

用于加工仪器、仪表等小模数齿轮齿面的齿轮加工机床。

5.2.1Ⅱ  锥齿轮加工机床  bevd gear cutting machine
用于加工直齿、斜齿、曲线齿锥齿轮齿面的齿轮加工机床。

5.2.1I2 滚齿机  gear hobbing machine

用滚刀按滚切法加工圆柱齿轮、蜗轮等齿面的齿轮加工机床。

5.2.113  弟刂型亍杉1    gear shaving lnachine

按螺旋齿轮啮合原理 ,用剃齿刀带动工件或工件带动刀具旋

转 ,剃 削圆柱齿轮齿面的齿轮加工机床。

5.2.114 花键铣床  spline miller
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用滚刀按滚切法加工花键轴花键的铣床。

5.2.115 珩齿机   gear honing machine

用螺旋齿轮啮合原理 ,用齿轮或蜗杆形状的珩轮带动工件 自

由旋转 ,珩磨圆柱齿轮硬齿面的齿轮加工机床。

5.2.116 插齿机  gear shaping machine

用插齿刀按展成法插削内、外圆柱齿轮齿面的齿轮加工机床。

5.2.1` 圆柱齿轮磨齿机  cylindrical gear grinder

用于磨削圆柱齿轮齿面的齿轮加工机床。

5.2.118 齿轮倒角机   gear chamfering machine

用于将齿轮的轮齿端部倒角或倒圆的齿轮加工机床。

5.2.119 人字齿轮铣齿机  l△ erHngbone gear milling machine

用于铣削人字齿轮齿面的齿轮加工机床。

5.2.120 磨齿机  gear grinding machine

用砂轮磨削精密齿轮齿面的齿轮加工机床。

5.2。 I21 螺纹加工机床  threading machine

用螺纹切削工具在工件上加工内、外螺纹的机床。

5.2.122 套丝机   diehead threading machine

用切线板牙或螺丝切头切削圆柱形外螺纹的螺纹加工机床。

5.2.123 攻丝机   tapping machine

用丝锥加△圆柱形内螺纹的螺纹加工机床。

5.2.1zjI 螺纹铣床  thread-milling machine

用螺纹加工工具铣削螺纹的螺纹加工机床。

5.2.125 螺纹车床  thread cutting l菠 he

具有精密的传动杠副和螺距校正装置 ,主要用于车削螺纹的

精度较高的螺纹加工机床。

5.2.126 刨床   planing machine

用刨刀加工工件表面的机床。

5.2.127 悬臂刨床  open side planing machine

具有单立柱和悬臂的刨床。
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5.2.128 龙门刨床  double∞lumn planing machine

具有双立柱和横梁 ,工作台沿床身导轨纵向往复运动 ,立柱和

横梁上分别装有可移动的侧刀架和垂直刀架的刨床。

5.2.129 牛头刨床  shaping machine

刨刀安装在滑动枕的刀架上作纵向往复运动的刨床。

5.2.130 板料边缘刨床  edge planing machne

用于刨削板料边缘坡口的刨床。

5.2.131 插床  slotting machine

用插刀加工工件表面的机床。

5.2.132 拉床  br。 aching machine

用拉刀加工各种内、外形表面的机床。

5.2.133 侧拉床   side broaching machne

用于拉削工件外侧表面的拉床。

5.2.1“  连续拉床  ∞ntinuous broaching machine
刀具固定不动 ,工件装夹在由链条带动的随行夹具中 ,对工件

逐个进行连续拉削的拉床。

5.2.1ss 内拉床  intemal broaching machine

用于拉削工件内表面的拉床。

5.2.136 外拉床  surface broaching machine

用于拉削工件外表面的拉床。

5.2.137 键槽拉床  keysmting br∝ ching machine

用于加工工件键槽的拉床。

5.2.1sB 内螺纹拉床  interna1thrcad broaching machine

将工仵内表面拉削成螺纹的拉床。

5.2.139 锯床  叼wing machine
用圆锯片或锯条、锯丝等将金属材料锯断或加工成所需形状

的机床。

5.2.140 带锯床  band mwing machine

用环状带锯条等锯削材料的锯床。
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5.2.1⒋  圆锯床  orcular弘 wing machine
用圆锯片锯削材料的锯床。

5.2.10z 弓锯床  hack sawing machine

用安装在锯弓的机用锯条作往复运动锯削材料的锯床。

5.2.1侣 砂轮机  abrasive machine
用于修磨普通刀具和去除坯料毛刺的磨削设备。

5.2.1仰  刻线机  mling machine
用刀刻或光刻方法在工件表面上加工精确线纹的机床。

5.2.1z1s 管子加工机床  Ⅱpe cutting machine
用于管子的螺纹加工和切断的机床。

5.2.1“  特种加工机床  n。n-traditional machine tools
用特种加工方法加工工件的机床。

5.3 机床主要参数

5.3.1 主参数  m缸 n parameters
各参数中最主要的一个或两个参数 ,它反映机床的加工能力 ,

是确定机床主要零、部件尺寸的依据。

5.3.2 基本参数  basic parameters

机床参数中反映机床基本性能的一些重要参数。

5.3.3 轴数  number of axes

机床进给运动轴线的数量。

5.3.4 联动轴数  number of linkage axes

在加工过程中可同时参与插补运动的轴数。

5.3.5 最大加工直径  maximum machining diameter

机床上可加工工件外径的最大尺寸。

5.3.6 最大加工孔径  maximum machining diameter of hole

机床上可加工工件内径的最大尺寸。

5.3.7 最大回转直径  maximum rotating diameter

机床上允许装夹工件的最大回转尺寸。
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5.3.8 最大棒料直径  maximum bar由ameter

机床上可装夹或可通过主轴孔的棒料最大尺寸。

5.3.9 最大加工长度  maximum machinillg length

机床上可加工工仵长度的最大尺寸。

5.3.10 最大加工宽度  maximum machining诫 dth

机床上可加工工件宽度的最大尺寸。

5.3.11 最大加工深度  maximum machining depth

机床上可加工工件深度的最大尺寸。

5.3.12 最大加工高度  maximum machining hoght

机床上可加工工件高度的最大尺寸。

5.3.13 最大工件直径  ma姑 mum diameter of workpiece

机床上允许装夹工件外径的最大尺寸。

5.3.14 最大工件长度  maxlmum length of workpkce

机床允许装夹工件长度的最大尺寸。

5.3.15 最大工件宽度  maximum width of w° rkpiece

机床允许装夹工件宽度的最大尺寸。

5.3.16 最大工仵高度  maximum height of workpiece

机床上允许装夹工件高度的最大尺寸。

5.3.17 工作台面宽度  咖dth of working table
工作台工作面的宽度。

5.3.18 工作台面长度  length of working table

工作台工作面的长度。

5.3.19 工作台面直径  dhmetcr of working table

圆工作台工作面的直径。

5.3。 zO 最大模数  maximum module
机床上可加工齿轮、齿轮刀具、蜗轮和蜗杆等模数的最大值。

5.3.21 工作台纵向行程  table1ongitudinal travel

工作台可纵向移动的最大距离。

5.3.22 工作台横向行程  table transVerδ e travel
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工作台可横向移动的最大距离。

5.3。 zs 工作台垂向行程  table vertical travel
工作台可垂向移动的最大距离。

5.3." 工作台回转角  swivd angle of table
工作台可回转的最大角度。

5.3。 zs 两立柱间距离  山stance between tWo∞ lumns
两立柱内侧面间的距离。

5.3.26 摇臂行程  arm travel

摇臂可垂向或水平移动的最大距离。

5.3。 z, 摇臂回转角  s诵 vel angle of arm
摇臂可回转的最大角度。

5.3。 ⒛ 主轴端面至工作台距离   distance fr°m spindle nose
to table working surface

主轴端面至工作台面的最大距离和最小距离。

5.3.29  主轴行程    travel of spindle

主轴沿其轴向可移动的最大距离。

5.3.30  刃页彡tfE    distance between centres

前、后顶尖之间或上、下顶尖之间的最大距离。

5.3.31 中心高  center height

主轴轴线至工作台或床身导轨平面的垂直距离。

5.3.32 工件最大质量  maximum mass of workpiece

在顶尖间或工作台上允许加工工件的最大质量。

5.3。 3s 主电动机功率  main mot° r power

驱动主运动的电动机额定功率。

5.3。 34 电动机总功率  total power of motors
机床上全部电动机额定功率之和。

5.3.35 机床外形尺寸  machine overall山 mension

有关运动部件处于中间位置 ,且不包括独立的电气柜、液压油

箱及特殊附件等的机床轮廓尺寸。
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5.3。 “ 机床质量  machne mass
机床不包括独立的电气柜、液压油箱及特殊附件等的质量。

5.4 机床附件与工装

5.4.1 机床附件  machine tool accessoⅡ es

用以扩大机床的加工性能和使用范围的附属装置。

5.4.2  乡卜屋乏5←    dividing head

工件夹持在夹盘上或两顶夹间 ,并使其旋转和分度定位的机

床附件。

5.4.3 工作台  table

安装工件亦可使之运动的机床附件。

5.4.4  卡盘    chuck

用均布在盘体上的活动卡爪的径向移动将工件夹紧定位的机

床附件。

5.4.5 机用虎钳  machine访 ce

用丝杠副或其他方式使钳工板相对移动夹持工件 的机床

附件。

5.4.6  吸盘    magnetic chuck

主要装在磨床上 ,用吸力吸紧工件的机床附件。

5.4.7 顶尖  center

尾部有锥柄 ,安装在机床主轴锥孔和尾锥孔中 ,用其头部椎体

顶紧工件的机床附件。

5.4.8  变径套    reduction sleeve

内外锥面具有不同锥度号的锥套 ,外椎体与机床锥孔连接 ,内

锥孔与刀具或其他附件连接的机床附件。

5.4.9  夹头    collet chuck

安装在机床主轴端部 ,用 可移动的卡爪或夹持元件的弹性变

形夹紧工件或刀具的机床附件。

5.4.10 铣头  milling head
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安装在铣床上 ,并 与主轴连接 ,用 于带动铣刀旋转 的机床

附件ρ

5.4,11  镗头    bor1ng head

由尾部椎体与机床主轴锥孔连接 ,前部安装镗刀并可径向调

整进行镗削的机床附件。

5.4.12 刀架   tool post

用于安装刀具 ,并具有 自动或手动进行刀具转换功能的装置。

5.4.13 专用工艺装各  speoal tooling

专为某一产品所用的工艺装备。

5.4.14  通用二EΞ苎茑吏备    universal toohng

能为几种产品所共用的工艺装∷备。

5.4.15 标准工艺装备  盯andard toohng
已纳人标准的工艺装各。

5.4.16 工位器具   working po“ uon apparatus

在工作地或仓库中用以存放生产对象或工具及辅助工位所需

的各种器械。

5.4.17 料箱  work bin

用于存放原材料、毛坯等的箱子。

5.4.18 工f+架   work rest

用以存放半成品、成品的架子。
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6冲  压

6.1冲 压 工 艺

6.1.1 冲压   sheet metal forming

靠压力机和模具对板材、带材、管材及型材等施加外力 ,使之

产生塑性变形或分离 ,从而获得所需形状和尺寸的冲压件成形加

工方法。

6.1.2 冲压件  stamping

采用冲压方法制成的工件或毛坯。

6.1.3 金属压力加工  meclla“ cal working of metals

利用金属的塑性 ,使其改变形状、尺寸和改善性能 ,以获得型

材、棒材、板材、线材、锻件、冲压件的加工方法。

6.1.4 板料成形  sheet forming

用板料、薄壁管、薄型材等作为原材料进行塑性加工的冲压

方法。

6.1.5 冲压工艺路线  pr。cess chart° f press

按产品或零部件的冲压工艺编制的说明产品、零部件的工序、

工序名称、工序内容、工艺参数、采用的设备和工艺装各等的工艺

文件。

6.1.6  冫中砉戈    blanking

利用冲模将板料以封闭的轮廓与坯料分离的冲压方法。

6.1.7  落料    blanking

利用冲裁取得一定外形制件或坯料的加工方法。

6.1.8 冲孔  punching

将坯料内的材料以封闭曲线和坯料分离开来 ,得到带孔制件

的冲压方法。
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6.1.9 切断  cut-off

将坯料或工件切成两段或数段的冲压方法。

6.1.10 切口  n。 tch

将材料沿不封闭的曲线部分地分离开 ,其分离部分和材料发

生形状变化的冲压方法。

6.1。 Ⅱ 切边  side scrap
将拉深或成型后的半成品边缘部分 多余材料切掉的冲压

方法。

6.1.12 精密冲裁  hne blanking

用压边圈使板料冲裁区处于静压作用下 ,抑制剪裂纹的发生 ,

实现塑性变形分离的冲裁方法。

6.1.13 负间隙冲裁   negative dearance blanking

在凸模直径大于凹模直径的模具内进行的冲裁方法。

6.1.14 对向凹模冲裁   opposcd die blanking

利用一个平端面凹模和一个带凸台的凹模使材料实现分离与

整修的冲裁方法。

6.1.15  整修    shaving

整修模沿冲裁仵的外缘或内孔刮去一层薄薄的切屑 ,以提高

冲裁件的加工精度和剪断面光沽度的加工方法。

6.1.16  捎F样半   blank layout

冲裁件在板料或带料上的布置和开切方法。

6.1.17 冲裁间隙  blanking clearance

冲裁模的凸模和凹模刃口之间的尺寸之差。

6.1.18 弯曲  bending

用模具使材料弯曲成一定形状的冲压方法。

6.1.I9 修边余量  tHmming allowance

对拉深等冲压工序 ,在 进行毛坯计算时要加上一定 的余

量 ,成形后切边时修去这部分 ,以 得到尺寸准确的制件的这一

余量。
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6.1.20  击旰戋生    folding

将工件边缘压弯成一定几何形状的冲压方法。

6.1.21  拉弯    stretch bending

把金属板材、管材、型材弯曲成一定曲率、形状和尺寸的工件

的冲压方法。

6.1.”  辊形  roⅡ f。 r而ng
带料通过数组带有型槽的辊轮 ,依次进行弯曲成形 ,以得到所

需形状制品的冲压方法。

6.1.23 圈圆  edge rolling

把板料端部弯曲成接近封闭圆筒的成形方法。

6.1.24  夕卜缘翻边    outer flanging

将工件的外缘翻起圆弧或曲线状的竖立边缘的冲压方法。

6.1.25 相对弯曲半径  relative bending radius

弯曲件内表面圆角半径与板料厚度的比值。

6.1.26 最小弯曲半径  minimum bending radius

材料在弯曲中 ,不致发生破坏时弯曲半径的最小极限值。

6.1.27  回:单    spring back

材料在力的作用下产生塑性变形和弹性变形 ,当力释放时所

产生还原或近还原的状态的形状和尺寸发生的变化。

6.I.zB 拉深  dra诵 nsy

在一拉一压的应力状态作用下 ,使浅的空 J心坯板料成形为空

心件而厚度基本不变的冲压方法。

6.1.z9 反拉深  re吹rse dra诵ng
凸模从拉深件的底部反向加压 ,使毛坯内表面翻转为外表面 ,

从而形成更深的零件的拉深方法。

6.1.30  变薄拉深    ir。 ning

利用材料的塑性变形 ,使制件底部材料的厚度不变 ,直壁部分

的材料厚度显著地变薄的冲压方法。

6.1.31  压边丿j    blank holder force
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拉深时为了防止变形区起皱 ,通过压边圈作用于坯料周边的

压力。

6.1.32  起皱    wrinkles

拉深变形区的毛坯相对厚度较小时 ,在切向应力作用下 ,引起

毛坯失稳而形成折皱的现象。

6.1.33 绍亩口   necking

将管件或空心制件的端部加压 ,使其径向尺寸缩小的加工

方法。

6.1.34 扫冖口   flaring

将管件或空心制件的端部径向尺寸扩大的冲压方法。

6.1.35  压印    coining

模具端面挤人板料 ,使板料沿厚度方向产生变形而充满模腔 ,

形成花纹或字样的成形方法。

6.1.36  蔗旦伏    raising

在板坯或制品表面上通过局部变薄获得各种形状的凸起与凹

陷的成形方法。

6.1.37  翻边    flanging

将板件边缘、管件或空心件的口部进行折边或翻扩的加工

方法。

6.1.38  番羽孑L    hole flanging

在预先制好孔的半成品上或未经制孔的板料上冲制出竖直边

缘的成形方法。

6.1.39  卷边    flanging

将空心件的边缘卷成一定的形状的成形方法。

6.1.40  胀形    bulging

板料或空心坯料在双向拉应力作用下 ,使其产生塑性变形取

得所需制件的成形方法。

6.1.41  整形    for:ning to size

将已成形的制件校正成准确的形状和尺寸的加工方法 。
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6.1.42  本交ΙF    flattening

消除板材或平板制件的翘曲、局部凸凹不平的加工方法。

6.1.0s 激光成形  laser forming

以激光作为热源使金属板料发生热塑性变形的成形方法。

6.1.44 爆炸成形  explosive forming

利用炸药爆炸时所产生的高能冲击波 ,通过不同介质使坯料

产生塑性变形的一种成形方法。

6.1.0s 液压成形  hydraulic forming

用液体作为传压介质 ,而使板材按模具形状产生塑性变形的

一种成形方法。

6.1.“  气压成形  pneumatic forming
利用某些材料在特定条件下的高塑性和低流动应力的特

性 ,以 用气体作为传力介质 ,使 板材按模具形状成形 的加 工

方法。

6.1.妍  拉张—拉深成形  stretc· h draw forming
在压机两侧设置拉张装置 ,使板料拉伸到屈服点以上 ,并在此

状态下进行拉深成形的加工方法。

6.1.48 缩口系数  necking∞ efⅡ cient

表示管口缩径的变形程度 ,其值为管口缩径后与缩径前直径

之比。

6.1.⒆ 拉深系数  drawing∞ efhcient
拉深变形后制件的直径与毛坯直径之比。

6.1.50 胀形系数  bulge∞ eⅡcimt

表示胀形时板料的变形程度 ,其值为最大变形处胀形前后尺

寸之比。

6.1.51 扩口系数  expanding coef臼 0ent

表示管口扩径的变形程度 ,其值为管子扩口后的最大直径与

管子的原始直径之比。

6.1.sz 旋压  metal sⅡ n血ng
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板料与芯模共同旋转 ,由辊轮进给并施加压力 ,使板料紧贴芯

模逐点局部变形的冲压方法。

6.1.53 正旋  forward叩 inning

旋压成形中变形金属流动方向与旋压轮纵向进给方向相同的

变薄旋压方法。

6.1.54  反旋    backward spinning

旋压成形中变形金属流动方向与旋压轮纵向进给方向相反的

变薄旋压方法。

6.1.55 内旋压  intemal rolling

旋压空心回转体毛坯时 ,芯模在毛坯之外 ,旋压轮在毛坯之内

的旋压方法。

6.2冲 压 设 备

6.2.1 公称压力  nominal pr∞ sure

压力机曲柄旋转到离下止点前某一特定角度时 ,滑块上所容

许的最大工作力。

6.2.2 最大行程  ma姑 mum stroke

滑块行程调节装置的偏心距被调到最大值时 ,滑块由上死点

至下死点的位移量。

6.2.3 滑块行程次数  slide stroke per minute

压力机滑块每分钟行程次数。

6.2.4  装模高度    die set height

滑块处于下死点时 ,滑块底面到工作台垫板上平面之间的

距离。

6.2.5  装模高度调节量    die set height regulating quantity

压机行程调节装置的调整范围。

6.2.6  回程    return stroke

工作缸排液 ,回程缸进高压液 ,活动横梁提升的过程。

6.2.7 回程速度  opening speed
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活动横梁回程时单位时间内运动的距离。

6.2.8  拉衫綮虐垫￡E堪蚤-勹    blankholding force°f cushion

为防止拉深过程中工件起皱 ,利用拉深垫将工件边缘压紧的

压紧力。

6.2.9 制动力距  brake torque

压力机停车时 ,刹住从动部分运动所需要的力距。
6.2.10  t几 相贼￡E,J机    mechanical press

采用机械传动作为工作机构的压力机。

6.2.Ⅱ 开式压力机  ⒍frame press
具有开式机身 ,工作台的三个方向是敝开的机械压力机。

6· 2.12 闭式压力机  str缸 ght side press

工作台仅前后敝开 ,左右有立柱的机械压力机。

6.2.1s 曲柄压力机  crank press

采用曲柄连杆作为工作机构的压力机。

6.2.14  崖自动压力机    single action press

通过传动系统仅带动一个滑块运动的压力机。

6· 2.15 双动压力机  double action press

通过传动系统带动内、外两个滑块运动的压力机。

6.2.16 三动压力机  t⒒ple action press

具有三个独立、平行移动滑块的压力机 ,两个滑块在模具空间
上方 ,一个滑块在其下方的压力机。

6.2.17 多工位自动压力机  mult← station transfer press

在滑块一次行程中 ,可使工件的各道工序分别在各个工位同

时完成的压力机。

6· 2.18 闭式侧滑块压力机   straight⒍de press诫 th side
slide

机身内安装有曲柄连杆机构 ,带动主滑块 ,机身外通过曲柄

连杆机构带动侧滑块 ,主 滑块与侧滑块 由同一 曲柄带动的压

力机。

· 85 ·

ht
tp
:/
/t
.c
n/
R9
bs
6G
a



6.2.19 修模压力机  reparat0n die of press

试验新的模具以及配合修整凸模与凹模用的压力机。

6.2.20  卡司月艮￡E^勹 杉1    servo press

带伺服驱动的压力机。

6.2.21 精冲压力机  pre0sion press

完成精冲工艺的专用压力机。

6.2.22 多连杆压力机  multiple rods press

用联轴节连接单元化的驱动机构的副曲轴和压力机的曲轴 ,

以不相等的速度转动曲轴的多组连杆驱动的压力机。

6.2.23 液动压力机  h州 raulic press

以液体为工作介质 ,根据帕斯卡原理制成的用于传递能量以

实现冲压工艺的压力机。

6.2。

" 
摩擦压力机  friction press

利用飞轮和摩擦盘的接触传动 ,并借助螺杆与螺母的相对运

动带动滑块运动的压力机。

6.2。 乃 剪板机  plane shear
用剪切的方法使板料分离的机器。

6.2.26  沼良寥⒋lJL    plate rotary shear

以滚轮为上下剪刀的切人板料并将其分离的剪切设备。

6.2.27  振动剪    nibbhng shear

利用高速往复运动的冲头对被加工的板料进行逐步冲切以获

得所需要的轮廓形状的剪切设备。

6.2.28  9千 寅鐾奄几    decoⅡ ing1machine

将卷料展开使之获得板料的专用机械。

6.2。 z9 旋压机  spinning machine

用于旋压加工的机器。

6.2.30  矫平机    straightcner

将卷料或板料的绕曲和凹凸不平通过辊轮加压力 ,进行矫直

或矫平的设各。
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6.2.s1 开卷落料线  decoiling⒏ blanking hne

用于卷材的开卷、清洗涂油、校平、落料、码垛的板材加工生

产线。

6.2。 m 开卷校平剪切线  dec。 iling levehng&shearhg line
用于将不同规格的金属卷料 ,经过开卷、校平、定尺、剪切、码

垛获得所需长度和宽度平整板材的加工生产线。

6.2.33 板料翻转机   sheet overturn machine

用于大型薄板堆垛料的翻转机器。

6.2.34 冲压自动线  automatic press hne

若干台压力机和辅机用传送装置按照冲压工艺流程连接起来

无需人工操作的一种冲压生产线。

6.2.ss 拆垛装置  洌e disassembling machine
将来料自动拆垛并单片依次送人压力机的装备。

6.2.“  料片清洗机  sheet washing machine
能清除污渍和沉积物 ,而且能施涂一定量的润滑剂的清洁

装备。

6.2。 3T 上料对中台  precisi。 n。 rientation de访 Ce
实现对料片进行自动检测、调整、对中定位的装置。

6.2.m 弯板机  plate bender
对长板料进行直线弯曲的具有细长台面和滑块的压力机。

6.2.s9 弯管机  pipe bender

将管材在弯矩作用下弯成具有一定曲率和角度制件的专用

设备。

6.2.00 真空吸料装置  vacuum suCtion devlce

利用真空泵或压缩空气使橡胶皮或软质塑料皮与板料间形成

真空而吸住板料 ,以便提升和输送的一种装置。

6.2.41  送料节距    feeding pitch

在送料过程中 ,坯料每次送进的距离。

6.2。 姒 夹持式送料装置  grippcr feeder
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利用送料夹持器将条料或卷料夹紧向前送进 ,到位后由定位

夹持器夹紧定位 ,送料夹持器松开 ,退回原位的装置。

6.2。 姆 钩式送料装置  hook feeder
利用作往复运动的送料钩将冲裁后的坯料搭边钩住 ,通过压

力机驱动送料钩将坯料牵引送进的装置。

6.2。 狃 辊式送料装置  roller feeder
利用一对或两对辊子将条料或卷料夹住 ,当辊子转动时 ,借助

二者之间的摩擦力将材料送进的装置。

6.2。 Z1s 回转式送料装置  rotary feeder

利用带有等距离分布的孔或槽的圆盘 ,在 回转中将工件逐个

送人工作位置的一种装置。

6.2。 妫 出件装置  output device
将冲压完成的工件或半成品从模具中自动排出的装置。

6.2。 09 接件装置  receptor

利用各种杆件机构或气动、液压机构 ,使接件器进人上下模之

间 ,将模具中排出的工件接住的装置。

6.2。 Cs 理件装置  workpiece arrangement de访 ce

利用滑槽依靠自重或采用其他机构将冲压后的工件进行整理

和堆集 ,以 及用连续模冲压时将△件和废料分离与整理的一种

装置。

6.2。 ·I9 废料处理装置  waste treatment device

将冲压后的废料 ,经切断、压块或重新卷绕的装置。

6.2.50 废料输送线  waste conveyor

以连续的方式沿着一定的线路从废料装货点到废料卸货点均

匀输送的机械生产线。

6,2.51  喷涂润滑齐刂装置   lubricant sprayer

为改善冲压加工过程零件与模具间的润滑 ,根据需要 ,向待加

工坯料或半成品表面喷洒润滑剂的系统。

6.2.52  力廴虐蓑苔吏堇呈    die change dev1ce
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7焊  接

7.1一 般 术 语

7.1.1 焊接技术  welding technique

各种焊接方法、焊接工艺、焊接材料、焊接设备等及其基础理

论的总称。

7.1.2 焊接过程  wel山 ng process

从焊接开始到焊接结束形成焊接接头的整个过程。

7.1。 3 焊接工艺  welding tecl1nology
焊接过程中的焊前准各、焊接材料、焊接设备、焊接方法、焊接

顺序、焊接操作的最佳选择以及焊后处理等的方法和过程。

7.1.4 焊接操作  we岫 ng operation

按照给定的焊接工艺完成焊接过程的各种操作的统称。

7.I。 5 焊接顺序  weⅢ ng seqtlence
焊件上各焊接接头和焊缝的焊接次序。

7.1.0 焊接方向  山rection of welding

焊接热源相对于焊件移动的方向或在整条焊缝长度上的焊缝

增长方向。

7.1.7 焊接回路   welding circuit

焊接电源输出的焊接电流流经焊仵的导电回路。

7.l。 8 焊接件  welding
采用焊接方法得到的结合件。

7.1.9 坡口  groove
根据焊接工艺需要 ,在焊件的待焊部位加工的一定几何形状。

7.1.10  于于均皮口    bevehng

用机械、火焰或电弧等加工坡口的过程。
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7.1.11 坡口面  gr°ove face

焊件上的坡口表面。

7.1.12 坡口角度   groove angle

两坡口面之间的夹角。

7.I.13 焊接接头  welding joint

用焊接方法连接的焊件接头。

7.1.14  接头设计   joint deslgn

根据工作条件所确定的接头形式、坡口形式和尺寸以及焊缝

尺寸等。

7.1.15 母材  base metal

被焊接材料的统称。

7.1.16 热影响区  heat affected zonc

焊接或切割过程中 ,材料因受热的影响而发生金相组织和机

械性能变化的区域。

7.1。 17 焊缝  weld
焊件经焊接后所形成的结合部分。

7.1.18 连续焊缝  ∞ntinuous weld
沿接头全长连续焊接的焊缝。

7.1.19 断续焊缝  intermittent weld

沿接头全长焊接或具有一定间隔的焊缝。

7.1.⒛  纵向焊缝   longitudinal weld
沿焊件长度方向分布的焊缝。

7.1.21 横向焊缝  transs/erse weld

垂直于焊件长度方向的焊缝。

7.1.22 环形焊缝  妒rth weld joint
沿筒形焊件分布的头尾相接的封闭焊缝。

7.1。 z3 螺旋形焊缝  叩iral wdd
用成卷板材按螺旋形方式卷成管后焊接所得到的焊缝。

7.1.24 角焊缝   Ⅱllet weld
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沿两直交或近直交焊件的交线所焊接的焊缝。

7.1。 犭 焊缝宽度  weld width
单道焊缝横截面中 ,两焊趾之间的距离。

7.1.26  奖早缝涯藁￡乏    throat depth

在焊缝横截面中 ,从焊缝正面到焊缝背面的距离。

7.1。 z9 焊缝长度  weld Iength
焊缝沿轴线方向的长度。

7.1.28 焊趾   weld toe

焊缝表面与母材交界处。

7.1.29 熔深  peIlctration

在焊接接头横截面上 ,母材熔化的深度。

7.1。 30 焊接性  wel山 bility

金属材料对焊接加工的适应性。

7.1.31 焊接应力  welding stress

焊接过程中焊件内产生的应力。

7.1.32 焊接残余应力  wdding residual stress

焊后残留在焊件内的焊接应力。

7.1.s3 焊接变形  welding dcformation

焊接过程中焊件产生的变形。

7.1。 s0 焊接残余变形  welding residual deformation
焊后 ,焊件残留的变形。

7.1.35 焊接结构  welded structure

用焊接方法制造的金属结构。

7.1.36 电极   elec·trode

在电弧焊时 ,电极是指用来传导电流产生电弧的金属棒、丝或

者石墨、钨棒。在电渣焊中 ,是指用作传导电流并作为填充金属的

材料。在电阻焊中 ,是指传导电流和传递压力的由铜或铜合金制

成的棒状、块状或圆盘状金属零件。

7.1。 39 熔化电极  ∞nsumable electrode
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焊接时不断熔化并作为填充金属的电极。

7.1.38 不熔化电极  n。Ⅱconsumable electrode

焊接时不熔化 ,不作为填充金属的电极。

7.1.39 焊接缺陷  weld dcfects

焊接过程中在焊接接头中产生的不符合设计或工艺文件要求

的缺陷。

7.I。 40  未焊透    inc° mplete penetration

焊接时接头根部未完成全熔透的现象。

7.1.⒋  未熔合  In∞ mplete fu“ on
熔焊时 ,焊道与母材之间或焊道与焊道之间 ,未完全熔化结合

的部分 ;点焊时母材与母材之间未完全熔化结合的部分。

7.1.42  夹渣    slag inclusion

焊后残留在焊缝中的熔渣。

7.1.43  夹杂物    inclusion

由于焊接冶金反应产生的 ,焊后残留在焊缝金属中的非金属

杂质。

7.1.44  咬边    undercut

由于焊接参数选择不当或操作工艺不正确 ,沿焊趾的母材部

位产生的沟槽或凹陷。

7.1.45  火帚呖翦    overlap

焊接过程中 ,熔化金属流淌到焊缝之外未熔化的母材上所形

成的金属瘤。

7.1.46 烧穿  melt-thru

焊接过程中 ,熔化金属自坡口背面流出 ,形成穿孔的缺陷。

7.1.47  凹劫讠    plt

焊后在焊缝表面或焊缝背面形成的低于母材表面的局部低洼

部分。

7.1.48 未焊满   inc。mpletely伍 lled gr°ove

由于填充金属不足 ,在焊缝表面形成的连续或断续的沟槽。
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7.1.49 塌陷  exccssiVe penetration

单面熔化焊时 ,由 于焊接工艺不当 ,造成焊缝金属过量透过背

面 ,而使焊缝正面塌陷 ,背面凸起的现象。

7.1.50 焊接裂纹  weld crack

在焊接应力及其他致脆因素共同作用下 ,焊接接头中局部区

域的金属原子结合力遭到破坏而形成的新界面产生的缝隙。

7.2 焊接工艺与参数

7.2.1 电弧焊  arc welding

利用电弧作热源的熔焊方法。

7.2.2 气焊  gas welding

利用气体火焰作热源的焊接方法。

7.2.3 手工焊  manual Welding

用手工完成全部焊接操作的焊接方法。

7.2.4 自动焊  automatic welding

用自动焊接装置完成全部焊接操作的焊接方法。

7.2.5 半自动焊  sem←automatic welding

用手工操作完成焊接热源的移动 ,而送丝、送气等则由相应的

机械化装置完成的焊接方法。

7.2.6 定位焊  tack welding

为装配和固定焊件接头位置而进行的焊接。

7.2.7 对接焊  butt weⅡ ng

焊件装置成对接接头进行的焊接。

7.2。 8 角焊   mlet welding
为完成角焊缝而进行的焊接。

7.2.9 塞焊  plug welding

为获得塞焊缝而进行的电弧焊。

7.2.IO 槽焊   slot welding

在两块相叠板的一块板上开槽形孔 ,以槽内的周边焊接角焊
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缝将两块板连接起来的焊接方法。

7.2.11 螺柱焊  stud welding

将螺柱一端与板件或管件等表面接触 ,通 电引弧 ,待接触面熔

化后 ,给螺柱一定压力完成焊接的方法。

7.2.12 旋转电弧焊   rotating arc welding

管件对接焊时 ,利 用管端间产生的电弧在磁场控制下沿管接

头旋转将其加热 ,然后加压完成焊接的方法。

7.2.13 药芯焊丝电弧焊  flux∞ red arc welding

采用药芯焊丝作为填充金属的各种电弧焊方法的统称。

7.2.14 电弧点焊  arc spot welding

以电弧为热源将两块相迭焊件熔化形成点状焊缝 的焊接

方法。

7.2.15 埋弧焊   submerged arc wdding

电弧在焊剂层下燃烧进行焊接的方法。

7.2.16 多丝埋弧焊  multipl⒍wire submcrged welding

使用二根以上焊丝完成同一条焊缝的埋弧焊。

7.2.17 气体保护电弧焊  gas shielded arc welding

用外加气体作为电弧介质并保护电弧和焊接区的电弧焊。

7.2.18 二氧化碳气体保护焊   carb。 n dioxide gas shielded

welding

利用二氧化碳气体作为保护气体的气体保护焊。

7.2.19 惰性气体保护焊  inert g灬 shielded welding

使用惰性气体作为保护气体的气体保护焊。

7.2.20 活性气体保护焊  active gas shielded welding

使用如氩气加氧气、氩气加二氧化碳活性气体作为保护气体

的气体保护焊。

7.2.21 钨极惰性气体保护焊   tungsten inert gas shielded

welding

使用纯钨或活化钨电极的惰性气体保护焊。
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7.2。 ”  熔化极惰性气体保护焊   metal inert gas shielded
welding

使用熔化电极的惰性气体保护焊。

7.2.23 氩 JlK焊   argoll arc Welding

使用氩气作为保护气体的气体保护焊。

7.2.24  几水冫中￡虱引瓜火早    pulsed argon arc welding

利用基值电流保持主电弧的电离通道 ,并周期性地加一同极

性高峰值脉冲电流产生脉冲电弧 ,以 熔化金属并控制熔滴过渡的

氩弧焊。

7.2.Ⅱ  钨极脉冲氩弧焊  pulsed tungsten argon arc welding
使用钨极的脉冲氩弧焊。

7.2。 |zC 熔化极脉冲氩弧焊  pulsed metal argon arc welding

使用熔化电极的脉冲氩弧焊。

7.2。 刀 混合气体保护焊  mixed gas shielded welding
由两种或两种以上气体 ,按一定比例组成的混合气体作为保

护气体的气体保护焊。

7.2.⒛ 等离子弧焊  plasma arc welding
借助冷却介质对弧的拘束作用 ,获得较高能量密度的等离子

弧进行焊接的方法。

7.2。 z9 等离子弧堆焊  plasma arc surfacing
利用等离子弧作热源的堆焊法。

7.2.30 电渣焊   electro slag welding

利用电流通过液体熔渣所产生的电阻热进行焊接的方法。

7.2.31 电子束焊  electron beam welding

利用加速和聚焦的电子束轰击置于真空或非真空中的焊件所

产生的热能进行焊接的方法。

7.2。 m 激光焊  laser beam welding
以聚焦的激光束作为能源轰击焊件所产生的热量进行焊接的

方法。
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7.2.“  激光电弧复合热源焊接  laser arc hybⅡ d welding
以聚焦的激光束和电弧同时作为热源的焊接方法。

7.2.34  由韭火早    surfacing

为增大或恢复焊件尺寸 ,或使焊件表面获得具有特殊性能的

熔敷金属而进行的焊接。

7.2.35 压焊   pressure welding

焊接过程中 ,必须对焊件加热或不加热而施加压力以完成焊

接的方法。

7· 2.36 电阻焊   resistance welding

焊件组合后通过电极施加压力 ,利用电流通过接头的接触面
及邻近区域产生的电阻热进行焊接的方法。

7· 2.37 高频焊  high frequency welding

用流经工件连接面的高频电流所产生的电阻热加热 ,并在施
加或不施加顶锻力的情况下 ,使工件金属间实现相互连接的焊接

方法。

7.2.38 闪光又寸焊   flash butt welding

焊件装配成对接接头 ,接通电源 ,并使其端面逐渐移近达到局

部接触 ,利用电阻热加热这些接触点产生闪光 ,使端面金属熔化 ,

直至端部在一定深度范围内达到预定温度时 ,迅速施加顶锻力完

成焊接的方法。

7· 2.39 电阻对焊   resistance butt weIding

将两工件端面始终压紧 ,利用电阻热加热至塑性状态 ,然后迅

速施加顶锻力或不加顶锻力只保持焊接压力完成焊接的方式。
7· 2.40 点焊   spot welding

焊件装配成搭接接头并压紧在两电极头之间 ,利用电阻热熔
化母材金属形成焊点的电阻焊方法。

7.2.41 缝焊   seam wdding

焊接装配成搭接或对接接头并置于两滚轮电极之间 ,滚轮加
压焊件并转动 ,连 续或断续送电 ,形 成一条连续焊缝的电阻焊
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方法。

7.2.42 凸焊   pF蓟 ection wcⅢ ng

在一焊件的贴合面上预先加工出一个或多个突起点 ,使其与

另一焊件表面相接触并通电加热 ,然后压塌 ,使这些接触点形成焊

点的电阻焊方法。

7.2。 姆 电容贮能点焊   condenser discharge spot welding
利用电容贮存电能 ,然后迅速释放时对焊件进行加热完成点

焊的方法。

7.2。 狃 摩擦焊  friction welding
利用焊件表面相互磨擦所产生的热 ,使端面达到热塑性状态 ,

然后迅速顶压 ,完成焊接的一种压焊方法。

7.2。 绣 搅拌摩擦焊  friction蚰 r welding

采用连续的、纯机械化的在两工件之闾形成动态固相扩散连

接的焊接方法。

7.2.46 钎焊   brazing⒏ soldering

采用比母材熔点低的金属材料作钎料 ,将焊件和钎料加热到

高于钎料熔点、低于母材熔点的温度 ,利用液态钎料润湿母材 ,填

充接头间隙并与母材相互扩散实现连接焊件的焊接方法。

7.2.47  硬钎焊    brazing

使用钎料熔点高于 450℃ 的硬钎料的钎焊。

7.2.48  软钎火早    s° ldering

使用钎料熔点低于 450C的软钎料的钎焊。

7.2.49  烙铁钎焊    ir° n soldering

使用烙铁进行加热的软钎焊。

7.2.50 火焰钎焊  ￡lame brazing

使用可燃气体与氧气或压缩空气混合燃烧的火焰进行加热的

钎焊。

7.2.51  电阻钎焊    resistance brazing

将焊件直接通以电流或将焊件放在通电的加热板上利用电阻
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热进行的钎焊。

7.2.52  日1劲瓜钎火旱    arc brazing

利用电弧加热焊件所进行的钎焊。

7.2.53  感应钎焊    h1ductIOn braz1ng

利用高频、中频、工频交流电感应加热所进行的钎焊。
7.2.“  炉中钎焊  fumacc brazing
将装配好钎料的焊件放在炉中加热所进行的钎焊。
7.2.55 浸沾钎焊  dip bra犭 ng

将焊件浸沉在加热盐浴或金属浴浴槽中所进行的钎焊。
7· 2.56 超声波钎焊  ultra sonic brazing

利用超声波的振动使液体钎料产生空蚀过程破坏焊件表面的

氧化膜 ,从而改善钎料对母材的润湿作用而进行的钎焊。
7· 2.57 激光钎焊  Iaser brazing
利用聚焦激光束作为热源进行的钎焊。

7.2.ss 焊接工艺参数  welding∞ ndition

焊接时 ,为保证焊接质量而选定的焊接电流、电弧电压、焊接
速度、线能量等物理量的总称。

7· 2.59 焊接电流  welding current

焊接时 ,流经焊接回路的电流。

7.2.jO 焊接速度  welding speed

单位时间内完成的焊缝长度或焊点个数。

7.2.61  奖早击荽御蔷王不    welding cycle

在电阻焊中 ,完成一个焊点、焊缝所包括的全部程序。
7· 2.Ω 顶锻力  upset force
闪光对焊和电阻对焊时 ,顶锻阶段施加给焊件端面上的力。

7· 2.“  焊接通电时间  weld ome
焊接工件时的每一个焊接循环中 ,自 焊接电流接通到焊接电

流停止的持续时间。

7.2.64 焊透率  penetra0on rate
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点焊、凸焊和缝焊时焊件的焊透程度 ,以熔深与板厚的百分比

表示。

7.2.65 焊点  welding spot

点焊后形成连接焊件的点状焊缝。

7.2.66  压痕    indentation

点焊和缝焊后 ,由于通电加压 ,在焊件表面上所产生的与电极

端头相似的凹痕。

7.2。 臼 送丝速度  诵 re feed rate

焊接时 ,单位时间内焊丝向焊接熔池送进的长度。

7.2.68 焊丝间距   distance between wires

使用两根或两根以上焊丝作电极电渣焊或电弧焊时 ,相邻两

根焊丝间的距离。

7.2.69 热切割  thermal cutting

利用热能使材料分离的方法。

7.3焊 接 设 备

7.3.1 焊接设各  welding equipment

供完成焊接工艺操作的装备。

7.3.2 交流弧焊机  alternating currcnt arc welding machine

一般用手工涂料焊条以弧焊变压器作为电源 ,并配有焊钳等

辅助工具的电弧焊机。

7.3.3 直流弧焊机   direct current arc welding machine

一般用手工涂料焊条以整流或直流发电机为电源 ,配有焊钳

等辅助工具的电弧焊机。

7.3.4 逆变弧焊机  lnvert arc welder

用逆变电源供给电弧焊能量的电弧焊机。

7.3.5 气体保护弧焊机  gas shield arc welder

利用气体保护电弧及熔池而进行焊接的电弧焊机。

7.3.6  埋弧焊机    submerged arc welder
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熔化的焊丝在焊剂层下面与工件间产生焊接电弧 ,以焊剂保

护焊接区域并参加冶金反应的电弧焊机。

7.3.7 不熔化极弧焊机  non-∞灬umablc clectrodc arc welder

由高熔点如钨、碳等材料作为电极 ,和工件间或电极间产生焊

接电弧的焊机。

7· 3.8 熔化极弧焊机  ∞nsumable elcctrode arc welder
由不断输送并熔化成焊缝金属一部分的焊丝和工件间产生焊

接电弧的焊机。

7.3.9 氩弧焊机  argon arC Welding machinc

由不熔化电极或不断输送并熔化的焊丝与工件间产生焊接电

弧 ,以氩气保护焊接区域的电弧焊机。

7.3.10 电阻焊机   resistance welding machine

使工件在相接处受压并有焊接电流流经其电阻致发热而焊接

的设备。

7.3.11 中频逆变电阻焊机  medium frequency invert re⒍ st
ance、velder

采用中频逆变技术、具有三相负载均衡、焊接电流控制的电阻

焊机。

7.3.12 点焊机  spot welder

由电极对工仵施加压力 ,接通焊接电流 ,形成焊点后再解除压

力 ,完成点焊操作的电阻焊机。

7· 3.13 缝焊机  seam welder

由焊轮对工件施加压力 ,接通焊接电流 ,随焊轮的滚动 ,完成

一连续焊缝或由一系列重叠的焊点形成焊缝的电阻焊机。
7.3.14 高频感应焊机  hgh frequency induction welder

工件以对接形状 ,顺次地在焊接处由高频电流加热 ,并在对接

端面方向加压而形成连续焊缝的电阻焊机。

7.3.15 对焊机   resistance butt welder

由夹具将两工件夹紧 ,动 夹具向前移动使两工件端部接触受
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压 ,再接通焊接电流 ,在电阻发热和加压情况下完成焊接过程的电

阻焊机。

7.3.16 电容贮台邕焊机   capa“ ance stored energy welder

从电网或通过变压器经整流后用较慢的速度向电容器充电以

积聚电能 ,然后迅速地经阻焊变压器向焊接回路放电的电阻焊机。

7.3.17 悬挂式点焊机  su叩 ended spot-welding machine

操作组件悬挂在横架或吊环上进行焊接的点焊机。

7.3.18 电子束焊机  electron beam wdder

能建立工作所需的真空度 ,并 由电子束电源作用于电子枪产

生电子束 ,轰击工件 ,使之熔化而焊接的设备。

7.3。 I9 电渣焊机  electroˉ slag welder

利用电流通过渣池所产生的热量来熔化工仵及电极而进行焊

接的设备。

7.3.20 高频钎焊机  hig卜 frequency bra珏ng machine

将工频电转换成高频电 ,一般以感应方式加热工件和钎料 ,使

钎料熔化而完成钎焊的设备。

7.3.21 真空钎焊机  vacuum bra茄 ng machine

工件处于真空内进行钎焊的设备。

7.3.22 螺柱焊机  哎ud welding machine

将柱形或类柱形零件之一端焊着于板材或筒体的焊机。

7.3。 9s 激光焊机  laser welder

由电能经介质转换成单色程度高 ,平行性能好的激光束 ,经聚

焦等过程以熔化金属而进行焊接的设备。

7.3。

" 
等离子弧焊机  plasma arc wdder

能将电弧作径向压缩以获得等离子弧 ,以此为热源进行焊接

的设备。

7.3。 zs 等离子弧堆焊机  plasma arc surfaong machine

能将电弧作径向压缩以获得等离子弧 ,以 此为热源进行堆焊

的设各。
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7.3.“  微束等离子弧焊机  雨crcrphsma arc wd乱ng machine
一般额定电流小于 30安培弧柱颇细的等离子弧焊机。

7.3.夕  焊接机器人  welding robot
代替人工完成焊接操作全过程的机械化、智能化装置。

7.3.⒛  搅拌摩擦焊机  friction stir welder
可实施搅拌摩擦焊的焊接设备。

7.3.z9 焊接生产线  wdding production hne

按焊接组件或总成件的预定工序由多台焊接主机、辅机和工

件输送装置组成的生产线。

7.3.30 柔性焊接生产线  Ⅱexible welding production hne
由多台焊机及辅机组成的组合灵活适应多品种焊接件生产的

半 自动化或 自动化非强制性生产线。

7.4 焊接材料与辅助器具

7.4.1 焊接材料  welding mateⅡ d
焊接时所消耗焊条、焊剂、气体等材料的通称。

7.4.2  焊 条     covered electr° de

由药皮和焊芯两部分组成的供手弧焊用的熔化电极。

7.4.3 焊芯  ∞re wire
焊条中被药皮包覆的金属芯。

7.4.4  望芍丿乏    coating

压涂在焊芯表面上的涂料层。

7.4.5 酸性焊条  acid electrode

药皮中含有多量酸性氧化物的焊条。

7.4.6 碱性焊条  basic dectrode

药皮中含有多量碱性氧化物的焊条。

7.4.7 焊剂  welding nux

焊接时 ,能够熔化形成熔渣和气体 ,对熔化金属起保护和冶金

处理作用的一种颗粒物质。

· 103 ·

ht
tp
:/
/t
.c
n/
R9
bs
6G
a



7.4.8 焊丝  welding wire

焊接时作为填充金属或同时作为导电的金属丝。

7.4.9 药芯焊丝  nu壮∞red wke

芯部填充有药粉的焊丝。

7.4.10  焊钳    electrode holder

焊接时 ,用 以夹持焊条、碳棒、焊件等进行焊接的工具。

7.4.11 焊枪  welding gun

半自动和自动电弧焊时 ,用 以夹持电极 ,或导送焊丝、馈送电

流、给送保护气体或贮送焊剂等操作器具的统称。

7.4.12  铬铁   solder iron

软钎焊使用的一种加热工具。

7。 4.13  钎炬    brazing torch

火焰钎焊时用的产生气体火焰的一种加热工具。

7.4.14 焊接夹具  welding nxture

为保证焊件尺寸 ,提高装配效率 ,防止焊接变形所采用的工艺

装备。

7.4.15 焊接工作台  welding bench

为焊接小型焊件而设置的工作台。

7.4.16 焊接变位机  positioner

将焊件回转或倾斜 ,使接头处于水平或船形位置的装置。

7.4.17 焊接翻转机  welding dter

将焊件绕水平轴翻转的装置。

7.4.18 焊接滚轮架  tuming rt,lls

借助焊件与主动滚轮间的摩擦力来带动圆筒形或圆锥形焊件

旋转的装置。

7.4.19 电磁平台  dectromagnetic platen

装配和焊接用的带电磁吸力的平台。

7.4。 ⒛ 焊工升降台  welder’ s lifting platform

焊接高大焊件时 ,带动焊工升降的装置。
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7.4.21  叨早州巨    torch

气焊时用于控制气体混合比、流量及火焰并进行焊接的工具。

7.4.22 焊接传感器  wdding sensor

为实现焊接过程的自动跟踪和焊接质量的实时控制所用的传

感器。

7.4.zs 焊接无损检测  welding nondestructivc testing

在不损害被检测焊接件使用性能及外观形状的前提下 ,通过

测量材料某种物理量的变化来评定焊接件材料内部或外表缺陷的

检验方法。

7.4.24 焊接射线检测  welding rrndiographic inspecoon

利用射线对被检测焊接件焊缝中的气孔、夹渣、未焊透及粗大

裂纹进行透照 ,检查其内部缺陷或根据衍射特性对其晶体结构进

行分析的技术。

7.4.25  焊接超声波探伤    u1trasonic testing

利用超声波在被检测焊接件中的传播、反射和衰减等物理特

性来发现缺陷的一种探伤方法。

7.4.26 磁粉检测  Magnetic Testing

通过对铁磁材料进行磁化所产生的漏磁场 ,发现对被检测对

象表面或近表面缺陷的无损检测方法。

7.4.27  渗 透 检 测     penetrant testing

利用带有荧光染料、红色染料等介质渗透剂作用 ,显示被检测

对象缺陷痕迹的无损检测方法。

7.4。 zs 声发射检测  acoustic enllssion testing
在不使被检测对象结构发生破坏的力的作用下 ,使被检测对

象结构内缺陷发生塑性变形、裂纹的形成和扩展等某些变化 ,多佘

的能量以弹性波的形式释放出来的一种无损动态探伤方法。

7.4.29  勇寸线叨裒    radiati° n source

射线检测中发射探测射线的设备。

7.4.30 超声波检测仪  ultrasound machine
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超声波检测中i所用∷的设备。

⒎4.sl 磁粉搡伤机  nIagneti￠ o窜Ftde fhW-et∞ tor

磁粉检测中所用tg设备o

⒎4,sz 声发射捡测
∷
设备  ac。 ust狁 e硕sson detector

声发射检测中所用∷的设备。
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8热 处 理

8.1一 般 术 语

8.1.1 热处理  heat treatment

采用适当的方式对金属材料或工件进行加热、保温和冷却以

获得预期的组织结构与性能的工艺。

8.1.2 整体热处理  bulk heat treatment

对工件整体进行穿透加热的热处理工艺方法。

8.1.3 局部热处理  local heat treatment

仅对工件的某一部位或某几个部位进行热处理的工艺方法。

8.1.4 表面热处理  surface heat treatment

仅对工件表层进行的热处理工艺方法。

8.1.5 化学热处理  thermo chemical treatment

将工件置于适当的活性介质中加热、保温 ,使一种或几种元素

渗入它的表层 ,以 改变其化学成分、组织和性能的热处理工艺

方法。

8.1.6 真空热处理  vacuum heat trmtment

在满足真空度要求的环境中进行加热的热处理工艺。

8.1.7 光亮热处理   bright heat treatment

工件在热处理过程中基本不氧化 ,表面保持光亮的热处理置

艺方法。

8.1.8 保护气氛热处理  heat treatment in protective gases

在工件表面不氧化的气氛或惰性气体中进行的热处理。

8.1.9 可控气氛热处理  controlled atmosphere heat treatment

为达到无氧化 ,无脱碳或按要求增碳 ,在成分可控的炉气中进

行的热处理。
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8.1.10 流态床热处理  lleat treatment in nuidized beds

工件在由气流和悬浮其中的固体粉粒构成的流态层中进行的

热处理。

8.1.1I 稳定化处理  stabili犭 ng treatment

为使工件在长期服役的条件下形状和尺寸变化能够保持在规

定范围内的热处理。

8.1.12 形变热处理  therm°mechanicahreatment

将塑性变形和热处理有机结合 ,以 提高工件力学性能的复合

工艺。

8.I。 I3 预备热处理  ∞nditi° ning treatment
为后续的机械加工或最终热处理提供良好的加工性能或组织

形态预先进行的热处理工艺。

8.1.14 固溶热处理  solution heat treatment

将合金加热至高温单相区恒温保持 ,使过剩相充分溶解到固

溶体中后快速冷却 ,以得到过饱和固溶体的工艺方法。

8.1.15 第一热处理  first heat-treatment

未经机械加工的铸、锻毛坯件及毛坯件焊后的热处理。

8.1.16 第二热处理   second heat treatment

经机械加工后的光洁件及光洁件焊后的热处理。

8.1。 I7 蒸汽处理  steam treatment

钢件在 540C~56oC的过热蒸汽中加热 ,保持一定时间使其
表面形成一层致密的氧化膜的工艺。

8.1.18 热处理工艺周期   heat treatment cycle

通过加热、保温、冷却 ,完成一种热处理工艺过程的时间。

8.1.19 有效厚度  effective thickness

工件各部位的壁厚不同时 ,如按某处壁厚确定加热时间可保

证热处理质量 ,则该处的壁厚称为工件的有效厚度。

8.1。 ⒛ 可控气氛  controlled atmosphere
成分可控制在预定范围内的炉中气体混合物。
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8.1.z1 保护气氛  protective atmosphere

在给定温度下能使被加热金属或合金不发生氧化或脱碳的

气氛。

8.1.22 中性气氛  neutral atm° sphere

在给定温度下不与被加热工件发生化学反应的气氛。

8.1。 zs 氧化气氛  oxidi犭 ng atmospllere

在给定温度下与被加热工件发生氧化反应的气氛。

8.1。 z0 还原气氛  reducing atmosphere
在给定条件下可使金属氧化物还原的气氛。

8.1。 9s 金相试验  metall° graphic te蛀

金属材料的宏观组织检查以及利用光学金相显微镜或电子金

相显微镜进行金属或合金内部组织的检查。

8.I。 26  热处理硬度    heat-treat hardness

经热处理后使制件或金属材料获得预定的抵抗其他硬物物体

的压力 ,其表面或者说材料对局部塑性变形的抗力。

8.1.27  冫衤彡k,千覃遵    quench cracking

淬火冷却时工件中产生的内应力超过材料断裂强度 ,在工件

上形成裂纹的现象。

8.1。 zs 淬火变形  quenching distortion
工件的原始尺寸或形状于淬火冷却时发生的变化。

8.1.29  热处理变形    shape distortion

工件在热处理时所发生的形状和尺寸变化。

8.1.30  彦莨票黑    soot

热处理时附着到工件、夹具、炉壁表面形成的非晶态碳。

8.1.31 过烧  over burning

工件加热温度过高 ,致使晶界氧化和部分熔化的现象。

8.1.32  过热    over heating

工件加热温度过高或时间过长而使晶粒粗化 ,力学性能降低

的现象。
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8.1.33 氢脆   hydr。gen embrittlement

金属因吸收或残留有氢而导致韧度降低和延时断裂强度降低

的现象。

8.2 热处理工艺

8.2.1  淬火    quench hardening

工件加热奥氏体化后以适当方式冷却获得马氏体或贝氏体组

织的热处理工艺。

8.2.2  厅帚启阝冫轾彡k    selective hardening

仅对工件需要硬化的局部进行的淬火。

8.2.3  表面淬彡k    surface hardening

仅对工件表层进行的淬火。

8.2.4  光亮淬彡k  clean hardening

工件在可控气氛、惰性气体或真空中加热 ,并在适当介质中冷

却 ,或 盐浴加热在碱浴中冷却 ,以 获得光亮或光洁金属表面的

淬火。

8.2.5  模压淬火    press hardening

工件加热奥氏体化后 ,置于特定的模具中夹紧随之淬火冷却

的方法。

8.2.6 形变余热淬火  marworking

工件热加工成形后由高温淬冷的淬火。

8.2.7  另又介厅瓦冫卒彡k    interrupted quenching

工件加热奥氏体化后先浸人冷却能力强的介质 ,在组织即将

发生马氏体转变时立即转入冷却能力弱的介质中冷却。

8.2.8  感应淬丿k    induction hardening

利用感应电流通过工件所产生的热量 ,使工件表层、局部或整

体加热并快速冷却的淬火。

8.2.9 自冷淬火   self quel△ ch腕rdening

工件局部加热后经奥氏体化部分的热量被迅速传至未加热部
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分的体积中而淬火冷却的淬火工艺。

8.2,10  崖蔓窑妾冫卒彡k    direct quenching

工件渗碳后直接淬火冷却的工艺。

8.2.11 深冷处理  cryogenic treatment

工件淬火后继续在液氮或液氮蒸气中冷却的工艺。

8.2.12  E圣 冫争    air quenching

工件加热后在静止空气中冷却的方式。

8.2.13  少虱冫争    forced air coohng

工件加热后在快速空气流中冷却的方式。

8.2.14  油冷    oⅡ coohng

工件加热后在油中冷却的方式。

8.2.15 水冷   water quenChing

工件加热后在水中冷却。

8.2.16  炉冷    furnace coo⒈ ng

工件在热处理炉中加热保温后 ,切 断炉子能源 ,随炉冷却的

方式。

8.2。 I7  冫轾石吏性    hardening capacity

以钢在理想条件下淬火所能达到的最高硬度来表征的材料

特征。

8.2.18 淬透性  hardenaⅢ ity

以在规定条件下钢试样淬硬深度和硬度分布表征的材料

特性。

8.2.19  冫轾】吏虎妻    quench hardened case

工件从奥氏体状态急冷硬化的表面层。

8.2.20  彳事兖攵冫轾鼋更衫尕￡乏    effective depth of hardening

从淬硬的工件表面测量至规定硬度值处的垂直距离。

8.2.21  透淬    thr。 ugh hardening

淬硬工件横截面上的硬度无显著差别的淬火。

8.2.22  渗碳    carburizing
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为提高工件表层的含碳量并在其中形成一定的碳含量梯度 ,

将工件在渗碳介质中加热、保温 ,使碳原子渗人的化学热处理

工艺。

8.2。 z3 局部渗碳  localized carburi茄 ng

仅对工件某一部分或某些区域进行的渗碳。

8.2。

" 
穿透渗碳  homogeneous carbu⒒犭ng

薄工件从表面至中心全部渗透的渗碳。

8.2.25 渗碳层  carbu⒒zed case

渗碳工件含碳量高于原材料含碳量的表层。

8.2。 “ 渗碳层深度  carburized case depth
由渗碳工件表面向内至碳含量为规定值处的垂直距离。

8.2.z9 薄层渗碳  曲eet carburizing
工件渗碳淬火后 ,表面总硬化层深度或有效硬化层深度小于

或等于 0.3mm的渗碳。
8.2.28  深层渗碳    deep carburizing

工件在渗碳淬火后有效硬化层深度达 3mm以上的渗碳。
8.2.29 渗碳温度  carbu⒒zing temperature

工件在渗碳中所保持的温度。

8.2.30 渗碳时间  carburizing time

工件达到渗碳温度后至渗碳过程结束 ,开始降温的时间。

8.2.31 固体渗碳  soIid carburi犭 ng

将工件放在填充粒状渗碳剂的密封箱中进行渗碳的工艺。

8.2.32 气体渗碳  gas carburi五 ng

工件在含碳气体中进行的渗碳。

8.2。 ss 离子渗碳   plasma carbuⅡ 犭ng

在低于 1× 10sPa渗碳气氛中 ,利用工件和阳极之间产生的辉

光放电产生的等离子体进行的渗碳。

8.2.34 真空渗碳  vacuum Carbuhzing

在满足真空度要求的渗碳气氛中进行的渗碳。
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8.2.35  圭麦冫谷庀参石荧    salt bath carburizing

工件在含有渗碳剂的熔盐中进行的渗碳。

8.2。 “ 高温渗碳  high temperature carbur耐 ng
在 950℃ 以上进行的渗碳。

8.2。 a9 渗氮  血“ ding
在一定温度下使活性氮原子渗人工件表层的化学热处理

工艺。

8.2.38 液体渗氮  liquid血 toding

在熔融的盐浴渗氮剂中进行渗氮的工艺。

8.2.39 气体渗氮  gas血 triding

在气体渗氮剂中进行渗氮的工艺。

8.2。 钔 渗金属  diffu§ on metalli茄ng
工件在含有被渗金属元素的渗济中加热到适当的温度并保

温 ,使这些金属元素扩散渗人其表层的化学热处理工艺。

8.2。 ⒋ 多元共渗  mul"component thermoche血 cal treatment
将两种或多种元素同时渗人工件表层的化学热处理工艺。

8.2。 匆 碳氮共渗  carb。 nitriding
在奥氏体状态下同时将碳、氮渗人工件表层 ,并以渗碳为主的

化学热处理工艺。

8.2.43  J邑 侈虱    denitriding

从渗氮件表层去除过剩的氮的化学热处理工艺。

8.2.44  甩汔而荧    decarburization

加热时由于气体介质和钢铁表层碳的化学反应 ,使表层含碳

量降低的现象。

8.2.45  复碳    carbon restoratlon

由于热处理或其他工序引起钢仵表面脱碳后 ,为恢复初始碳

含量而进行的渗碳处理。

8.2.46  日寸窃攵    ageing

合金工件其性能随时间而变化的现象。
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8.2。 仰 时效处理  ageing treatment
工件经固溶处理或淬火后在室温或高于室温的适当温度保

温 ,以达到沉淀硬化的目的。

8.2.48  1垦 夕k    anneahng

将工件加热到适当温度 ,保持一定时间 ,然后缓慢冷却的热处

理工艺。

8.2。 ” 再结晶退火  recrystal屁 aton annealing
经冷形变后的金属加热到再结晶温度以上 ,保持适当时间 ,使

形变晶粒重新结晶为均匀的等轴晶粒 ,以 消除形变强化和残余应

力的退火工艺。

8.2.50  贲求化刘垦彡k    spheroidizing anneahng

为使工件中的碳化物球状化而进行的退火。

8.2.51  光彦毛彐垦夕k    bright anneahng

工件在热处理过程中基本不氧化 ,表面保持光亮的退火。

8.2.52 中间退火  intermediate annealing

为消除工件形变强化效应 ,改善塑性 ,便于实施后继工序而进

行的工序问退火。

8.2.53 均匀化退火   homogenizati°n anneaIing

以减少工件化学成分和组织的不均匀程度为主要 目的 ,将其

加热到高温并长时间保温然后缓慢冷却的退火。

8.2.54  甭急矢辶化割垦彡k    stabnizati。 n anneahng

为使工件中微细的显微组成物沉淀或球化的退火工艺。

8.2。 ss 可锻化退火  mallcabl该 ing

将一定成分的白口铸铁中的碳化物分解成闭絮状石墨的退火

工艺。

8.2.56  去应力退火    stress rehef anneahng

为去除工件塑性变形加工、切削加工或焊接造成的内应力及

铸件内存在的残余应力而进行的退火。

8.2.57  完全退彡k    full anneahng
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将工件完全奥氏体化后缓慢冷却 ,获得接近平衡组织的退火。

8.2.58  不完±退彡k    partial annealing

将工件部分奥氏体化后缓慢冷却的退火。

8.2.59 真空退火  vacuum annealing

在满足真空度要求的环境中进行的退火。

8.2.60  晶粒细化处型里   structural grain refining

以减小工件晶粒尺寸或改善组织均匀性为 目的而进行的热

处理。

8.2。 ⒍ 正火  normal讫 ing
工件加热奥氏体化后在空气中冷却的热处理工艺。

8.2.62 等温正火  isothermal normali犭 ng

工件加热奥氏体化后 ,采用强制吹风快冷到珠光体转变区的

某一温度 ,并保温以获得珠光体型组织 ,然 后在空气中冷却的

正火。

8.2.63  多重正火    repeated normahzing

工件进行两次或两次以上的重复正火。

8.2.64 回火   tempering

淬火的配套工艺 ,将淬火后的工件再加热到形成奥氏体以下

的某一温度 ,保温一定时间 ,然后冷却到室温的工艺方法。

8.2.“  低温回火  low temperature tempering
工件在 250C以下进行的回火。

8.2.66 中温回火   medium temperature tempermg

工件在 250C~500C之间进行的回火。
8.2.臼  高温回火   high temperature tempering
工件在 500C以上进行的回火。

8.2。 佣 真空回火  vacuum tempeⅡ ng
工件在真空炉中先抽到一定真空度 ,然后充惰性气体的回火。

8.2.69 加压回火   press tempering

同时施加压力以校正淬火冷却畸变的回火。
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8.2.70 自热回火  self tempeHng

利用局部或表层淬硬工件内部的余热使淬硬部分回火。

8.2.71 多次回火  multiple tempe⒒ng

工件淬硬后进行的两次或两次以上的回火。

8.2.72  二二衫k秃更化    secondary hardening

铁碳合金在一次或多次回火后提高硬度的现象。

8.2.73  犭固￡焘    quenching and high temperature tempering

工件淬火并高温回火的复合热处理工艺。

8.2.74  ,之 」菹汐尘型里    bluing

工件在空气一水蒸气或化学药物的溶液中在室温或加热到适

当温度 ,在工件表面形成一层蓝色或黑色氧化膜 ,以改善其耐蚀性

和外观的表面处理工艺。

8.3 热处理设备

8.3.1 热处理设各  heat treatment equipment

用于实现炉料各项热处理工艺的加热、冷却或各种辅助作业

的设备。

8.3.2 热处理成套设备  ∞mplete sd of heat饣 eatment eq山pment

由一台或多台热处理炉和必要的冷却及其他辅助装置 ,按预

定热处理工序布置的设备组合。

8.3.3 热处理炉  heat treatment furnace

供炉料热处理加热用的电炉或燃料炉。

8.3.4  燃料炉    fuel heating furnace

采用固体、液体、气体燃料 ,经过燃烧而成为加热热源的热处

理设备。

8.3.5  彳岔店户    liquid furnace

采用液体作为加热介质的热处理设备的总称。

8.3.6  书妇昭釜火户    oⅡ bath furnace

采用油作为加热介质的热处理设备。
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8.3.7  圭尘拓谷劣户    salt bath furnace

采用熔融盐作为加热介质的热处理设备。

8.3.8  铅 W筝匆由    lead pot furnace

采用熔融铅作为加热介质的热处理设备。

8.3.9 电阻炉  变sistance heating fumace
用电阻加热 ,具有炉室的电热设各。

8.3.10 中频感应加热设备   res。ng frequency inducuon heaung

equipment

利用产生的中频电流 ,通过电磁感应的集肤效应加热工件 ,进

行热处理的装备。

8.3.11  高频感应力日热设备    high-frequency inducti。 n heating

equ1pment

利用产生的高频电流 ,通过电磁感应的集肤效应加热工件 ,进

行热处理的装备。

8.3.12 超音频感应加热设备   supersonlc hduc0on heating
equIpment

利用产生的超音频电流 ,通过电磁感应的集肤效应加热工件 ,

进行热处理的装备。

8.3.13  箱式炉    box type furnace

炉膛呈箱形、一面有门可移动的加热设备。

8.3。 I4 密封箱式热处理炉  seal box type ft】 mace

箱式炉与可控气氛技术相结合的新型箱式热处理炉。

8.3.15 台车式炉  tr° lley type ftIrnace

炉顶、炉壁不动 ,炉底可移动且呈平台状的热处理设备。

8.3.16  井式炉    vertical pit-type furnace

炉膛竖立、横截面呈圆形或方形的热处理设备。呈竖立的横

截面为圆形或方形炉膛的热处理设备 ,工件在炉内以吊挂或装筐

形式进行加热达到减小变形的目的。

8.3.17  钟 I熹三弋呔户    bell-type furnaces
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炉体呈钟罩形 ,工件放在底座上的热处理设备。

8.3.18 流态床炉  f1uid bed fumace

以流态化技术进行热处理的设备。

8.3.19 间歇式热处理炉  “termittent fumace

按预定周期完成单件或成批工件的热处理设各。

8.3。 zO 真空热处理炉  vacuum fumace
在低于 1× 105Pa环境进行热处理的设各。

8.3.21 可控气氛炉  ∞ntrolled atmosphere heat treatment
furnace

炉内气氛可按预定要求进行测量、控制、调节的热处理设备。

8.3.22  淬彡k力日亥热力白    hardening heat furnace

仅为淬火工艺过程的加热、保温阶段服务的加热设备。

8.3.23 回火加热炉   temper heating furnace

进行回火加热的设各。

8.3.24 正火生产线  n。 rmali犭 ng beltline

满足正火工艺要求的连续生产的热处理成组装备。

8.3.25 调质处理生产线  refining belthne

满足调质工艺要求的连续生产的热处理成组装备。

8.3。 “ 密封箱式炉热处理生产线   seal box type ft1rnace
belthne

以密封箱式炉为主组成的热处理生产线。

8.3。 刃 气体渗碳生产线  gas carbur汤 ng beltline

满足气体渗碳工艺要求的连续生产的热处理成组装备。

8.3。 zs 退火生产线  annealing beltline
满足退火T艺要求连续生产的热处理成组装备。

8.3。 ” 盐浴炉生产线  lead pot fumace beltline
由盐浴炉为主满是一种或若干种热处理工艺要求而组成的生

产线。

8.3。 30 淬火机床  quenching machine tool
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表面感应热处理的配套设备。

8.3.31  靼扛彡k￡E历衣    quenching press

在淬火冷却过程为减小变形对工件夹紧并施一定压力的

设各。

8.3。 m 可控气氛发生装置  ∞ntrolled atmosphere generator
利用原料气或有机液体燃料制备一定成分气体的发生装置。

8.3.33 吸热式气氛发生装置  endogas∞ ntrolled atmosphere
generator

将燃料气与空气按一定比例混合后 ,在装有催化剂的加热反

应罐内经吸热化学反应进行不完全燃烧 ,制备一定成分的气体的

装置。

8.3.弼  放热式气氛发生装置  exothermic∞ ntrolled atmos-
phere generator

将燃料气与空气按一定比例混合后 ,在反应罐内进行不完全

燃烧经放热化学反应制取一定成分气体的装置。

8.3.3s 氨分解气氛发生装置  ammonia di∞ ociated gas gen

erator

使液氨在装有催化剂的反应罐内加热分解 ,以 获得氮氢混合

气体的装置。

8.3.36 淬火冷却槽   quenching tank

供炉料淬火冷却用的盛装淬冷液的槽形容器。

8.3.37 循环冷却系统  circul菠 ion∞ oling system

使淬冷液从淬冷槽排出流人储液槽 ,再用泵输送经过滤器去

除杂质及经冷却器冷却后回到淬冷槽的整套循环系统。

8.3.38 喷液淬冷装置  spray quenclaing device

喷射液体介质的淬火冷却装置。

8.3.39  喷雾冷却装置    fog spray coohng device

将加热的炉料在水和空气混合形成的喷雾中冷却的装置。

8.3.40  另又冫夜冫卒彡k槽    dual-hquid quenching tank
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盛有上下分界的密度不同的两种淬冷液的淬火冷却槽 。

8.4 热处理材料

8.4.1 热 处 理 工艺 材 料   technological materials for heat

treatluent

为了保证对金属材料或工件进行加热、保温、冷却及化学热处

理等工艺过程的实施 ,使其获得预期的化学成分、组织结构与性能

以及表面状态所需要的各类物质。

8.4.2 加热介质  heating me由 um

加热时传导热能的物质。

8.4.3 淬火冷却介质  quenching mcdium

工件进行淬火冷却所使用的吸收、传递热能的物质。

8.4.4 化学热处理渗剂  thermo chemicahreatment agent

在给定温度下能产生一种或几种活性原子 ,并能渗人工件的

表层以改变其化学成分、组织结构和性能的化学热处理工艺所使

用的物质。

8.4.5 热处理保护涂料  protective paints for heat treatment

在给定温度下 ,能保护被加热工件表面不发生氧化、脱碳或其

他化学成分变化的涂料。

8.4.6 表面改性材料  surface modihcation material

以等离子体、激光、电子束、离子束等技术 ,对工件表面改性使

用的物质。

8.4.7 低温盐   salt for lowˉ temperature bath

使用温度低于 650C的混合盐。

8.4.8 中温盐  洳lt for medium temperature bath

使用温度在 650C~950C之 间的混合盐。
8.4.9 高温盐   sah for high-temperature bath

使用温度在 950C以上的混合盐。

8.4.10 中性盐   neutral$alt
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在给定温度下 ,在盐浴中主要起传热作用 ,一般不与工件发生

化学反应的盐。

8.4.11 盐浴校正剂  涮 t bath rectiner
为除去盐浴中的氧化物而加入对氧或氧化物有高亲和力或对

其有还原作用的物质。

8.4.12 覆盖剂  ∞verture
为避免氧化或减少热损失 ,覆盖在熔融金属或盐浴液面上的

物质。

8.4.1s 渗碳剂  carbtlrizing medium

在给定温度下能产生活性炭原子使工件渗碳的介质。

8.4.14 渗氮剂  nltriding medium

在给定温度下能产生活性氮原子使工件渗氮的介质。

8.4.15 碳氮共渗剂  c盯bo而triding medum

含有富碳、富氮组分 ,在给定温度下能产生活性炭、氮原子使

工件实现碳氮共渗 ,并以渗碳为主的介质。

8.4.16 多元共渗剂  multl∞ mponent山ffusion medium

对工件进行二种以上元素共渗时所用的介质。

8.4.17 催渗剂  energizer

在化学热处理过程中 ,为了增加渗剂的活性 ,加快化学反应而

加人的化学物质。

8.4.18 填充剂  伍ller
在装箱热处理时 ,能保护金属或工件不氧化、减小变形或稀释

抗粘结等所用的材料。

8.4.19 保护涂料  pr° tective pa1nt

能使钢件在加热时不发生氧化或脱碳的涂料。

8.4.20  防渗涂料    antiseep palnt

能使钢件局部防止与介质中物质发生化学反应 ,防止元素渗

人钢件表面的一种膏剂。

8.4.21 合成淬火剂  polymer solution quenchants
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由有机高分子聚合物水溶液加少量防腐剂、防锈剂及消泡剂

而制成的淬火介质。

8.4.22  普通淬火油    conventional quenching oⅡ

不含添加剂 ,用于工件淬火冷却的矿物油。

8.4.23 快速淬火油  fast quenching oⅡ

加有添加剂的淬火油 ,冷却速度比普通淬火油快。

8.4。

" 
真空淬火油  vacuum quenching oil

真空淬火使用的饱和蒸汽压极低、冷却能力稳定的特种油品。

8.4.25  光亮淬火油    bright quenching oil

加有光亮剂及抗氧化剂的淬火矿物油。

8.4.26 回火油   tempering oⅡ

加有抗氧化剂并具有高闪点的矿物油为基的油品。

8.4.27  靼衤彡k刀或冫薛    alkah bath

用于淬火冷却的苛性碱水溶液。

8.4.28  诏》夕尘型里宇刚    refrigcrant

为使淬火钢件中残 留奥氏体 向马氏体继续转变使用的致

冷剂。
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9电  镀

9.1电 镀 工 艺

9.1.1 化学腐蚀  chemical∞ rrosion

金属和非金属在电解质溶液、干燥气体和高温下发生化学作

用引起的腐蚀。

9.1.2 电化学腐蚀  electrochemical∞ rrosion

金属在电解质溶液中或金属表面覆盖液膜时 ,电化学反应使

金属氧化的过程。

9.1.3 基体材料  basis material

能在其上沉积金属或形成膜层的材料。

9.1.4  闪镀   f1ash plating

通电时间极短产生薄镀层的电镀。

9.1.5 光亮电镀  bⅡght plating

在适当条件下 ,从镀槽中直接得到具有光泽镀层的电镀。

9.1.6 合金电镀  alloy plating

在电流作用下 ,使两种或两种以上金属共沉积的过程。

9.1.7 多层电镀  multil呷 er plating

在同一基体上先后沉积上几层性质或材料不同的金属层的电镀。

9.1.8 复合电镀  ∞mposite plating
用电化学法或化学法使金属离子与均匀悬浮在溶液中的不溶

性非金属或其他金属微粒同时沉积而获得复合镀层的过程。

9.1.9 高速电镀  electro deposition

为获得高的沉积速率 ,采用特殊的措施 ,在极高的阴极电流密

度下进行电镀的过程。

9.1.10  属刂镀    brush plating
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用一个同阳极连接并能提供电镀需要的电解液的电极或刷 ,

在作为阴极的被镀物上移动进行选择电镀的方法。

9.1.11  挂镀   rack plating

利用挂具吊挂被镀物进行的电镀。

9.1.12  滚镀    barrel plating

被镀物在回转容器中进行的电镀。

9.1.13 塑料电镀  plating on plastics

在塑料被镀物上沉积金属镀层的过程。

9.1.1J 防护装饰镀铬  pr。 tective and decorative tˉ hromium

plating

在光亮的中间镀层表面 ,再镀 0.2um~0· 5um的铬镀层 ,使

其产品既有一定的防腐性 ,又具有光亮的外观和耐用性。

9.1.15 镀硬铬  dectroplating hard chrome

利用铬的高硬度、耐磨性和抗腐蚀性 ,在重负荷条件下使用的

被镀物如汽缸、模具、量具、印刷版、轴、滚筒等表面镀上一厚硬铬

镀层。

9.1.16  退镀    deplating

退除被镀物表面镀层的过程。

9.1.17 除氢  deembrittlement

金属被镀物在一定温度下加热或采用其他处理方法以驱除金

属内部吸收氢的过程。

9.1.18 预镀  sthke
在一定组成的溶液中或一定操作条件下沉积 出金属薄膜 ,用

以改善随后的镀层与基体结合力的方法 。

9.1.19  逆流漂洗    counterCurrent rinsing

制件的运动方向与清洗水流的运动方向相反的多道清洗过程。

9.1。 zO 超声波清洗   ultrasonic deaning
用超声波作用于清洗溶液 ,除去被镀物表面油污及其他杂质

的清洗方法。
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9.1.21  眄簧勇时冫莆老先    spray rinsing

用喷射的细液流冲洗被镀物以提高清洗效果 ,并节约用水的

清洗方法。

9.1.22 电镀锌  electroplatlng zinc

电沉积过程中,在基体上形成符合要求的平滑致密的锌金属层。

9.1。 za 电镀铜  electrophting∞ pper

电沉积过程中,在基体上形成符合要求的平滑致密的铜金属层。

9.1.24 电镀镍  electroplating nickel

电沉积过程中,在基体上形成符合要求的平滑致密的镍金属层。

9.1.药  化学抛光  chemiml pollshing
金属被镀物在一定的溶液中进行处理获得平整、光亮表面的

过程。

9.1.“  镀前处理  pre plating
为使被镀物材质暴露出真实表面和消除内应力及其他特殊目

的所需除去油污、氧化物及内应力等种种前置技术处理。

9.1.27  镀后处理    post-plating

为使镀件增强防腐性能、装饰性及其他特殊 目的而进行的电

镀后置技术处理。

9.1.28  fL崇肀形籴油    alkahne degreasing

借皂化和乳化作用在碱性溶液中清除被镀物表面油污的

过程。

9.1.29 孚L化除油   emulsion degreasing

用含有有机溶剂、水和乳化剂的液体除去被镀物表面油污的

过程。

9.1.30  有机溶剂除油    solvent degreasing

利用有机溶剂清除被镀物表面油污的过程。

9.1.31 电解除油  electrolytic degreasing

金属被镀物作为阳极或阴极在电解质溶液中进行电解以清除

被镀物表面油污的过程。
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9.1.32  弱浸饣虫    acid dippIng

将金属被镀物浸在电镀前浸入一定的溶液中 ,除去表面上极

薄的氧化膜并使表面活化的过程。

9.1.33  强冫夤饣虫    strong eros1on

将金属被镀物浸在较高浓度和一定温度的浸蚀液中 ,除去其

上的氧化物和锈蚀物等的过程。

9.1.34 电解浸蚀  electrolytic pickling

金属被镀物作为阳极或阴极在电解质溶液中进行电解以清除

被镀物表面氧化物和锈蚀物的过程。

9.1.35  光彦羲辛毳饣虫    brlght plckhng

用化学或电化学方法除去金属被镀物表面的氧化物或其他化

合物使之呈现光亮的过程。

9.1.36  右几力贼吲也光    mecbanical pohshing

借助于高速旋转的抹有抛光膏的抛光轮 ,以提高金属被镀物

表面平整和光亮度的机械加工过程。

9.1.37  历拳光    grinding

借助粘有磨料的磨轮对金属被镀物进行抛磨以提高被镀物表

面平整度的机械加工过程。

9.1.38  属刂光    brushing

旋转的金属或非金属刷轮对被镀物表面进行加工以清除表面

上残存的附着物 ,并使表面呈现一定光泽的过程。

9.1.39  滚光    barrel burnish1ng

将被镀物装在盛有磨料和滚光液的旋转容器中进行滚磨光的

机械加工过程。

9.I。 40  电抛光    electro-pohshing

金属被镀物在合适的溶液中进行阳极极化处理以使表面平

滑、光亮的过程。

9.I。 4I  拓雪化    activation

用调整有效离子浓度 ,达到理想行为以消除电极表面的钝化
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状态。

9.1.42  港臣化    roughening

用机械法或化学法使被镀物表面得到微观粗糙 ,使之由憎液

性变为亲液性 ,以提高镀层与被镀物表面之间的结合力的一种非

导电材料化学镀前处理工艺。

9.1。 侣 机械粗化  machine∞ ar陡ning
用滚磨、喷砂或砂纸打磨方法 ,使被镀物表面粗化。

9.1.44  化骂争湘臣化    chernistry coarsening

用化学浸蚀剂 ,使非导材料被镀物表面粗化。

9.1.45  蔼致化    sensitization

将粗化处理后的非导材料被镀物于敏化液中浸渍 ,使其表面吸附

一层还原性物质 ,随后进行活化处理时 ,可在被镀物表面还原贵金属

离子以形成
“
活化层
”
或
“
催化膜
”
,从而加速化学镀反应的过程。

9.1。 “ 活化处理  active treatment
在塑料表面产生一薄层催化性的贵金属层。

9.1。 J+9 双极性电极  upohr electrode

不与外电源连接而置于阴极和阳极之问电解液中的导体 ,其

面对着阳极的一侧起着阴极作用 ,对着阴极的另一侧起着阳极作

用的一种电极。

9.1.48 分散 胄乞力   throwing power

在特定条件下 ,镀液使电极上镀层分布比初次电流分布更为

均匀的能力。

9.1.49 不溶性阳极  inert anode

电流通过时不发生阳极溶解反应的阳极。

9.1.50 导电率  ∞nductivity
单位截面积和单位长度的导体之电导 ,通常以 s/m表示。

9.1.51 电流密度  current density

单位面积电极上通过的电流强度 ,通常以 A/dm2表示。

9.1.52 电解质  electrolyte
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本身具有离子导电性或在一定条件下能够呈现离子导电性的

物质。

9.1.53  电解液    electrolytic solution

具有离子导电性的溶液。

9.1.54  泛安掳及化    depolarization

在电解质溶液或电极中加人某种去极剂而使电极极化降低的

现象。

9.1.55  阴极    cathode

发生还原反应的电极 ,即反应物于其上获得电子的电极。

9.1.56 阴极极化  cathodic polarization

当有电流通过时 ,阴极的电极电势向负的方向偏移的现象。

9.1.s9 辅助阳极  auxiliary anode

为了改善被镀物表面上的电流分布而附加的阳极。

9.1.58 辅助阴极   au妯 liary ccathode

为避免出现毛刺和烧焦等缺陷 ,在被镀物上某些电流过于集

中的部位附近附加的阴极。

9.1。 s9 电流效率   current efΙ 0ency

电极上通过单位电量时 ,电极反应生成物的实际质量与当量

之比。通常以%表示。
9.1。 ⑾ 沉积速率  depo茧 tion rate
单位时间内镀仵表面沉积出金属的厚度。通常以 um/h表示。
9.1.61 极间距   space betWeen the electrodes

原电池或电解槽电极之间的距离。

9.1.62 阴极性镀层  mthodic∞ ating

比基体金属的电极电势更正的金属镀层。

9.1.63 阳极   anode

能接受反应物所给出电子发生氧化反应的电极。

9.1.64 阳极泥   anode slime

在电流作用下 ,阳极溶解过程中产生的不溶性残渣。
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9.1.65 阳极极化   anodic pola0zation

当有电流通过时 ,阳极的电极电势向正的方向偏移的现象。

9.1.66 阳极性镀层   an°dic∞ating

比基体金属的电极电势更负的金属镀层。

9.1.67  导电盐    conducting salt

添加到电解液中能够提高溶液导电率的盐类物质。
9.1.68  珀曾E巳ΙE    tank voltage

电解时单元电解槽两极间总电位差。

9.1.69 螯合物  chelate∞ mpound

中心离子与配体多为配合形成的具有环状结构的配位化

合物。

9.1.90 整平作用  l凹eling action
镀液使镀层表面比基体表面更平滑的能力。

9.1.7I 覆盖能力  ∞ve。 ng power
在特定的电镀条件下 ,镀 液沉积金属覆盖镀件整个表面的

能力。

9.1.72  主要表面    significant surface

被镀物上电镀前后的规定表面 ,该表面上的镀层对于被镀物

的外观或使用性能是极为重要的。

9.1.73 冲击电流   striking current

电镀过程中通过的瞬时大电流。

9.2 电镀设备与材料

9.2.1  自动直线生产线    auto producti° n line

电镀设备按直线形布置的 自动生产线。

9.2.2  自动环型±产线    aut。 annular production line

电镀设备按闭式环形布置的自动生产线。

9.2.3 间歇式生产线   intermittent producton hne

按生产节拍组织的非连续的脉动式生产线。
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9.2.4 电镀槽  electroplating tank

用于电镀的槽体。

9.2.5  挂虞塾    plating rack

用来装挂零仵 ,以便于将它们放入槽中进行电镀或其他处理

的工具。

9.2。 6 离心f燥机   centrifugal dryer

利用离心力使被镀物脱水干燥的设备。

9.2.7 移动阴极  swept cathode

被镀物与极杠一起作周期性往复运动的阴极。

9.2.8 搅拌装置  agitator

能使镀液定向流动以保证浓度均匀的装置。

9.2.9  力口艿

`劣

芰罡置    heater

用来加热镀液或其他液体的装置。

9.2.10 冷却装置  ∞oler

用来冷却镀液或其他液体的装置。

9.2.11  除氢箱    dehydrogenation box

用于驱除电镀生产过程中镀层内部吸收氢的设备。

9.2.12 滚镀设各  r。 ller electroplating de访 ce

用于小被镀物进行滚动电镀的装置。

9.2.13 过滤设各  Ⅱltraton devke

用于过滤在电镀过程中镀液产生沉淀或悬浮物的装置。

9.2.14 电镀废水处理设备  waste water treatment device

用于处理电镀废水中污染物 ,使其达到排放标准的设备。

9.2.15  光亮剂    brightening agent

加入镀液中可获得光亮镀层的添加剂。

9.2.16 表面活性剂  surfaceˉ active agent

能显著降低界面张力的物质。

9.2.17  助滤齐刂    filter aid

为防止滤渣堆积过于密实 ,使之有助于过滤作用而使用的细
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密程度不同的惰性不溶性材料。

9.2.18  阻化齐刂    inhibiter

能减缓化学反应或电化学反应速度的物质。

9.2.19  阁忌力日赏刚    addition agent

加人镀液中能改进镀液的电化学性能或改善镀层质量的少量

添加物。

9· 2.zO 缓冲剂  buffer

能使溶液 pH值在一定范围内维持基本恒定的物质。
9.2.21  整平剂    levehng agent

在电镀过程中能够改善基体表面微观平整性 ,以得到平整光

滑镀层的添加剂。

9.2.22 乳化剂  emulsifying agent

能降低互不相溶的液体间的界面张力 ,使之形成乳浊液的

物质。

9.2.z3 润湿剂  wetting agent

能降低被镀物与溶液间的界面张力 ,使被镀物表面易于被溶

液润湿的物质。

9.2." 电镀液  electroplating soluti° n
能在具有相应的金属离子和导电盐等电解液中电沉积出金属

镀层的溶液。

9.2.Ⅱ 阳极袋  an。dc bag
套在阳极上以防止阳极泥渣进人溶液的化纤织物袋子。

9.2.26  扣书5霁亨刚    restrain f° gˉ type agent

抑制电镀溶液产生气雾的添加剂。

9.3 电镀质量与检验

9.3.1  走卫j芝    peehng

镀层呈片状脱离基体的现象。

9.3.2  针孑1    pores
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从镀层表面贯穿到镀层底部或基体金属的微小孔道。

9.3.3 结合力  adhesion

镀层与基体材料之间结合强度的量度 ,可用使镀层与基体分

离所需的力表示。

9.3.4 不连续水膜  watcr br∞ k

被镀物表面困污染所引起的不均匀润湿性而使其水膜不连续

的现象 ,这是一种检查清洗程度的方法。

9.3.5 金属变色  tamish

由于腐蚀而引起的金属或镀层表面色泽的变化。

9.3.6  剥离    spaⅡ ing

由于某些原因引起的表面镀层的碎裂或脱落。

9.3.7  起泡    bhster

在电镀层中由于镀层与底金属之间失去结合力而引起一种凸

起状缺陷。

9.3.8  市占Ⅰ乏    orange peel

类似于桔皮波纹外观的处理表层。

9.3.9  海绵状镀层    sp。nge dep0sit

与基体材料结合不牢固的疏松多孔的沉积物。

9.3.10  崛恕谯柒镀虏丢    burnt deposit

在过高电流密度下形成的黑暗色、粗糙松散、质量差的沉积

物 ,其中常含有氧化物或其他杂质。

9.3.11 树枝状结晶  tre0ng

电镀时在阴极上形成的粗糙、松散的树枝状或不规则突起的

沉淀物。

9.3.12 晶须   whiskers

金属镀层的丝状增长物。

9.3.13 麻点    plts

在电镀过程中 ,由于种种原因而在电镀表面上形成的小坑。

9.3.14  粗糙    stardusting
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电镀过程中曲于种种原因造成的镀层粗糙不光滑的现象。

9.3.15 孔隙率  por。sity

单位面积上针孔的个数。

9.3.16 脆性  b⒒ ttleness

镀层所能承受变形程度的能力 ,它主要决定于镀层材料及内

应力。

9.3.17 pH计   pH meter
测定溶液 pH值的仪器。
9.3.18 中性盐雾试验  neutral弘 lt spray test(NS⒊ test)

利用规定的中性盐雾 ,试验镀层的耐腐蚀性。

9.3.19  铜力口速盐雾试验    copper accelcratcd salt spray test
(CASS test)

用规定含铜盐和醋酸的氯化钠水溶液作喷雾剂而进行的一种

加速腐蚀试验。

9.3.zO 大气暴露试验  atmospheoc∞rrosion test
在不同气候条件下的暴晒场内 ,按规定方法进行的一种检验

镀层耐大气腐蚀性能试验。

9.3.21 腐蚀膏试验  ∞rr。 dk。 te test
将腐蚀剂制成膏状物涂于镀层上进行的一种加速腐蚀试验的

方法。

9.3.22  测厚仪   thickness gauge

用物理或化学的方法测量各种金属基体上镀层及其他涂覆层

厚度的仪器。

9.3.23 霍尔槽   Hull cell

用作进行电镀试验 ,可研究不同电流密度下镀层的质量 ,及多

种因素对镀层影响的梯形槽。
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10 涂  装

10.1涂 装 工 艺

10.1.1 涂装工艺  paint process

根据涂装目的 ,被涂物的材质、形状、数量、所用涂料的性质 ,

涂装场所的条件等 ,选定底材处理 ,涂料的涂布方法、干燥方法 ,涂

膜形成后的处理方法等而设计的涂装体系。

10.1.2 涂层  coat

按产品技术要求和涂装体系涂覆在被涂物上所得到的连续

膜层。

10.1.3  基底    substrate

被涂物的表面。

10.1.4 底涂层  pHming∞ at

直接涂于基底表面的涂膜。

10.1.5 中涂层  intermediate∞ at

处于底涂层和面漆层之间的涂膜。

10.1.6 面漆层  topcoat

被涂物的最后色漆涂膜。

10.1.7  焉昌光虍妻    varnish coat

被涂物面漆层之上的涂膜。

10.1.8 表面预处理  sur￡ ace pretreatment

在涂装前 ,除去基底表面附着物或生成物以提高基底表面与

涂层的附着力或赋予表面耐蚀性能的处理过程。

10.1.9 机械预处理  mecha血 cal pretreatment

在涂装前 ,使用手工工具、动力工具或喷、抛丸等 ,以 除去基底

表面物的过程。
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10.1.10  伤释化    phosphorization

一种化学与电化学反应形成磷酸盐化学转化膜的过程。

IO。 1.11  脱月旨    degreasing

采用各种方法 ,除去被涂物表面油污的过程。

10.1.12 除锈  derusting

采用各种方法除去被涂物表面锈蚀物的过程。

IO。 1.13  酸洗    p1ckhng

用酸液洗去被涂物表面锈蚀物和氧化皮的过程。

IO。 1.14  表调    surface conditioning

把表面转化为能在以后的工序中得到成功处理状态的过程。

10.1.15  钝化    passivation

使被涂物表面产生钝态的过程。

10.1.16  老乏涂    dipplng

将被涂物浸于液体涂料中 ,取出 ,除去过量涂料的涂装方法。

10.1.17 刷涂   brush coating

用刷子涂布涂料的方法。

10.1.18  刀焘涂    spray1ng

将液态涂料呈雾状喷向被涂物表面的方法。

10.1.19 无气喷涂  茁dess spraying
利用动力使涂料增压 ,迅速膨胀喷向被涂物表面的方法。

10.1.20  自泳涂装    autophoresis coating

利用化学反应使涂料 自动沉积在被涂物表面的方法。

10.1.21 粉末静电喷涂   electrostatic powder spra” ng

将粉末涂料喷人高压静电场 中 ,利用电晕放电原理使带 电粉

末吸往并附着在被涂物表面上的方法。

10.1.22 电泳涂装   electro-∞a0ng

利用外加电场使悬浮于电泳溶液中的颜料和树脂等吸附并沉

积于被涂物表面的方法。

10.1。 zs 阳极电泳涂装   anode electro-coating
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利用外加电场使悬浮于电泳溶液中的颜料和树脂等吸往并沉

积于阳极被涂物表面的方法。

10.1.24 阴极电泳涂装  cathode electro-∞ ating

利用外加电场使悬浮于电泳溶液中的颜料和树脂等吸往并沉

积于阴极被涂物表面的方法。

IO。 1。 zs 泳透力  thro诵ng power

在一定条仵下 ,电泳涂料在被涂物背离电极的内面、凹面、缝

隙等部位沉积涂层的能力。

10.1.26 烘干   primer babng

通过加热使工件表面干燥或表面涂层固化的过程。

10.1.27 :虽黹刂冷却   forced cooling

迅速将烘干后的被涂物降至室温或接近室温的过程。

10.1.28  自=干    air drying

涂装后被涂物在常温状态下 ,自 然固化的过程。

IO。 1。 z9 干燥时间  drying time

涂料干燥所需的时间。

10.1.30  表干    surface dry

涂膜表面固化 ,底层柔软且有粘性状态的过程。

10.1.31  阿呀抬汆虐鳘    quantity for spray

单位时间内喷涂的涂料的体积。

10.1.32 自动喷涂  a ut。 mati← spra” ng

采用自动控制进行的喷涂方法。

10.1.33  招灸讵豇    colour changing

喷涂过程中从喷涂一种颜色的涂料变换为喷涂另一种颜色涂

料的过程。

10.1.34  自动输漆    aut° output paint

采用加压系统 ,将涂料从调漆处 自动循环供给到所需点的输

漆方法。

10.1。 “ 调漆  paint mixing
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将涂料调配到工艺要求的过程。

10.1.36  歪副兄贰f    puttyIng

将腻子填刮在被涂物表面的过程。

10.1.37  打月雪    pohshing

采用砂布、砂纸等打磨工具使涂膜平整的过程。

10.1.38  招架沼豇    clearing

在喷涂前擦去被涂物表面污物的过程。

10.1.39 湿碰湿喷涂  wet° n wet spra” ng

在前道未干燥固化涂层上涂覆后道涂层并同时干燥固化的涂

装过程。

10.1.40  流司F    flash off

湿涂层溶剂挥发并形成均匀平整涂膜的过程。

10.1.41  罩光    glazing

在面漆层 上涂覆清漆增加或改善 被涂 物表 面涂 层光 泽 的

过程。

10.1.42 固化   curing

使涂层形成所要求性能的连续涂层的缩合 、聚合或 自氧化的

过程。

,    10.2 涂装设备与材料

10.2.1  觅兑月旨湘彗    degreasing tank

用于盛放去除被涂物表面油污溶液的槽体 。

10.2.2  磷化槽    phosphatizati° n tank

用于盛放并使被涂物表面形成磷化膜溶液的槽体。

10.2.3 水洗槽   wash tank

用于盛放清洗被涂物表面水溶液的槽体。

10.2.4  烘干室    dry1ng

加热、干燥 、固化被涂物表面物过程的室体 。

10.2.5  亏虽冫令2兰    coohng unit
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迅速将烘干后的被涂物降至室温或接近室温的室体。

10.2.6 电泳设备  electro-∞ ating eq“ pment

进行电泳涂装的系统设备。

10.2.7 电泳槽   electrophoresis tank

用于盛放并使被涂物表面形成电泳涂层溶液的槽体。

10.2.8 超滤装置  ultra mtrati。 n equipment

在一定压力下 ,使 小分子溶质和溶剂穿过特制薄膜的过滤

装置。

10.2.9  喷涂室    spray booth

进行喷涂操作时能防止漆雾飞散或能捕集漆雾的封闭或半封

闭室体。

10.2.10  喷 枪     spray gun

将涂料雾化和喷射到被涂物表面的工具。

10.2.11 流平室  Ⅱash off room
烘干前 ,湿涂层溶剂挥发并形成均匀平整涂膜的过程的室体。

IO。 2.12 静电喷涂装置  clectrostatic∞ ating equipment

在喷漆室内 ,通过静电引力作用 ,使涂料沉积在带异电被涂物

表面的涂装装置。

10.2.13 粉末回收装置  powder∞ llector

回收喷涂过程中未附着在被涂物上的粉末所用的设备。

10.2。 ⒕ 高压静电发生器  high∞ 1tage dectrost扪c generator
在静电喷涂中 ,使喷枪与被涂物之间产生高压静电场的设备。

10.2.15 全旋反向输送设备  Ro山 pE/shuttle

前处理、电泳涂装线出人槽可以将工件 360°旋转、浸渍时底

部向上、反向前进专用的滚浸式输送装置。

10.2.16  衫铃胩斗    coating

涂于被涂物体表面能形成具有保护、装饰或特殊性能的涂层

材料 ,是一种流动状态或粉末状态的物质。

10.2.17  有店几衫飧才啡    organic coating
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主要成膜物质为有机物的涂料。

10.2.18  J巳 店几衫汆料    inorganic c° ating

主要成膜物质为无机物的涂料。

IO。 2.19 油性涂料  oil paint

涂膜形成物的主成分是干性油的涂料的总称。

10.2.20  奶贰f    putty

用以填埋涂层的凹洼、裂纹、孔穴等缺陷 ,提高涂装体系的平

滑度用的材料。

10.2.21 底漆  p。 mer

多层涂装时 ,直接涂到被涂物底材上的涂料。

10.2.22  二道底漆    surfacer

多层涂装时 ,介于底漆与面漆之间 ,用 于修整较小不平整表

面 ,防止底层涂膜老化所采用的中间层涂料。

10.2。 23  面漆    top coat

多层涂装时 ,被涂物表面最后的色漆涂料。

10.2.24  游拿抬餐    varnish

不含着色物质的一类透明膜涂料。

10.2.25  有芍几冫奋官叫琶⊥涂摔斗    solvent based c。ating

完全以有机物为溶剂的涂料。

10.2.26 水性涂料  water based∞ ating

主要以水为介质的涂料。

10.2.27 粉末涂料  powder∞ ating

不含溶剂的粉末状涂料。

10.2。 zg 双组分涂料  two∞ mponent∞ ating
两种组分分装的 ,使用前必须按规定比例调和的涂料。

10.2.29  树月旨    resin

构成涂层或膜物的一类固态、半固态或假固态分子量不定的

聚合物。

IO。 2.30  币淆猥景宇刚    thinner
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稀释涂料粘度的单组分或多组分的挥发性液体。

10。 2.31 不挥发物  non volatile matter

在规定条件下 ,挥发后所得到的残余物。

10.2。 Ⅱ 挥发物  volatile matter
在规定条件下 ,挥发失去的物质。

10.2.33  干式喷漆装置    dry type spray device

对未附着在被涂物上的过喷漆雾不采用溶液吸附的喷涂

设各。

10.2。 “ 湿式喷漆装置  wet type spray device
对未附着在被涂物上的过喷漆雾采用水溶液吸附的喷涂

设各。

10.3 涂膜质量与性能

10.3.1 附着力  adhcsion

涂膜与被涂物表面或其他涂层之间相互粘接的能力。

10.3.2 涂膜硬度  hardness of slm

涂膜抵抗诸如碰撞、压陷、擦划等机械力作用的能力。

10.3.3 耐蚀性  ∞rro“ on resistanoe

被涂物对腐蚀的抵抗性。

10.3.4 耐久性   durability

达到物体的保护性 ,装饰性等 ,涂料的使用目的所需涂膜性质

的持久性。

10.3.5  π时光性    hght fastness

涂膜经受日光或人工光源曝晒后 ,保持其原来颜色及光泽的

能力。

10.3.6 柔韧性  flexibility

涂膜随其底材一起变形而不发生损坏的能力。

10.3.7  耐开裂性    cracking resistance

涂膜抗开裂作用的能力。
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10.3.8 抗粉化性  chalking resistance

涂膜抵抗因紫外线、水气、氧等作用而引起粉化的能力。

10.3。 9  耐磨性    abrasion resistance

涂膜抗磨损作用的能力。

10.3.10 耐候性  weathehng resistance

在户外 日光、风雨、霜露、冷热、干湿等 自然环境下 ,涂膜抵抗

失光、变色、粉化、龟裂、长霉、脱落及底材腐蚀等的能力。

10.3.11 黄变  yellowing

涂膜出现的变黄倾向。

10.3.12 涂膜起皱  wrinkhng
在涂料的干燥过程中 ,涂膜呈波状凸凹不平的折皱现象。

10.3.1s 涂膜起皮  Ⅲm peeling
涂膜 自发脱离的现象。

10.3.14  流 挂     sagg1ng

被涂物垂直表面漆膜产生不均一的条纹、流痕。

10.3.15  自然曝晒试验    outd。 or exposure test

被涂物或试件暴露于大气条件下 ,受包括阳光、气温、降水等

自然环境的物理、化学的影响 ,研究涂膜对这些影响的抵抗性

试验。

10.3.16 耐湿热试验   humidity cabinet resistance test

被涂物或试件在恒温恒湿条件下 ,研究漆膜耐湿热性能的

试验。

10.3.17 遮盖力  hiding power

涂膜覆盖隐遮底层色差的能力。

10.3.18 盐水喷雾试验  sah spray testing

利用盐水喷雾装置 ,在 Na盐 喷雾环境下测试被涂物或试件
的耐腐蚀性的一种试验方法。

10.3.19 石击蹦裂试验法  gravelometer

用一定的气压喷射砂石 ,冲击涂膜 ,评价由硬石击崩裂损伤
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状态。

10.3。 zO 色差计  ∞lor difference meter
测定被涂物或试件与标准板颜色偏差的测试仪器。

10.3.21  戈蜇富蛊-0试马佥纸    hiding chart

遮盖力试验用的纸。

10.3.22 遮盖力测定仪  cryptometer

测定涂料或颜料分散体的磨浆状态的遮盖力的器具。

10.3.23  杯乡莨试蚤佥trL    cupping test rnachine

测定涂膜附着力用试验机。

10.3.24 漆膜厚度计   film thickness gauge

测定涂膜厚度的测定仪器的总称。

10.3。 zs 人工耐候性试验机  accelerated WeatheⅡ ng tester

一种加速试验耐候性的器械。

10.3。 “ 杜邦式冲击试验仪  D旷 Pont impact tcster

使冲头落在涂膜上 ,由 落下的质量使底材变形观察涂膜上的

开裂、剥落状态用的试验机。

10.3。 刀 曝晒试验台  exposure rack
供涂膜的耐候性试验时 ,装挂涂装好的试板用的曝晒台。

10.3.28 鲜映性测计   portable dstinctness of image gloss meter

评价涂装装饰性的装置。
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Ⅱ 防锈与包装

11.1 防  锈

11.1.1  清洗    cleaning

除去金属制品表面污物的操作。

11.1.2  芒毳冫氽防锈    applying preventives by dipping

制品在防锈油或防锈液中浸入后取出。

11.1.3 浸泡防锈   immersion in hquid prevenoves

制品浸泡在防锈油或防锈液中以防锈 。

11.1.4  冷涂防锈    rust prevention by applying cold preven-

tion matcrial

将制品在室温下直接浸涂防锈油或防锈液。

11.1.5  热衫翁防锈    rust prevention by applying hot preven-

tion1naterial

在加热熔融的防锈脂中进行浸涂。

11.1.6 喷涂防锈   ru虻 preventon by applying llcIod m扯 erial

将具有流动性的防锈材料 ,喷涂到金属制品需防锈的表面上。

11.1.7  t走 羽沐防锈    pr。tection by spray1ng aqueous preventives

将防锈液喷淋到金属制品上的操作。

11.l.8  锈    rust

钢铁在大气中因腐蚀而产生的以铁的氢氧化物和氧化物为主

的腐蚀产物。

Ⅱ.I.9 暂时性防锈  temp° rary rust prevention

防止金属制品在贮运过程中锈蚀的临时技术措施 。

11.1.10 暂时性防锈材料  tempora,rust preventives

为防止金属制品在贮运过程中锈蚀而使用的对金属起防锈作
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用的材料。

Ⅱ。1.11 工序间防锈   rust preventon during manRIfacture

金属制品在制造过程中的防锈。

11.1.12 中间库防锈  mst prevention in interstore

金属制品在加工、运送、检查、保管、装配等过程的防锈。

11.1.13 油封防锈  slu曲 ing

涂防锈油脂对金属制品防锈。

11.1.14  防锈期    rust-proof life

在一定贮运条件下 ,防锈包装或防锈材料对金属制品有效防

锈的保证期。

Ⅱ。1.15 防锈材料的适用期  service life of rust preventi仰 s

防锈材料在一定储存条件下 ,保持其有效防锈能力的期限。

11.1.16 封存期  preservation life

在一定贮运条件下 ,防锈包装件或防锈材料对金属产品有效

防锈的保证期。

11.1.17  缓蚀 `u≡    rust inhibition

防锈材料的防锈性能。

11.1.18 防锈用缓蚀剂  ru哎 inhiutor

在基体材料中添加少量即能减缓或抑制金属腐蚀的添加剂。

11.1.19 油溶性缓蚀剂  oil∞ luble rust inhibitor

能溶于油的防锈缓蚀剂。

11.1。 zO 水溶性缓蚀剂  water soluble mst inhibitor

能溶于水的防锈缓蚀剂。

11.1.21  臼0锈本才非斗    rust prevcntiVes

常常是使用某种载体加人有防锈作用的缓蚀剂制成的材料。

11.1.22  防锈7κ    aqueous rust preventives

具有防锈作用的水液。

11.1.23  F,t^锈 油    rust preventiVc oil

用于金属制品防锈或封存的油品。
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11.1.24 防锣剐旨  petrolatum type rust preventive

以矿物质为基体的防锈油脂。

Ⅱ.1.zs 溶剂稀释型防锈油   solvent cut抚 ck rust preven-
tive oil

用溶剂稀释以便于涂覆的防锈油料。

Ⅱ.1.26 乳化型防锈油  rust preventive emulsi° n

用于防锈的水乳化液。

11.1.27  防锈润滑油    rust preventive lubricating oⅡ

具有防锈性的润滑油。

11.1.28  防锈润滑脂    rust prcvent1ve grease

具有防锈性的润滑脂。

1I.2 包  装

I1.2.1  迮E豸斐    packaging

为在流通过程中保护产品 ,方便储运 ,促进销售 ,按 一定技术

方法而采用的容器、材料和辅助物等的总称。也指为了达到上述

目的而采用容器、材料和辅助物的过程中施加一定方法等的操作

活动。

Ⅱ.2.2 包装件  package
产品经过包装所形成的总体。

I1.2.3 包装材料  packng matc^al
用于制造包装容器和构成产品包装的材料总称。

11.2.4 内装物  contents

包装件内所装的产品或物品。

11.2.5  夕卜包茑吏    outer package

在流通过程中主要起保护产品、方便运输作用的产品外部

包装。

Ⅱ.2.6 内包装 inner package

在流通过程中主要起保护作用、方便使用、促进销售的作用的
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直接或间接接触产品的内层包装。

11.2.7  聋欠作E赏芰    flexible package

在充填或取出内装物后 ,容器形状可发生变化的包装。

11.2.8  勺乏￡足准己茑斐    rigid package

在充填或取出内装物后 ,容器形状基本不发生变化的包装。

Ⅱ。2.9 透明包装  transparent package

通过透明包装材料能见到全部或部分内装物的包装。

11.2.10  酉己Ξ簧谑⒒茑斐    set package

将品种相同规格不同 ,或品种不同用途相关的数件产品搭配

在一起的包装。

11.2.11  支圣轻缶包茑斐    transport package

以运输贮存为主要 目的的包装。

11.2.12 销售包装  ∞nsumer package

以销售为主要 目的 ,与 内装物一起到达消费者手中的包装。

Ⅱ。2.13 单体包装  in山 vidud packaging

只包装一种或一套产品的包装。

11.2。 Ⅱ 集合包装  assembly packaging
将若干包装或商品包装在一起 ,形成一个合适的搬运单元的

包装。

I1.2.15  防护包装    protectivc packaging

根据周围的环境对产品危害程度的不同和需要保护时间的长

短 ,而采取的具有不同保护程度措施的保护被包装货物的包装

方法。

11.2.16 防水包装  watcr proof mckaging

为防止因水浸人包装件而影响内包装的品质的包装方法。

11.2.17 防潮包装  moistureproof packaging

防止因潮气侵人包装件而影响内包装的品质的包装方法。

I1.2.18  防锈包装    rustproof packaging

为防止内装物锈蚀的包装方法。
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Ⅱ.2.19 封口  sealing

产品装人包装容器后 ,封上容器开口部分的操作。

11.2.20  力口市示    labehng

将标签加在包装件或直接在产品包装上做有关标记的操作。

11.2.21 包装储运指示标志  indicate mark

在储存、运输过程中 ,为使存放、搬运适当 ,按规定的标准以简

单醒目的图案和文字表明在包装一定位置上的标志。

11.2.”  收发货标志  snipping mark
通常由简单的几何图形和字母、数字及文字组成 ,表明在运输

包装的一定位置上 ,主要供收发货人识别产品的标志。

I1.2。 zs 危险品包装标志  hazardous substances mark
按规定的标准在危险货物运输包装上以不同的种类、名称、尺

寸、颜色及图案表明不同类别和性质的危险品的标志。

11.2." 外尺寸  outside dimension
包装容器的外部最大尺寸。

11.2。 zs 内尺寸  inside dimension
包装容器的内部最大尺寸。

11.2.26  包装容器    packing container

为储存、运输或销售而使用的盛装物品或包装件的总称。

11.2.27  箱     case

用木板、胶合板、纸板、金属及塑料等材料制成的有一定刚性

的包装容器。

11.2.28  硬纸玮反彳苜    sohd fibreboard box

由硬纸板制成的箱。

Ⅱ.2.29 瓦楞纸箱  ∞rrugated box
由瓦楞纸板制成的箱。

11.2。 sO 钉板箱  n“ led wooden case
由木板或竹材钉合制成的有一定刚性的包装箱体。

Ⅱ.2.31 框架木箱  wooden framed case
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采用滑木结构的底座 ,侧 面和端面采用框架式结构制成的

木箱。

11.2.32  纤维光反絮苜    fibrcboard case

主要由纤维板制成的箱。

11.2。 3s 竹胶合板箱  plywood case

用木材作框架或箱档 ,用竹胶合板或木胶合板作箱面制成的

包装箱。

11.2。 M 花格箱  crate
箱面由木质板材制成栅栏状的木箱。

11.2。 ss 滑木箱  skiden wooden case

采用滑木结构 的底座 ,侧 面和端面采用箱板、箱档制成的

木箱。

Ⅱ。2.36 包装辅助材料  auxiIiary packaging mate。 a1

在制造包装容器和进行包装过程中起辅助作用的材料。

11.2.37  作⒒茑吏车甫月力佬勿    packaging auxⅡ iaries

在制造包装容器和进行包装过程中起辅助作用的材料。

11.2.38  隔离牛勿    divider

将容器空间分成基层或许多格子等隔开内装物和起缓冲作用

的构件。

11.2。 s, 封闭物  c1osure

为了确保内装物在运输、储运和销售过程中保留在容器里并

避免受到污染加在包装容器上的盖、塞等封闭器材的总称。

11.2。 ⑾ 包装机械  pac·kaging machinery

完成全部或部分包装过程的机器。

1I。 2。 01 专用包装机  叩e0al purpo∞ packaging machine

专门用于包装某种产品的机器。

11.2。 辊 通用包装机   universal packaging machine
在制定范围内适用于包装两种或两种以上不同类型产品的

机器。
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11.2.侣 多功能包装机  multi-function pa浊 aging machne
在一台整机上可以完成两个或两个以上包装王序的机器。

1I。 2.44 封口机   sealing machine

在包装容器内盛装产品后 ,对容器进行封口的机器。

11.2.45 捆扎机   strapp1ng machine

使用捆扎带缠绕产品或包装件 ,然后收紧并将两端逼过热效

应熔融或使用包扣等材料连接的机器。

11,2.46 干燥机   drying machine

对包装容器、包装材料、包装辅助物以及包装件上的水分进行

去除达到预期干燥程度的机器。

11.2.47 标签机   labelhg machine

在产品或包装件上加上标签的机器。
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12 装配与试验

12.1 装  配

12.1.1 装配  assembly

将零件或部件进行配合和连接 ,使之成为半成品或成品的工

艺过程。

12.1.2 装配工艺  assembly proc∞ s

将零件装配成产品的过程、步骤、方法、技术和所使用的工具、

设备以及工作组织等的总称。

I2.1.3 装配工序  assembly operation

一个装配工位所完成的装配工作。

12.1.4 装配工位  assembly哎 ation

完成一道装配工序的工作地点。

12.1.5 装配基准  assembly datum

装配时用来确定零件或部件在产品中的相对位置所采用的

基准。

12.1.6 装配形式  type of assembly

根据产品的尺寸、结构、精度和产量 ,对产品的装配工作所采

用的各种组织方式。

12.1.7 装配单元  灬sembly∞mponent

产品上单独进行装配的局部或整体。

12.1.8  安装件   installation part

零件、组合件、装配件经过安装而形成的连接在最终产品上的

零、部件。

12.1.9 装配尺寸链  山men⒍onal chain for assembly

各有关装配尺寸所组成的尺寸链。
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12.1.10 装配顺序规划  assemble sequence planning

在装配工序中应用人工智能的一项新技术。

12.1.Ⅱ  装配工艺规程  assembly process document
将产品装配的内容和顺序 ,使用的设备、工具、夹具、量具和辅

助工具等 ,以及装配所需时间给以明文规定的技术文件。

12.1.12 装配系统图  assembly∏ ow chart

表明产品零件、部件间相互装配关系及装配流程的示意图。

12.1.13  戈刂线    laying out

在毛坯或工件上 ,用划线工具划出待加工部位的轮廓线或作

为基准的点、线。

12.1.14  裳坐肖刂    fⅡ ing

用锉刀对工件进行的切削加工。

12.1.15  配键    key fitting

以键槽为基准 ,修锉与其相配合的键。

12.1.16 配重   mas⒌ balance weight

在产品或零部件的某一位置上增加重物 ,使其由动、静不平衡

达到动、静平衡的方法。

12.1.17 去重  weight removing

去掉产品或零部件上某一部分质量使其由动、静不平衡达到

动、静平衡的方法。

I2.1.18  翟记盾砰    spottingˉ in

两个相配合的零件 ,在其结合表面加研磨剂使其相互研磨以

达到良好接触的过程。

12.1.19  舌刂石汗    scraping

用刮刀从工仵表面刮去较高点 ,再用标准检具涂色检验的反

复加工过程。

12.I。 20 去毛束刂   deburring

清除工件已加I部位周围的刺状物或飞边。
12.1.21  乇少光    coated abrasive working
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用砂布或砂纸磨光工件表面的过程。

12.1。 ” 配套  for而 ng a∞mplete set

将待装配产品的所有零件、部件配备齐全。

12.1.23 部装   subassembly

把零件装配成部件的过程。

12.1.24 总装   general assembly

把零件和部件装配成最终产品的过程。

12.1。 zs 自由流水装配  free flow production hne as∞ mbly

产晶或部件在装配工序间的移动无固定节奏的流水生产。

12.1.26 强制流水装配  rhythmic producton hne assembly

在装配生产线上 ,产 品或部件的移动有固定的节奏的流水

生产。

12.1。 z9 间歇流水装配  1nter雨 ttent producuon hne assembly

装配时工件是静止的 ,在规定的时间内完成装配后 ,工件再被

送到下一道工序进行装配的流水生产。

12.1。 zg 连续流水装配  continuous producton hne a~ssem-ly
工人和工件在装配线上同步移动 ,完成规定的装配工序后 ,工

人再回到原点重复进行装配的流水生产。

12.1.29  ￡E茑斐    press fitting

将具有过盈量配合的两个零件压到配合位置的装配过程。

12.1.30  热装    expansion fitting

具有过盈量配合的两个零件 ,装配时先将包容件加热胀大 ,再

将被包容件装人到配合位置的过程。

12.1.31  冷装    shrinkage fitting

具有过盈量配合的两个零件 ,装 配时先将被包容件用冷却

剂冷却 ,使 其 尺寸收缩 ,再 装人包 容件使其达到配合位置的

过程。

12.1.32 吊装   assembly by hoisting

对于大型零、部件、借助于起吊装置进行的装配。
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12.1.33 试装   thal assembly

为保证产品总装质量而进行的各连接部位的局部试验性

装配。

12.1。

" 
调整装配法  a山 ustment assembly method

在装配时用改变产品中可调整零件的相对位置或选用合适的

调整件以达到装配精度的方法。

12.1.35 修配装配法  ⒒tting assembly method
在装配时修去指定零件上预 留修配量 以达到装配精度的

方法。

12.1.36 互换装配法  interchangeable assembly method

在装配时各配合零件不经修理、选择或调整即可达到装配精

度的方法。

12.1.37 分组装配法  grouping assembly method

在成批或大量生产中 ,将产品各配合副的零件按实测尺寸分

组 ,装配时按组进行互换装配以达到装配精度的方法。

12.1。 3B 虚拟装配  virtual assembly
根据产品结构形状、精度特性、装配的运动学和动力学原理

等 ,在计算机中模拟真实的产品三维装配过程 ,并允许用户以交互

方式进行拟实控制 ,以检验产品的可装配性。

12.1.39  油封    od seahng

在产品装配和清洗后 ,用 油脂类防锈剂等将其指定部位加以

保护的措施。

12.1.4①   怊膏圭寸    paint seahng

对产品中不准随意拆卸或调整的部位 ,在产品装调合格后 ,用

漆加封的措施。

12.1.41  铅封    lend seahng

产品装调合格后 ,用铅将其指定部位封住的措施。

12.1.42  启封    unseahng

将封装的零、部件或产品打开的过程。
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12.2 试  验

12.2.1 试车  test Fun

产品装配后 ,按设计要求进行的运转试验。

12.2.2 静平衡试验  “atic balancing test
调整产品或零件、部件使其达到静态平衡的过程。

12.2.3 动平衡试验   dynamic balancing te“

对旋转的零件、部件 ,在动平衡试验机上进行试验和调整 ,使

其达到动态平衡的过程。

12.2.4 空运转试验  no-load test

产品或其部件装配后 ,不加负荷所进行的运转试验。

I2.2.5 负荷试验  load test

产品或其部件装配后 ,加上额定负荷所进行试验。

12.2.6 超负荷试验  overload test

按照技术要求 ,对产品进行超出额定负荷范围的运转试验。

12.2.7 性能试验  perf。 rmance test

为测定产品或其部件的性能参数而进行的各种试验。

12.2.8  理丝i弋试马佥    type-test

根据新产品试制鉴定大纲或设计要求 ,对新产品样机的各项

技术质量指标所进行的全面定型试验或检验。

12.2.9 寿命试验  life test

按照规定的使用条件或模拟其使用条件和要求 ,对产品或其

零件、部件的寿命指标所进行的试验。

12.2.10 破坏性试验  destmctivc test

按规定的条件和要求 ,对产品或其零件、部件进行直到破坏为

止的试验。

12.2。 Ⅱ 温度试验  tempemture test
在规定的温度条件下 ,对产品或其零件、部件进行的试验。

12.2.12 压力试验  pr∝sure tcst
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在规定的压力条件下 ,对产品或其零件、部件进行的试验。

12.2.13 噪声试验  noise measurement

按规定的条件和要求 ,对产品所产生的噪声大小进行测定的

试验。

12.2.10 电气试验  elect“ c test

将机器的电气部分安装后 ,按 电气系统技术性能指标要求所

进行的试验。

12.2.15 渗漏试验  leakage test

在规定压力下 ,观测产品或其零件、部件对试验液体渗漏情况

的试验 p

12.2.16  气密试孕佥   air— t∶ght test

在规定的压力下 ,测 定产品或其零件、部件气密性程度的

试验。

12.3 设  备

1z。 3.1 装配输送机  assembly∞ nveyor

在装配过程中连续或间断地沿给定线路输送零件、组件或部

件的机械设备。

12.3.2  隽夤挂弗翁i鲎店几    trolly conveyor

将零件、部件悬吊在牵引链上进行空间输送的机械。

12.3.3 地面链式输送机  Ⅱoor chain c° ns//eyor
在地表面上用链条作牵引件进行传递的机械。

12.3.4 板式输送机  sht∞ nveyor

用固接在牵引链条上的一系列板条构成的板带进行连续输送

的机械。

12.3.5  岛昆f掬俞i鲎杉1    roⅡer conveyor

用多个并排安装在机架上的辊子输送物品的机械。

12.3.6 清洗机  cleaning machine

清洗零件、部件达到预期清洁程度的机器。
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12.3.7  试压泵    pressure testing pump

用于对零件、部件进行耐压强度试验的专用液压泵。

12.3.8 干燥箱  dry box

为保存干燥物质免受潮湿及除湿的容器或箱子。

1z。 3.9 水力测功机  hydraulic dymmometer

利用水动力传递并吸收功 ,指示发动机输出扭矩大小和转速

的一种测功装置。

12.3.10 容积式流量计  displacement flowmeter

依靠被测量物质不断地充满仪器的容室并不断地排空 ,从而

由充满和排空的次数来测定流量的流量计。

12.3.Ⅱ 转子流量计  r。 tameter
一种变截面、定压头的容积流量计。

12.3.12 电磁流量计   electromagnetic flowmeter

根据电磁感应定律在非磁性管道中测量导电液体平均速度以

显示流量的流量计。

12.3.13 靶式流量计  targeHype flowmeter

在流体管道中心悬置一个小的园靶 ,由 流体作用在此园靶上

的力来测量流体流量的仪表。

12.3.14 涡轮流量计  turbine Ⅱowmeter

采用多叶片的转子在流体管道中心随着液体的流动而旋转来

检测流体平均流速 ,从而显示出流体流量和总量的流量仪表。

12.3.15 堰式流量计  wor Ⅱ。wmeter
在流体通道中设置一种坝 ,液体从上面流过 ,用溢流的高度来

测量其流量的流量计。

12.3。 I6  青争IF名鹭试晷佥右几    static balancing machine

用来校正和检验旋转零件或部件静平衡的设备。

12.3.17 动平衡试验机   dynamic balancing machine

用来校正和检验旋转零件或部件动平衡的设备。

12.3。 I8 声级计  sound-le△ ,el meter
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一种用于测量声音声级的仪器。

12.3.19 烟度计  smokemeter

测量内燃机排气烟度的仪器。

12.3.20 胶带封口机  gummed tape sealing machine

用胶带对容器进行封口的包装机械。

12.3.21 装配平台  assembIy platform

迸行装配的平面工作台。

12.3.22 风动扳手  pneumat1c wrench

用压缩空气驱动以拆装螺栓、螺母的一种工具。

12.3.23 液动扳手  hydraulic wrench

用压力油传递动力来拆装螺栓、螺母等的一种工具。

12.3.24 电动扳手   e1ectric wrench

用电动机作动力来拆装螺栓、螺母等的一种工具。
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13 工具与修理

13.1 工  具

13.1.1 设 备计算方 法   calculation method of equipment
demand

计算工厂工具部门所需各种设备数量的方法。

13.1.2 详细计算法  detailed calcuhion

按每种典型代表性工具的数量来计算工具车间的设备数量的

方法。

13.1.3  扫
ˉ
丿辶指弗示法    calculating by quota

工具车间所需设各数量采用按定额标准和指标进行计算的方

法 ,此法主要有重量法、价值法、比较法等。

13.1.4  量匡董詈t蚩    calculating by welght and work load

根据各种主要服务对象对工具和工艺装备的年需要量及其单

位劳动量定额指标来计算工具车问所需设备数量的方法。

13.1.5 价值法  calculathg by equipment value demand

把以价值表示的每单位被服务对象对工具和工艺装各的年需

要量指标作为基数 ,求得全年所需工具和工艺装备的价值总量 ,然

后按每一台设备能生产工具和工艺装备的产量来计算工具车间所

需设备数量的方法。

13.I。 6 比较法  relative method
按工具车间设备数量应占所服务的设各数量的百分比或占所

服务车间的年产量的扩大定额指标来计算工具车间所需设各数量

的方法。

13.1.7 被服务车间设备数量  eq0pment quan“ y of⒃rved曲 op

需要工具部门提供工具和工艺装备的车间的主要设备数量。
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13.1.8 被服务车间的年产量  annual output of served shop

需要工具部门提供工具和工艺装备的车间的年产量。

13.1.9 修正系数  ∞rrection factor
计算工具车间所需设各数量时视被服务设备数量不同而采用

的一个系数。

13.1.10  工艺装备系数    coef￡icient of technological toohng

制造某机械产品时所需的专用装备种数与该产品专用零件数

的比值。

13.1.11   l 隽彀    tool

为了完成一道工序所需要的任何一种装置、器具或机械。

13.1.12  刀具    cutting tool

能从工件上切除多余材料或切断材料的带刃工具。

13.1.1a 样板  templet

外形按 1:1比例制造的平面刚性量规。
13.1.14  J之 隽蚤    jig

用以装夹工件的装置。

13.1.15 组合夹具   built up jig

可循环使用的 ,由标准夹具零件、部件组装成易于连接和拆卸

的夹具。

1s。 1.16 辅助工具  tod accessooes

用以连接刀具与机床的工具。

B。 1.17 钳工工具  bench work tool

各种钳工作业所用工具的总称。

1s。 1.18 模具  die
用以限定生产对象的形状和尺寸的装置。

13.1.19  自艮难莫    forging die

模锻时使坯料成形而获得锻件的模具。

13.1.20  涩祭谁改虐蹩    cold heading die

在冷墩机上使坯料切断、预成形、成形而获得冷成形件的
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模具。

13.1.21 校正模  sizing die

用于校正成形的锻件成为准确形状和尺寸的模具。

13.1.22 切边模  tⅡ mming die

切除锻件飞边的模具。

13.1.Ⅱ 冲模  dies
加压将金属或非金属钣材或型材分离、成形或接合而得到制

仵的模具。

13.I。

" 
金属模  metal pattern

用金属制成的模具。

13.1.25 模具寿命  die life

模具从开始使用到报废时所能加工的总制件数。

13.1.26  夕卜贝勾 l^婆彀    purchased to。 l

由市场采购的各种工具。

1s。 1。 z9 工具曲线磨床  tool prohle gHnding machine
用于磨削各种精密复杂型面的工具磨床。

1s。 1。 zs 卡规磨床  snap gagc gHnding machine
用于磨削卡规测量表面的工具磨床 ,也可以磨削千分尺和卡

尺的测量表面。

13.1.29  万能 1匚具磨床    universal tool and cutter grinding

machine

用于磨削多种工具的工具磨床。

13.1.30 拉刀刃磨床  broach sharpening machine

用于磨削花键、内孔、键槽、平面、圆形和成型等拉刀的前刃

面、齿背和后角的工具磨床。

1s。 1.31 车刀刃磨床  lathe tool sharpening machine

用于磨削车刀各刃面的工具磨床。

13.1。 犯 钻头刃磨床  drill sharpening machine
用于磨削钻头后面 ,以形成顶角和主切削刃后角的工具磨床。
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I3.1.33 滚刀刃磨床   hob sharpening machine

用于磨削直沟槽、螺纹沟槽滚刀前刃面的工具磨床。

13.1.34 铣刀盘刃磨床  曲arpe血 ng machine for inserted tooth
rrn1hng cutter

用于磨削镶片铣刀盘刃面的工具磨床。

13.1。 ss 滚刀铲磨床  hob relief g0nding machine
用于磨削齿轮、蜗轮滚刀及其他齿形滚刀的齿廊部分的螺纹

加工机床。

13.1.36 工具铣床  tool mming machine

用于铣削工具和模具的铣床。

13.I。 37 弧齿锥齿轮铣刀盘刃磨床  sharpening machine for
spiral bevel gear cutter

用于磨削弧齿、锥齿轮铣刀刃面的工具磨床。

13.1.38 圆锯 片 刃磨 床   orcular抛w blade sharpening
machine

用于磨削圆锯片刃面的工具磨床。

13.1。 39 圆板牙铲磨床  threading山 es grinding machine
用于铲磨圆板牙切削锥部后面的工具磨床。

13.1。 00 模具刨床  die planing machine
用于刨削各种形状的凸凹模具的刨床。

13.1.41 刻模铣床  engra访 ng machine

具有缩放仪的仿形铣床 ,主要用于刻制文字、图形、样板和模

具等。

13.1.42 立体仿形铣床   thre⒏ dimensional∞ pying milling
machine

具有仿形头、仿形指 ,能进行立体仿形的铣床。

13.1。 03 电火花成形机  spark er° sion sinking machine
用电火花成形法加工型腔、型体或穿孔的电火花加工机床。

I3.1.44 电火花线切割机  诵re cut electⅡc d∝harge machine
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用电火花线切割方法加工工件的电火花加工机床。

13.1.45 电解成形机   electrolytic forming machne

用电解成形法加工型腔、型体或穿孔的电解加工机床。

13.2 修  理

13.2.1 计划预修制   planned preventive m扯 ntenance and

repa1r system

当设备运行一定时间后 ,即 进行各种预防性检查和计划修理

的修理制度。

1s。 2.2 修理周期  rep缸 r cycle

相邻两次大修理之间的时间间隔。

13.2.3 修理周期结构  repair cycle structure

相邻两次大修之问安排的大、中、小修的次数和排列次序。

I3.2.4 修理间隔期  repair interval

在修理周期结构中 ,相邻两次修理之间的时间间隔。

13.2.5 设各修理复杂系数  ∞mpk蛀ty factor of eqt灿 ment repor

设备复杂程度和修理工作量的假定单位 ,用 以确定修理工作

的劳动量 ,计算设备修理所需要的材料、设备和劳动力。

13.2.6 修理工作量定额  rep茄r work quota

一个修理复杂系数的修理工作所包含的修理劳动量。

13.2.7 计划外修理  accidental rep茁 r

设备临时发生故障或损坏引起的修理工作。

13.2.8 日常保养  operational mairltenace

设备的清洁、维护、润滑、检查和调整工作。

13.2.9  日常检查    daⅡ y inspection

操作工人为及时发现不正常的技术状况 ,以便进行必要的维

护保养工作而对设备的检查。

13.2.10 小修  min。 r overhaul

在设各安装处就地更换和修复少量磨损仵、调整设备 ,以保证
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使用到下一次修理的修理工作。

13.2.1I 中修   medium overhaul

将设备部分拆卸 ,对其个别部件进行修理、更换或翻新主要磨

损件 ,进行设各的装配、调整及负荷试验。

13.2.12 大修  m酌。r。verhaul
将设备仝部解体、更换和修复所有磨损的零件、部件 ,全面恢

复设备规定的精度、性能和效率等指标。

13.2.13 分散修理制  local m茁 rltenace system

除复杂替换零件的制造和特别复杂和精密设备的大修工作在

机修车间进行外 ,其余各种形式的检修工作均直接在车间修理站

进行的修理组织形式。

13.2.14 集中修理制  central maintenance system

设各所有的检、修工作全部集中在修理车间进行的设备修理

组织形式。

1s。 2.15 混合修理制  mixed m缸 ntenance system

机修车间和车间修理站均匀地分配修理工作的设各修理组织

形式。

13.2。 I6 修理单位劳动量  work load per repair unit
在一个修理周期中 ,一个修理单位所需的劳动量。

13.2.17 设备年修理量  yeady work load of eq“ pment repor

修理部门应完成的设各技术服务和计划修理的全年工作量。

13.2。 I8 电动机标准修理单位  standard repair unit of motor
一台电压为 380/220V,转 速为 1500rad/min,功 率为 5kW的

鼠笼感应电动机的修理工作量。

13.2.19 电动机平均功率  m。 t。r mean power
全厂需要修理的电动机总安装容量与电动机总台数之比。

13.2。 zO 概略指标计算法  calculation by estimated quota
按设备或车间 ,采用平均修理单位和平均修理周期 ,计算出修

理车间全年修理工作量的计算方法。
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13.2.21 修理备件  repair parts

设备备品的总称 ,包括各种标准件、配套件、主要运动件、特殊

结构件、更换件和易损件等。

1s。 2.22 复原法  rest。Ⅱng method

采用各种修复方法 ,将磨损零件、部件修复 ,重新使用 ,使设备

恢复其原有性能和精度的修理方法。

13.2。 ⒛ 更换法  replacing method
更换设备已磨损的零件、部件 ,使设备恢复其原有性能精度的

修理方法。

13.2。

" 
热熔喷镀法  Ⅱame spraying

将原料熔化并用空气流、等离子流或某些可燃气体及其混合

火焰流将之喷涂到修复件表面上的一种零仵修复方法。

13.2.25  米占接    b°nding

用粘合剂将断裂或脱落的零件重新粘接在一起以达到修复的

目的。

13.2。 笳 拆卸  dlsassembIe
为了清洗、修理而将设备进行分解和拆开。

13.2。 z9 机床空载运转试验  idle mnnlng test of machine

机床总装完成后 ,不加负荷而进行的全面运转试验。

13.2。 zg 机床负荷试验  load test o￡ machine

为检查机床的实际工作能力 ,按试验规程 ,在机床上逐步施加

各种载荷的一种试验。

13.2。 z9 机床加工精度  operaton accuraCy of machine

机床工作状态下的精度。

13.2.30 机床几何精度  geometⅡc accuracy of machine

机床在不运动或低速运动时的精度 ,主要指影响加工精度的

各主要零件、部件的几何形状 ,以 及这些零、部件的相对位置和运

动轨迹之间关系的允差。

13.2.31 机床运动精度  knematk accuracy of machine
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机床的主要零仵、部件在以工作速度运动时运动轨迹的精度。

13.2.32 浸渍  impregnate

将电机、电器的线圈和绝缘零件、部件浸人绝缘漆中 ,以提高

绝缘结构的耐潮、导热、击穿强度和机械强度等性能的处理过程。

13.2。 ss 工具架  tool rack
用以存放工具的架子。

13.2.34  工具柜    tool kit

用以存放工具的柜子。

13.2。 3s 平板  flat pallet
用以检验或划线的平面基准器具。

13.2.36  石旰才反    lapping plate

研磨平面的工具。

13.2.37 台虎钳  bench vice

装在钳工台上 ,用钳口夹持工件的工具。
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14 计量与理化试验

14。 1 计  量

14.1.1 计量   metehng

用一个规定的标准已知量作单位和同类型的未知量相比较而

加以检定的过程。

14.1.2 计量工作  meteⅡ ng work

为确保计量单位的统一及量值的准确一致所进行的全部

工作。

14.1.3 计量单位  measurement unit

用以定量表示同种量量值而约定采用的特定量。

14.1.4 计量器具  mete"ng instrument

用于直接测量被测对象的测量器具。

14.1.5 计量仪器  measuHng i灬 trument

将被测量值转换成可直接观察的示值或等效信息的计量

器具。

14.1.6 计量装置  measuring apparatus

为确定被测量值所必需的计量器具和辅助设备的总体。

14.1.7 计量器具准确度  accuracy of a measuⅡ ng i灬 trument

计量器具给出的接近于被测量真值的能力。

14.1.8 测量   measurement

以确定被测对象量值为目的的全部操作。

14.1.9 测量范围  measuring range

使计量器具误差处于允许极限内的一组被测值的范围 ,它 的

上、下限分别称为上限值、下限值。

14.1.10  懂量勺氢    value quantity
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由数值和计量单位的乘积所表示的特定量的大小。

I4.1.Ⅱ  计量点  measurement spot
计量检测监控点。

Ⅲ.1.12 计量技术  measuremen"echnique

实现计量单位统一和量值准确的各种技术的总称。

14.1.13 计量确认   metrological consrmation

为保证计量检测设备满足预定使用要求所需的一组操作。

14.1.14 计量监督  metrological supervision

按照计量法律、法规的要求所进行的带强制性的计量管理。

14.1.15 计量标准  哎an山 rd of mecnsurement
按国家计量检定系统表规定的准确度等级 ,用于检定较低等

级计量标准或工作量器具的计量器具 ,在国家计量检定系统表中 ,

计量标准的位置在工作基准之下 ,在工作计量器具之上。

14.1.16 工作基准  working standard

通过与国家基准或副基准比对或校准 ,用 以检定计量标准的

计量器具 ,在国家计量检定系统表中 ,工作基准的位置在国家基准

和副基准之下 ,在各等级计量标准之上。

14.1。 I7 国家计量基准器   national meteong protot叩 e
用来复现和保存计量单位 ,具有现代科学技术所能达到的最

高准确度的计量器具。

14.1.18  鹰彀咱蜜传文追    dissen1ination of the value° f quantity

通过对计量器具的检定或校准 ,将 国家基准所复现的计量单

位量值 ,通过各等级计量标准传递到工作计量器具 ,以保证被测对

象量值的准确和一致的有关操作。

14.1.19  朽立云泾    verihcation

为评定计量器具的计量性能并确定其是否合格所进行的全部

工作。

14.I.⒛ 检定系统  vehscati° n system
按规定程序批准由基准器或工作基准向标准器直到工作量器
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具传递量值的有关传递程序 、范围、器具 、方法及准确度等一系列

规定文件的总称。

14.1.21  周期检定    periodic verification

根据检定规程规定的周期 ,对计量器具进行的随后检定。

14.1.22  检定周期    verification period

计量器具相邻两次周期检定间的时间间隔。

14.1.23  检贡兰李轰量堇    verification apparatus

配备有标准计量器具和相应附属设备的用于检定较低等级计

量标准和工作计量器具的计量装置。

14.1.24  指示装置    indicating device

测量仪器显示示值的部件。

14.1.25  记录装置    recording device

提供示值记录的测量仪器部件。

14.1.26  d艮 是窆    error

量值与真值的差值。

14.1.27  本目叉寸误宝鲁    relative tolerance error

测量误差除以被测量的真值。

14.1.28  形位误差    shape and location error

形状误差和位置误差 。

14.1.29 测量误差   error of measurement

测量结果与被测量的真值之间的差。

14.1.30  初刂鹰鳘i±矛呈    process o￡ 【ηeasurement

与给定的测量有关的全部信息、设备与操作 。

14.1.31  衫仝宝窆    tolerance

最大极限尺寸和最小极限尺寸代数差的绝对值 。

14.1.32  量块    gauge block

长度端面实物量具 。

Ⅲ。1。 ss 量块的等   grade of gauge block
根据对量块长度测量误差、量块长度变动量和其他技术指标 ,
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我国计量检定规程将量块分成六等。

10。 1。 “ 量块的级  dass of gauge block
根据量块长度相对其标称尺寸的偏差、量块长度变动量和其

他技术指标 ,将量块分为 :00,0,1,2,(3)及 K级 ,其中 K级称校

准级。

Ⅲ。1.as 平晶  optica1nat

检测用的圆柱形透明玻璃平板。

14.1.“ 热电偶  thermocouple
利用热电效应进行测温的装置。

Ⅱ。1。 夕 热电偶比较检定法  ∞mpa"∞n method for calibr犷
ting thermocouple

将标准热电偶与被检热电偶置于比较炉中进行比较检定的

方法。

14.1。 3g 热电偶同名极检定法  same polarity method of cali-
brating thermocouple

将同型号的标准热电偶和被检热电偶置于同一温度下进行同

名极比较检定的方法。

14.1.39 热电偶微差检定法  diffcrential method for calibra

ting thermocouple

将同型号的标准热电偶和被检热电偶置于同一温度下 ,反 向

串联 ,直接测量其热电势的差值的检定方法。

14.1.40  厉氯瑁屠,受ΙF    prototype balance

用于国家千克原器及千克副基准等高精确度砝码量值比较的

一种高精密度专用天平。

14.1.41 标准砝码  standard weight

计量部门用于质量量值传递的、准确度符合计量规程要求的

一类砝码。

14.1.42 标准电池  standard cell

一种电动势非常稳定 ,作电压标准用的化学源电池。
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14.1.们 标准电感器  standard inductor
复现、保存和传递电感量值的标准量具。

14.1.“ 标准电容器  standard capaot° r
复现、保存和传递电容量值的标准量具。

14.1.绢 标准电阻器  standard resistor
复现、保存和传递电阻单位量值的一组标准量具。

14.1.“ 仪表准确度等级  accuracy dass of instrument
按仪表允许误差的大小分类的一种标准。

14.1。 09 机械式测微仪  mechanical indicator gauge
一种将测量杆的微小直线位移通过相应的机械放大机构转换

为指针的角位移 ,并由指针在刻度盘上指示出位移值的高精度长

度测量仪器。

".1.羽
 扭簧比较仪  micr。 cator
采用轴向伸长量与回转角在一定范围内呈线性关系的扭簧丝

作为放大元件 ,将测杆的线位移转换为指针角位移的机械式计量

仪器。

14.1.49  测微仪检定器    cahbrator f° r indcator gauge

用于检定分度值为 0.001mm,示 值范围不大于±0.1mm的
各种测微仪的示值误差和回程误差的仪器。

1z1.1.50 万能渐开线检查仪  universal involute tester

在渐开线测量中 ,不因改变被测齿轮参数而要更换基圆盘的

渐开线检查仪。

14.1.51  万胄邕坝刂齿仪    universal gear tcster

可测量圆柱齿轮、蜗轮和圆锥齿轮的齿距、公法线、齿厚、齿圈

径向跳动等多种参数误差的齿轮量仪。

14.1.52 齿轮双面啮合综合检查仪   double t°°tll pitch te⒌
ting device

测得径向一齿综合误差的一种齿轮测量仪器。

14.1。 ss 齿轮单面啮合综合检查仪  “ngle tooth Ⅱtch tesˉ
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tlng dev1ce

综合反映齿轮各项误差的一种齿轮测量仪。

14.1.54 内齿轮检查仪  intemal gear tester

用于测量内齿轮齿距、基圆齿距、齿圈跳动量等参数及渐开线

检查等的齿轮量仪。

14.1.55  基节仪   base pitch gauge

测量齿轮基节偏差的齿轮量仪。

14.1.56  周节仪   circular pitch gauge

测量齿轮周节偏差和周节累积误差的齿轮量仪。

14.1。 夕 激光准直仪  laser∞ llimator
一种以激光束为基准线 ,测 量轴孔同心度和导轨直线性的光

学测量仪器。

14.1。 ss 自准直仪  autocoIhmat° r

利用光学 自准直原理测量微小角度变化的高精度测量仪器。

14.1。 s9 激光量块干涉仪  laser gauge block interferometer
以 H←Ne激光波长为基淮 ,利用干涉法检定量块长度的精密

计量仪器。

14.1.60 接触式干涉仪  ∞ntact interferometer
根据光波干涉原理 ,采 用相对测量法 ,用 以检定尺寸小于

150mm的 量块和精密工件的光学量仪。

14.1.61  光∶争犭分月芰J廴    optical dividing head

精密角度测量和分度的一种光学仪器。

14.1.62 投影仪  pr向 ector

将工件的轮廓外形进行光学放大 ,并投影到仪器的影屏上的

一种光学仪器。

14。 1。 “ 投影式光学比较仪  pr。jectional optical∞ mparator

由自准直光管和正切杠杆机构组合而成 ,在其光路中增加了

利用光线多次反射放大的原理制成的光学仪器。

14.1.64  光学计    optimeter
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一种应用正切杠杆结合光学 自准直原理设计而成 ,用 于长度

计量的高精度光学仪器。

14.1.65 立式光学计  vertical optimeter
一种长度计量用的高精度光学仪器 ,可用于量块长度、圆柱形

塞规直径或其他相应高精度零件外尺寸的测量。

14.1.“ 卧式光学计  hoozontal optimeter
一种长度计量用的高精度光学仪器 ,可用于量块长度、圆柱

形塞规外径、环规 内径或其他相应高精度零件 内、外 尺寸 的

测量。

14.1.67 阿贝原则   Abbe prin0ple

1890年 ,德国科学家阿贝提出 ,要使仪器得出准确的测量结

果 ,就要将仪器的标准线纹尺安装在工件被测尺寸的延长线上 ,这

条原则在长度测量仪器设计中具有重要的指导意义。

14.1.68 阿贝测长仪  Abbe metroscope

根据阿贝原则设计 ,以一精密刻线尺为标准 ,并利用显微镜读

数的一种长度计量仪器。

14.1.69 万能测长仪  universal kngth measu⒒ng machine

一种用于对内、外尺寸进行绝对测量或相对测量的显微镜式

光学计量仪器。

14.1.70 测长机  length measuring machine

带有长度基准 ,用绝对测量或比较测量方法 ,测量和传递各种

工件的内外尺寸 ,测量范围较大的长度计量仪器。

14.1.71 三坐标测量机  ∞ordinate measuring mac"ne
按空间三维坐标的测量原理设计 ,可用直角坐标和极坐标法

测量各种复杂形状轮廓尺寸的一种精密光学机械量仪。

14.1.72 孔径测量仪  bore measuⅡ ng instmment

测量内孔直径的光学计量仪器。

M.1.9s 平直度测量仪   natness and straightness measuring
1nstrument
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测量零件、部仵的平面度、直线度、同轴度以及作导向用的光

学计量仪器。

14.1。

" 
万能工具显微镜  universal toolmakers micros∞ pe

一种采用显微镜光学系统 ,主要用于螺纹塞规、刀具、样板、丝

杆及其他精密零仵的测量仪器。

10。 1。 石 光电式轮廓仪  ph° t⒍electocal proⅢ ometer

一种将触针位移转换为光电信号的表面粗糙度测量仪。

14.1.76 干涉显微镜  interference micros∞ pe

显微镜与光波干涉术结合起来的一种特殊显微镜。

14.1.77 量具   material measure

以固定形式复现量值的计量器具。

1C。 1。 9B 游标卡尺  xZernier caliper

带有测量卡爪并用游标读数的量尺。

14.1.79  啦享布示深虍窆卢黾    vernier depth gauge

用游标读数的深度量尺。

14.1。 BO 游标高度尺  vernier height gauge

用游标读数的高度量尺。

14.1.81  百分表    dial gauge

刻度值为 0.01mm,指针可转一周以上的机械式量表。

14.1.82  +分表    dial indicator

刻度值为 0.001mm,指针可转一周以上的机械式量表。

14.1。 s3 千分尺  micrometer

用微分筒读数的示值为 0。 001mm的量尺。

14.1。 M 粗糙度样板  roughness mmple plate
用比较法评定工件表面粗糙度的样块。

14.1.85 角度块  angular gauge block

复现或提供给定的一个或多个已知角度量值的量具。

14.1。 “ 万能角度尺  u“ versal bevel protractor

用游标读数 ,可测任意角度的量尺。
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14.1.87  正弦规    sine bar

根据正弦原理设计的用于精密测量角度的计量器具。

14.1.88  塞尺    clearance gauge

测量间隙的薄片量尺。

14.1。 s9 位置量规  gauge for measuⅡ ng position
用以检验位置误差的量具。

14.1.90 螺 纹 量 规   screw gauge

用通端和止端综合检验螺纹的量具。

14.1.91  圆锥量规    conical gauge

用以综合检验圆锥的量具。

14.1。 9z 花键综合量规  spline gauge
用以综合检验花键的量具。

I4.1.93 量程  measuring range

标称范围两极限之差的模。

14.1.% 法定计量单位  legal unit of measurement
国务院发布的关于在我国统一实行法定计量单位的命令中 ,

公布的计量单位。

14.2理 化 试 验

14.2.1 化学分析  chemical analysis

确定物质化学成分或组成的方法。

14.2.2  天岜屮主哆分肯斤    quahtative analysis

研究或鉴定物质是由哪些元素、离子、原子和化合物组成但不

确定其含量的分析方法。

14.2.3  爿岜筐鳘哆分店斤    quantitative analysis

研究测定物质中各种成分含量的分析方法。

14.2.4 重量分析  gra访 metⅡ c ana1ysis

化学分析中的测定组分含量分析方法。

14.2.5 容量沉淀法  v/olumetoc precipitation method
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将测定剂定量地加人到待测成分的溶液中 ,使其沉淀为难溶

盐 ,用指示剂等方法确定反应终点 ,计算求出待测成分含量的容量

分析方法。

10.2.6 点滴分析  spot anal阝 is

定性分析中的一种微量检测方法 ,一般是在小片滤低或点滴

板上用一滴或数滴待测溶液与试剂进行反应 ,借斑点或有色物质

的生成 ,从而确定被测物中含有哪些元素、离子或官能团。

14.2.7 点滴比色法  spot∞ loⅡmetry

在滤纸上进行点滴试验 ,将其斑点与标准系列比色 ,以估计样

品的浓度或含量的半定量分析方法。

14.2.8 光谱分析   spectrum analy⒍s

应用光谱学的原理和实验方法以确定物质的结构、化学成分

及含量 ,包括发射光谱化学分析和吸收光谱化学分析。

Ⅲ。2.9 比色分析  ∞loometric analysis
物质对单色光有选择性吸收的特性 ,同 种有色物质溶液的颜

色深浅与该有色物质浓度有关 ,通过被测试样溶液与标准试验溶

液颜色深浅的比较来测定该有色物质的含量的分析方法。

14.2.10 极谱分析  polarographic analysis

用滴汞电极电解被分析物质的稀溶液 ,并根据电解过程中所

记录得到的电压一电流图进行的定性、定量分析。

I4.2。 Ⅱ 快速分析  rapid analy§ s

在保持一定精确度的情况下 ,为适应生产需要而简化操作步

骤 ,尽可能缩短测定时间的一种化学分析方法。

14.2.12 炉前分析  ladle analysis

在铸造或热处理车问中进行的快速质量分析 ,包括化学成分

分析和金相组织分析。

Ⅱ。2.13 色谱分析  chromatographic analysis

以不同物质在两相中不同分配系数为基础 ,使不同组分得到

分离 ,从而进行定性和定量分析的分析方法。
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14.2.10 分光光度分析   .spectrophotometⅡ c analysis

利用单色仪或特殊光源提供的特定波长的单色光 ,通过标样

和被分析样品 ,比较两者的光强度来分析物质成分的分析方法。

14.2.15 X射 线荧光光谱分析  rray nLl。rescence speCtrome汀 y

试样在 X射线激发下 ,产生组成元素的特征的 X射线 ,依次
测量出各种元素所产生的 X射线波长和强度 ,以 进行定性分析和
定量分析。

14.2.16 吸收光谱分析   absorpti° n spectromet⒒ c analysis

基于物质对光的选择性吸收的分析方法。

14.2.17 电子能谱分析  electronic spectroscopy

以一定能量的电子、X射线或紫外光作用于样品 ,来分析试样
表面层元素的分析工作。通常有光电能谱和俄歇电子能谱两种

类型。

I4.2.18 电子探针 X射线显微分析   electron probe x-ray
¤1icroanalysis

以细电子束为激发源的 X射线光谱微区分析方法。
14.2。 I9 滴定分析  titrimetⅡ c analysis

用一已知浓度的标准溶液定量地加到被测物质的溶液中 ,直

到按化学计量定量反应完全为止ρ根据标准溶液的浓度和用量计

算出被测物质含量的方法。

M。 2。 zO 原子吸收分光光度法  ato雨c absorption spectro-
photometry

从光源辐射出待测元素的特征光谱线 ,求 出待测试样某元素

的含量的分析方法。

I4.2.21 电子衍射分析  electron diffraction analysis

通过观测固体表面对电子束衍射来研究固体表面的技术。

14.2.22 荧光光度分析  ⅡuorometHc analysis
测量物质所产生的荧光强度 ,以确定物质含量的分析方法。

14.2.23 比色计   ∞lorimeter
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用可见光作为光源 ,对有色溶液的颜色深度进行比较或测量

的分析仪器。

14.2.24 分光光度计   spectrophot° meter

利用单色仪或特殊光源提供的特殊波长的单色光通过标样和

被分析样品 ,比较两者的光强度来分析物质成分的光谱仪器。

14.2.25  ‘卜析;艮平    analytical balance

用于实验室精密衡量试样或物质质量的天平。

14.2。 “ 原子吸收分光光度计   atomic absorption spectro-
photometer

由测量蒸汽相中基态原子吸收特定波长的单色光 ,实现对物

质的定性和定量分析的仪器。

10。 2。 z9 X射线荧光光谱分析仪  Ⅺray nu。 rescence.spectrom-
eter

用以进行 X射线荧光光谱分析的仪器。
14.2。 zB 摄谱仪  spectrograph
将复合光分解成为一定次序排列的光谱线 ,并进行摄影记录

的精密光学仪器。

14.2.29 色谱仪  chr。 matograph

应用色谱法进行物质的定性、定量分析以及研究物质的物理

化学特性的仪器。

14.2.30 看谱镜  spectro∞°pe

用各种元素在受激状态下 ,能发出各种特定波长的光的特性 ,

使被分析物激发发光 ,由 气散元件色散成光谱 ,用 目视方法观察 ,

对物质成分作分析的发射光谱仪器。

14.2.31 质谱仪  mass叩 ectrosCope
利用电磁学原理 ,使离子按照质荷比分离并测定离子流强度

的 ,用 以进行物质的定性、定量和结构分析的仪器。

I4.2.32 气相色谱仪  gas chromatograph

进行气相色谱分析的一种仪器。
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14.2.33  扬艮谱 1辶    poIarograph

根据指示电极电位与通过电解池的电流之间的关系进行定

性、定量分析的化学式分析仪器。

14.2。 s0 X射线能量色谱仪   ℃ray energy山 spersion specˉ
trometer(EDS)

将不同能量的 X射线展谱的仪器。
14.2。 ss 电子衍射仪  electron山 ffractometer

用电子束轰击样品 ,并在所得衍射图上显示晶体图样和其他

物理性属的分析仪器。

14.2。 “ 电子能谱仪  electron spectrometer
为研究材料表面组成和结构用以测量低能电子能谱的现代分

析仪器。

14.2。 a9 铂坩埚  plaonum cruoble
用化学性质稳定的铂金属制成的坩埚。

14.2。 贺 定碳仪  carbometer
用于测定钢铁中碳元素含量的仪器。

I4.2.39 金相分析   metallograp"C analysis

用放大镜或显微镜等对金属材料的组织和缺陷进行分析、判

断的实验方法。

14.2.40 定量金相  quantitive metallography

对金属及其合金在显微镜下所观察到的某些金相组织作定量

测量的实验方法。

10。 2.41 断口  fracture

金属断裂后的破断面。

14.2。 妮 断口检验  fracture test
将钢样打断 ,检查断口情况来确定钢的质量、晶粒大小 ,以及

钢内是否有白点 ,内裂、严重夹杂、气孔等缺陷的检验方法。

14.2.43  本目    phase

体系中具有同一成分、同一聚集状态 ,彼此间以界面分开和各
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个均匀纽成部分。

14.2.44 相图  phase diagram

系统处于平衡状态时 ,相与温度、压力及成分之间的关系图。

14.2。 0s 断口宏观分析  说sual ex血 m“on of仟acture
用肉眼、放大镜、低倍率立体显微镜分析断口的方法。

14.2.“ 气相沉积法  vapour deposited伍 lms method
显示金相组织的一种方法。

14.2。 仰 金相学  metallography
用各种物理方法特别是光学、电子显微镜和 X射线衍射方法

研究金属和合金成分、加工状态、组成与结构的一门科学。

14.2.48  诌恕舅殳    burning

当工件的加热温度远高于其正常加热温度 ,表层晶界氧化或

晶界低熔点相开始熔化的现象。

14.2.49  咄南店斤    segregation

铸件或铸锭凝固后 ,各部分以及晶粒内部的化学成分、金相组

织不均匀的现象。

14.2.50 白口  chill

铸仵的边缘或薄壁处 ,部分或全部出现亮白色的组织。

14.2.51 碳当量  carbon equivalent

将铸铁中硅、磷等元素按其影响石墨化能力折算为碳量 ,并将

其折算值加上实用的总碳含量。

14.2.52 共析体  eutectoⅡ

指合金中固熔体冷却时共析转变的产物。

14.2.53 共晶体  eutectic

共晶转变的产物。

10.2.“ 高温金相  metallography at el四 ated temperatures
利用高温显微镜或带有真空高温台的金相显微镜来观察和研

究高温下的显微组织的方法。

14.2.55 X射线显微照相术  湘 croradi° graphy
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研究金相组织、缺陷及其形态的一种显微 X射线技术。
10。 2.56 偏光显微镜  polarization micros∞ pe

用偏振光作为反射光的金相显微镜。

14.2。 sT 金相显微镜  metallographk micros∞ pe

装有照明光源的 ,利用反射光研究不透明金属组织的光学显

微镜。

14.2.58 扫描电子显微镜  scanning electron microscope(SEM)

用细聚焦电子束在样品表面逐点扫描 ,激发各种有用的物理

信号来调制成像 ,获得反映样品表面特征的各种电子扫描像的一

种电子光学仪器。

14.2。 59 透射电子显微镜   transmission electron micros∞ pe
(TEM)

电子束可透射过样品的一种电子显微镜。

14.2.60 扫描透射电镜   scanning transmission electron mi

croscope(STEM)

一种综合透射电子显微镜和扫描电子显微镜优点的新型电子

光学仪器。

14.2.61  型砂 l虽￡乏    sand strength

型砂、芯砂抵抗外力破坏作用的能力。

14.2.62  湿强度    green strength

紧实过的砂型、砂芯在室温时的湿态强度 ,包括抗压、抗剪、抗

拉及弯曲强度。

14.2。 “ 型砂试验  sand test
评价型砂的铸造条件下的工作性能而进行的物理和物理

—化

学试验。

14.2.64  型砂Ⅲ彭丹长试马佥    sand expansion test

在试验温度下 ,测定标准砂样的纵向总膨胀量。

Ⅱ。2。 js 透气性测定仪  permeability meter
用以测定型、芯不可透气性的仪器。
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14.2.66 力学性能试验   mechanical testing

测定金属材料的弹性、塑性、韧性、强度等力学性能指标的

试验。

I4.2.67  讵立J勹     stress

单位面积上的内力。

14.2.68  Ι立g楚     strain

材料或物体发生变形时 ,其各部分尺寸和几何形状变化程度

的物理量。

14.2.69 弹性极限  elastic hmit

材料或物体在外力作用下产生变形、当外力除去后 ,变形能全

部消失的极限应力值。

14.2.70 冲击应力  impact stress

构件受到具有一定速度的物体相碰撞时 ,或高速运动的构件

突然刹停时所产生的应力。

14.2.71  屈服强￡乏    yield strength

试样在拉伸过程中,标距部分残余伸长达到原标距长度的

o。 2%的 负荷 ,除以原始截面积所得的应力。
14.2.72  屈服Ι立力    yield stress

材料在单向拉伸或压缩过程中 ,对应于变形过程某一瞬时 ,进

行塑性流动所需的真实应力。

14.2。 9s 比例极限  proportional hmit
在应力一应变图上 ,应 力正比于应变时的最大应力。

14.2。 90 应力一应变曲线  stress-str茁n diagram

变形过程中应力和应变之间的关系曲线。

14.2.75  艺杞拉强￡窆    tensde strength

试样在拉断前所承受的最大负荷除以原始截面积所得的

应力。

14.2.76  抗召事强￡乏    bending strength

在弯曲试验中,试样断裂时的变矩与试样弯曲截面系数的
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比值。

14.2.77 抗压强度  ∞mpressive strength
对于脆性材料 ,试样压至破坏过程中的最大压缩应力。

14.2.78  坜迈岁扌l虽 Fx    fatigue strength

在指定寿命下使试样失效的应力水平。

14.2.79  蠕变抗,J    creep resistance

在一定温度和恒定拉力负荷下 ,试样在规定时间间隔内蠕变

变形或蠕变速度不超过某一规定值的最大应力。

14.2。 sO 疲劳极限  htigue limit
材料抵抗交变应力作用而不破坏的能力。

14.2.81  硬度    hardness

物体或材料抵抗其他较硬物体刻划或压人其表面的能力。

14.2.82 布氏硬度  B⒒ne⒒ hardness

采用一定直径的钢球 ,以 规定的载荷 ,压入被试金属表面 ,经

规定的时间后 ,去除载荷 ,测量压痕的直径 ,计算压痕表面所承受

应力而得出的硬度值。

1J。 2.83 洛氏硬度  Rockwell hardness

应用压人法 ,以一定的压力将金刚石圆锥体或淬火钢球压在

被测试材料的表面 ,压人凹痕的塑性变形深度而得出的硬度值。

14.2.84  肖氏硬度    Shore hardness

用一定重量的 ,带有金刚石锥体或钢球的重锤 ,从一定高度落

于金属试样表面 ,根据钢球回跳高度而得出的硬度值。

14.2.85 维氏硬度  Ⅵ ckers hardness
用一个相对两面夹角为 136°的金刚石正四棱锥形压头、在一

定负荷作用下 ,压入被试金属表面 ,经规定保荷时间后 ,卸除负荷 ,

测量两压痕对角线长度的平均值 ,然后查表或按公式算出以 HV

表示 ,并注明试验负荷数的硬度值。

14.2.86  标准硬度试块    hardness standard block

按计量部门规定的硬度传递体系 ,由 规定部门供应或标度的
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标准硬度试块。

14.2.87  疲劳试验    fatigue test

用来测定金属材料在交变应力作用下的性能的一种动态力学

性能试验。

14.2.88 冲击韧性试验  impact toughne$test

将一定形状的试样 ,用拉、扭或弯曲冲击的方法 ,使之迅速断

裂 ,测定断裂所需要的功的一种动态力学性能试验。

14.2.89  曳罱]楚试马佥    creep test

测定金属材料在高温下的蠕变极限的试验。

14.2。 90 拉伸试验  ten⒍ le test
通过拉力拉伸试样 ,一般拉至断裂以测定一个或多个拉伸性

能的试验。

14.2.91 冲击试验  impact test

用缺口或预裂纹的试样 ,测量试样吸收的势能来评价韧性的

试验。

Ⅲ.2.99 夏比冲击试验  Charpy impact test

由两个砧座支撑试样 ,测 量摆锤冲击并折断试样时所吸收的

能量的冲击试验。

14.2.93  压痕试验    indentat10n test

用压痕硬度计进行的试验 ,试验时使用规定的力 ,在规定的条

件下和试验周期内 ,将一个规定形状的压头压入材料表面 ,用以测

定材料的特定参数。

14.2.舛 弯曲试验  bend test
试样经受弯曲塑性变形 ,直到达到规定弯曲角度的试验。

14.2。 9s 疲劳试验机   htigue testing machine
使试样或构件承受周期或随机变化的应力或应变 ,以测定疲

劳极限和疲劳寿命等力学性能指标的材料试验机。

14.2.% 冲击试验机  impact testing machine
测定材料在冲击载荷作用下的力学性能的试验机。
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14.2.97 动静万能试验机  dyna而 o哎征妃 u血vers荻 test“g ma-

chine

测定静载荷及动载荷作用下 ,材料的力学性能的万能试验机。

14.2。 9s 万能材料试验机  unhersal testing machine

能进行拉伸、压缩、弯曲剪切等试验的材料试验机。

14.2。 99 维氏硬度计   Vic· kers hardness tester

用于测定维氏硬度值的硬度计。

14.2.100 洛氏硬度计   Rockwell hardness testcr

用以测定洛氏硬度值的硬度计。

14.2.101 肖氏硬度计   shore hardness tester

用以测定肖氏硬度值的硬度计。

14.2.10z 布氏硬度计   Bonell bardness tester

用以测定布氏硬度值的硬度计。
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15 总图与物流

15.1 总  图

15。 1.1 厂址选择  site selection

在国家工业布局和地方经济开发规划范围内 ,根据工厂性质

和规模 ,针对生产资源、交通运输、自然条件、社会环境、生活条件

以及协作关系等因素 ,选择建设项 目的厂址。

15.1.2 选址意见书  permission notes for Iocation

规划行政主管部门依法核发的有关建设项 目选址的布局的

凭证。

15.1.3 建设用地规划许可证  land use permit

规划行政主管部门依法确认其建设项 目位置和用地范围的

凭证。

15.1.4 建设工程规划许可证   building permit

规划行政主管部门依法核发的有关建设工程的规划许可

凭证。

15.1.5 征地范围线  land acquisiti° n range line

由土地管理部门具体划定的工程项目征用土地的范围界线。

15.1.6 道路红线  r。ad boundary hne

根据交通流量等级 ,规定不同的车行道和人行道宽度之外 ,对

道路的附属设施、排水、照明、绿化以及施工操作、行车视距要求扩

大宽度拟定的道路用地线。

15.1.7 建筑红线  building line

对建筑工程规定极限位置划定的用地界线。

15.1.8 城市绿线  city green hne

城市各类绿地范围的控制线。
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15.1.9  自然条件   natural conditions

气象、水文、地形、地质以及地震、洪水、泥石流等 自然界各种

客观条件的统称。

15.1.10 气象资料  met∞ rologiccal data

在大气状态下所形成的各种现象的统计数据。

15.1.11 主导风向  prevaihng wind

历年风向频率最高的风向。

15.1.12 风玫瑰图  wind rose diagram

表示各个方向吹风数百分比值的图。

15.1.13 地物  planimetric feature

地面上各种建筑物、构筑物、道路、江河等固定性物体的总称。

15.1.14  JtL豸完    land feature

地面上各种起伏形态的总称。

15.1.15 地形  landform

地面上地物、地貌的总称。

15.1.16 平原区  plain terr缸 n

地形宽广平坦或略有起伏 ,地面自然坡面很小的地区。

15.1.17 微丘区  rcllling terrain

丘岗较低 ,地面自然坡度平缓 ,相对高差不大的地区。

15.1.18  量匡ΙL E≡     hⅡ ly terrain

丘岗较高 ,地面起伏较大 ,但无明显的山岭 自然形态要素 ,地

面自然坡度较陡 ,相对高差较大的地区。

15.1.19 山岭区  mountainous terrain

地貌变化很大 ,有 明显的山岭 自然形态要素 ,地面 自然坡度

陡 ,相对高差大的地区。

15.1.20 台地  terrace

沿河谷两岸或海岸隆起的呈带状分布的阶梯状地貌。

15.1.21 垭 口   pass

山脊上呈马鞍状的明显下凹处。
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15.1.22 斜坡  slope

与水平面成一定角度的地面。

15.1.⒛  陡坡  steep slope
与水平面成很大角度的地面。

I5.1.24 地形图  topographic map

按一定程序和方法 ,用符号、注记及等高线表示地物、地貌及

其他地理要素平面位置和高程的正射投影图。

15.1。 药 等高线  ∞ntour hnc
地形图上高程相等的相邻点连成的闭合曲线。

15.1。 “ 高程  clevation
某点至高程基准面的铅垂距离。

15.1。 四 高程基准  hoght datum
由特定验潮站平均海水面确定的起算面所决定的水准原点

‘  高程。
15.1.28 1985国 家高程基准  National Height Datum1985

根据青岛验潮站 1952年 ~1979年验潮资料计算确定的平均
海水面所决定的水准原点高程 ,于 1987年 由国家测绘局颁布作为

我国统一的测量高程基准。

15.1.29 假定高程  assumed hoght

按假设的高程基准所确定的高程。

15.1.30  设计高程    designed elevation

工程设计中对某点所要求达到的高程。

15.1.31 室内地坪标高  building ground elevation

建筑物室内地面标高的值。

15.1。 m 独立坐标系  independent∞ ordinate system
任意选用原点和坐标轴的平面直角坐标系。

15.1。 ss 建筑坐标系  architecture∞ ordinate system

坐标轴与建筑物主轴线成某种几何关系的平面直角坐标系。

15.1.34  崔氧北    true north
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地面某点指向地球北极的方向。

15.1.35  属瑟北    magnetic north

磁针测定的指北方向。

15.1.36  出岜厅晟    geology

地球地壳的成分和结构。

15.1.37  出岜属曼    earthquake

地球内部运动的累积使岩层剧烈振动 ,并 以波的形式向地表

传播而引起地面的颠簸和摇晃。

15.I。 38  地震震级    earthquake magnitude

衡量一次地震所释放能量大小的尺度。

15.1.39  朔鱼晨鼍歹过￡乏    earthquake intensity

地震对地表及工程建筑物影响的强弱程度。

I5.1.40  地震区    earthquakc zone

经常发生地震的地区或地震能引起工程结构破坏的地区。

15.1.⒋  水位  water kvel
地表水水体的自由面以及地下水的表面 ,在某一地点及某一

时刻相对于基准面的高程。

15.1。 辊 地下水位  undergr° und water level
地下含水层水面的高程。根据观测时间可分为初见水位、稳

定水位、丰水期水位、枯水期水位、冻前水位等。

15.1。 们 潮水位  tide water level
受潮汐影响而产生周期性涨落的水位 ,在某一地点及某一时

刻相对于基准面的高程。

15.1.44  拶乓,k饣立    flood level

内陆河流因降水、融雪引发水位暴涨达到或超历史的最高

水位。

15.1.45  排洪沟    nood trench

为免受暴雨山洪引发大水的侵袭而构筑的排水沟。

15.1。 弱 雨水井  rain water well
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为汇集道路路面的雨水有组织排往下水道而在道路两侧设置

的集水井。

15.1.47 总图   general layout

将厂区建筑物、构筑物、露天堆场、运输路线、置程管线以及绿

化美化设施 ,按一定比例绘制而成的平面布置图。

15.1.48  「 E匚     factory territory

由厂前区、生产区和辅助区所构成的工厂区域。

15.1。 J9 厂前区  factory仔 ont盯ea

集中位于工厂前部而形成的区域σ

15.1.50 生产区  production area

工厂主要生产车间及其附属设施集中形成的区域。

15.1.51 生产洁净区  clean production area

生产要求特别洁净的车间集中组成的区域。

15.1.9 仓库区  store area
库房和堆场集中形成的区域。

15.1.53 动力区  ut山 ty area

为工厂生产车间和职工生活设施提供水、电、热和各种气源的

动力站房相对集中的区域。

15.1.54 居住区  residential area

职工居住较集中的区域。

15.1.55 主要大门  main gate

工厂主要出人口的建筑物或设施。

15.1.56  衫k昱孬丿廴门    secondary gate

供职工进出厂或货物运输需要而设立的建筑物或设施。

15.1.57 建筑物占地  area occupied by building

建筑物着地外墙面所包围的面积。

15.1.58  荚鳖龛丸层采娄攵    coefficient of buⅡ ding°ccupation

所有建筑物、构筑物、各堆场面积的总和与用地总面积之比。

15.1。 s9 容积率  plot rat0
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建设基地内全部计算容积率的建筑面积之总和与厂区用地面

积的比值。

15.1.60 绿地率  greening rate

绿化用地面积之总和与工厂围墙内占地面积之比。

15.1.61 环境绿化  environmental gree血 ng

建筑物、构筑物周围及工厂内外相关区域的内部绿化。

15.1.62 空间绿化   space gFeening

依附于各种建筑物、构筑物及空间结构上的绿化。

15.1。 “ 建筑间距  buiⅡ ng interval
相邻两建筑物外墙之间最近的水平距离。

15.1.64 竖向设计  lzertical design

对场地的设计标高作出全面统一安排的过程。

15.1.65 平坡式  flat slope mode

区域内无坡度或微坡向的竖向布置方式。

15.1。 “ 台阶式  step mode
区域内有二个或数个高程不同的台阶地的竖向布置方式。

15.1.67 混合式   mixed mode

台阶式与平坡式相混合的竖向布置方式。

15.1.68  均勿土岜玉F耋查    land levehng

施工之前根据竖向设计的要求对场地进行的初步平整。

15.1。 m 土方工程图  earthwork diagram
标注填深、挖高和土方工程量数据、指导土方施工的设计图。

15.1。 90 土方工程迁移平衡图  eartl△ work balance chart

标明搬运的土方量、方向及距离等要素的设计图。

15.1.71  填方    earth fⅡ hng

低于场地设计标高的低洼地需要填筑的土方。

15.1.72  挖方    earth digg1ng

高于场地设计标高的高地需要开挖的土方。

15.1。 ,s 回填土  back∏⒒ng
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完成基础等地面以下工程后再返还填实的土。

15.1.74 压实系数   soil∞mpactness∞ officient

土的控制干容量与土的最大干容量的比值。

15.1.75 挡土墙  ret“ ning wa11

用来支挡天然或人工土坡 ,防止土体塌滑的墙式构筑物。

15.1.76  护坡    slope protecting

坡面上所做的各种铺砌和栽植的统称。

15.1。 9, 高压线走廊  ∞rridor of hgll volmge hne
架空高压电力线外侧延伸所形成的二平行线内的区域。

15.1.78  侣到杆显巨霍芍    distance of falling post

与高压线保持该线路电杆或铁塔高度的距离。

15.1.79  地下管线    undergr° und pipehne

埋地敷设的公用管线。

15.1.80 架空管线  overhead pipeline

沿支架或建筑物外墙敷设的管线。

15.1.81 低支架管线  low bracket pipehne

接近地面低支架敷设的管线。

I5.1.82 管线间距   pipeline space

平行敷设的两相邻管中心的水平距离。

1s。 1。 Bs 管线净距   net pipeline space
平行敷设二管线外壁的水平距离。

15.1.84 共沟  common订 enCh
互不干扰影响的管线敷设在同一条地沟。

15.1.85 共架   common bracket

互不干扰影响的管线架设在同一条支架上。

15.2 物  流

15.2.1  物流    logistics

物品的实体流动过程。
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15.2.2 物流活动  logistics activity

物流过程中的运输、储存、装卸、搬运、包装、流通加工、配送等

功能的具体运作。

15.2.3 物流管理  Iogistics management

对物流过程及相关信息进行的计划、组织、协调与控制。

15.2.4  物流服务    logistics service

为满足客户需求所实施的一系列物流活动产生的结果。

15.2.5 企业物流  enterpose logistics

生产和流通企业在生产经营活动中所发生的物流活动。

15.2.6 物流图  mateⅡ al Ⅱow diagmm

以形象化的方法来表示物料性质、数量和搬运路线的设计图。

15.2.7  搬运    handhng

对物料进行装卸、堆垛、移动和运输作业的总称。

15.2.8 搬运方案  material laandling plan

经搬运系统分析而确定的搬运方法及计算需求量。

15.2.9 搬运系统   material handling system

在工厂实施布置中 ,对包括人、物、搬运方式在内的各项移动

分析而建立的搬运体系。

15.2.10  运输    transportation

利用运输工具将货物移动一定距离的作业。

15.2.11  劣吏卸    loading and unloading

利用人力或机械将货物装上或卸下车辆及其相关作业的

总称。

15.2.12 贮存  storage

物料入库作安全有效的存放。

15.2.13  贝±FF爿闼    storage period

物资人库到出库在仓库内存放的时间。

15.2。 I4  饣果作擎    storing

对物品进行储存 ,并对其进行物理性管理的活动。
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15.2.15 仓储   warehousing

利用仓库及相关设施设备进行物品的人库、存储、出库 的

活动。

15.2.16 仓库贮存量  storage capaα ty

物资在仓库内最大的贮存数量。

15.2.17 仓库通道系数  ∞eⅢ。ent of∞ rridor
仓库贮存物资实际占地面积以外 ,凡堆垛发送操作场地以及

车、人行通道面积的总和与仓库贮存总面积之比。

I5.2.18  作荦叫莆    dclay

物流过程中的延迟、暂存及停留。

15.2.19 作业区  activity area

有物流活动或与物流活动相关场所的通称。

15.2。 90 物料分类  material dassi伍 cati° n
根据物料的可运性和物料特征相似性归类而组成有利于搬运

的运输单元。

15.2.2I 物流量  volume of mate"al flow

一条具体路线上单位时间内移动的物料数量。

15.2.22 物流量等级  mateⅡ al Ⅱow grade

按物流量的大小而划分的等级。

15.2。 ⒛ 一般流量  ordinary mateⅡ al flow
对物流量按照 1:3:6:1o的 比率标定等级的最低一级。
15.2." 高流量   important matehal flow
对物流量按照 1:3:6:1o的 比率标定等级的较高一级。

15.2。 as 很高流量  espe0ally important mateⅡ al flow
对物流量按照 l:3:6:1o的 比率标定等级的更高一级。

15.2.“  超高流量  absolutely necessary mateⅡ al flow
对物流量按照 1:3:6:1o的 比率标定等级的最高一级。
15.2.27 物流关系  relationship of material fl° w
以物流量大小来确定两作业区之间关系的密切程度。
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15.2。 ⒛ 非物流关系  activity relationship
两作业区之间除物流以外的一切关系。

15.2.29 综合关系  rel荻 ion~ship diagram

合并考虑物流和非物流二者间的相互关系 ,并按重要性进行

加权综合后的关系密切程度。

15.2.30 物流系统分析  systematic handling analysis

对物流活动和过程 ,以 系统的观点 ,系统工程的理论和方法进

行分析研究 ,使持续不断流转的物料实体占用最少的时间和空间。

15.2.31 评价体系  evaluating system

评价因素及其杈值组成的体系。

15.2.32  评饣忄易吏    evaluating list

为多方案评价制定的一种表格。

I5.2.33 评价因素  evaluating忆 ctor

评价体系中影响方案评价的一系列因素。

15.2。 s0 物流量指示图  distance intensity plot

表示物流系统每条路线的搬运距离和物流量的图表。

15.2。 ss 物流因素  mate。 al flow factor

影响布置的物流方面的因素。

15.2.36 非物流因素  n。 nˉ materia卜Ⅱow factor

影响布置的非物流方面的因素。

15.2。 s9 相互密切程度  relative doseness

各设施之间相互关系的密切程度。

15.2.38  当量    eguivalence

衡量和比较物料可运性相对难易程度的一种换算量值。

15.2.39 运输设备装载系数  loaded∞ef伍oent of transportauon

运输设备的实际装载重量与设备的额定载重量之比。

15.2.40  讵圣输禾刂丿羽豸寻娄跤     utⅡization ratio of transportation

equ1pment
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运输设备一年内实际出车利用的天数与法定工作 日之比。

15.2.41 运输方式  transport mode

按不同的运输工具对运输种类的分类。

15.2.42  有轨运输    track transport

运载I具按轨道方向运行的运输方式。
15.2.43  无轨运输    non-track transport

运载工具按人为操纵的方向运行的运输方式。

15.2.钶 水路运输  waterWay transport
在江河海洋上运行的运输方式。

15.2。 0s 索道运输  mble way transport
使用索道、悬挂吊具、卷扬机等设施运行的运输方式。

I5.2.“  国家铁路干线  state main r汪 lway
由国家投资建设的直达的主要铁路线。

15.2.四 地方铁路支线  local branch r茁lway
从国家铁路干线上分岔由地方集资建设的次要铁路线。

I5.2。 鲳 企业公用线  enterphses public railway
从国家铁路干线或地方铁路支线上分岔由多个工矿企业或集

团公司合资建设的铁路线。

15.2。 独 工厂专用线  factory pⅡ 妃te railway
从国家铁路干线或地方铁路支线上分岔由工厂独资建设的铁

路线。

15.2.50  刍旨i蚕亩占    freight transport station

接受客户托运、办理货运业务、组织货物运输的车站。

15.2.51 编组站  marshalling station

负责列车解体和编组的车站。

15.2.52  交接站    interchanging station

在铁路运输中 ,工厂货物列车的到发与铁路部门办理交接手

续的车站。

15.2.53  接f,淌占    track connecting station
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工厂铁路专用线与国家铁路线接轨出岔的车站。

15.2.54  萌占线    stat10n line

组织货物列车到发、解体、编组、调车等作业的多股平行铁

路线。

15.2.55 平车  platform wagon

无货箱和栏板装置的铁路车辆。

15.2。 sb 敞车  open wagon
装置有栏板的铁路车辆。

15.2.57 棚车  box wagon

装置有货箱的铁路车辆。

15.2.58 罐车  tank wagon

装置有罐状容器的铁路车辆。

15.2.59 倾倒车  dump wagon

货箱可向两侧倾斜的铁路车辆。

15.2.60  刁事轨月F无反J=    flat bed lorry

沿地面固定轨道运行的平板式运载工具。

15.2。 j1 国家干线公路  national trunk highway

在国家公路网中 ,具有全国性的政治、经济、国防意义的公路。

I5.2.62 省干线公路   provincial trunk highway

在省公路网中 ,具有全省性的政治、经济、国防意义的公路。

15.2.63  厂
ˉ
夕卜1蔓显各    fact° ryˉout road

厂矿围墙范围外的道路。

15.2.64 厂内道路   fact° ryˉin road

厂矿围墙范围内的道路。

15.2。 “ 道路网  road network
在一定区域内 ,由各种道路组成的相互联络、交织成网状分布

的道路系统。

15.2.66  净空    clearance

道路上无任何障碍物侵人的空间范围。
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15.2.67  f肀 舀
=扬
勿    parking lot

供停放车辆使用的场地。

15.2.68 集装箱中转站  ∞ntainer termind
专门办理汽车集装箱运输业务 ,设有集装箱堆场和装卸集装

箱的专用机械设备 ,并具有装箱、拆箱能力的货运站。

15.2.ω  货物仓库  wareh° use
储存和保管货物的建筑物 ,设有车辆停靠的通道及便于货物

搬捣、装卸的设施。

15.2.70 通用仓库  ordinary warehouse

储存和保管普通货物 ,一般不需要配置专用设施的货物仓库。

15.2.71 专用仓库  sp∝ial warehousc

储存和保管特种或特定货物 ,并配有相应设施的货物仓库。

15.2.72 自动化立体仓库   automatic st° rage and retrieval
systcm(AS/RS)

由高层货架、巷道堆垛起重机、人出库输送机系统、自动化控

制系统、计算机仓库管理系统及其周边设备组成 ,可对集装单元物

品实现自动化存取和控制的仓库。

15.2." 保税仓库  bonded warehouse
经海关批准设立的专门存放保税货物及其他未办结海关手续

货物的仓库。

15.2.74  货场    freight yard

储存和保管货物 ,并具有车辆进 出通道和货物装卸作业条件

的场地。

15.2.石 货位  freighdot
在仓库或货场内按货物种类和流向堆放货物的位置。

15,2.76  车位    loadingˉ unloading lot

在仓库或货场专门用于车辆装卸货物的位置。

15.2.77  灵卫彐鳘fJL    crane

使挂在起重吊钩或其他取物装置上的重物在空间实现垂直升
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降和水平运移的起重机械。

15.2.78 门式起重机  gantry Crane

桥架通过两侧支腿支承在地面轨道或地基上的桥架型起

重机。

15.2。 99 桥式起重机  overhead travelllng crane

桥架两端通过运行装置直接支承在高架轨道上的桥架型起

重机。

15.2.80 悬臂式起重机  cantilever crane

具有伸出吊臂的起重机。

15.2.81 堆垛机  atacker

一种可将物料提升并堆积起来的机械。

15.2.82 装载机  loader

前端具有铲斗、动臂及连杆机构 ,通过机器的运动和动臂的提

升 ,进行装载、挖掘、运料、卸料的履带或轮胎自行式机械。

15.2.83 输送 +JL械    conveyor

可连续或间断地沿给定线路输送物料或物品的机械设备。

15.2.84  叉车    fork lift truck

具有各种叉具 ,能够对物品进行升降和移动以及装卸作业的

搬运车辆。

15.2.85 牵引车  tow tractor

用以牵引一组无动力台车的搬运车辆。

15.2。 “ 升降台  lift table(I'T)
能垂直升降和水平移动货物或集装单元器具的专用设备。

15.2。 柳 货架  rack
用立柱、隔板或横梁等组成的立体贮存物品的设施。

15.2。 sB 重力式货架  live pallet rack
一种密集存储单元物品的货架系统。在货架每层的通道上 ,

都安装有一定坡度的、带有轨道的导轨 ,人库的单元物品在重力的

作用下 ,由人库端流向出库端。
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15.2.89 移动式货架  m° bile rack
在底部安装有行走轮使其可在地面轨道上移动的货架。

15.2.90 电梯  lift

用电力拖动 ,具有轿厢 ,运行于垂直的两列刚性导轨之间 ,用

以运送乘客和货物的设备。

I5.2.91 乘客电梯  passenger lift

为运送乘客而设计的电梯。

I5.2.92 载货电梯  goods lⅡ t

主要为运送货物而设计的通常有操作人员伴随的电梯。

15.2。 93 客货电梯  passenger and goods lift
主要是用作运送乘客 ,但也可运送货物的电梯。

15.2.叹 住宅电梯  residential lift
供住宅楼使用的电梯。

15.2.95 观光电梯  observatory lift

轿厢与井道壁透明 ,供乘客观看外部景物的电梯。

15.2.96 井道  well

为轿厢和对重装置运行而设置的空间。

15.2.97 井道壁   well end° sure

用来隔开井道和其他场所之间的墙或结构物。

15.2,9B 轿厢宽度  car width

沿平行轿厢入口的方向,在距轿厢底 1.0m处 测得的轿厢壁
两个内表面之间的水平距离。

15.2。 99 轿厢深度  car depth
沿垂直于轿厢宽度的方向 ,在距轿厢底 1,0m处测得的轿厢

壁二个内表面之间的水平距离。

15.2.100  轿厢高度    car he1ght

从轿厢内部测得的地坎至轿厢顶部之间的垂直距离。

15.2.101 轿厢人口净尺寸  entrance net size

轿厢门和层门完全开启后 ,所测得的门口宽度和高度。
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15.2.1Ⅱ 集装箱  ∞nt茁ner
能长期反复使用、适于一种或多种运输方式运送、可快速装卸

和搬运且容积在 1m3以上的一种运输设备。

15.2.103 标准箱   twentrfeet eqovalent u血 t(TEU)

以 zO英尺集装箱作为基数的换算单位。

15.2.100 物流单元  logistics unit

供应链管理中运输或仓储的一个包装单元。

15.2.10s 物流标签  logistics label

表示物流单元相关信息的各种质地的信息载体。

15.2.106  交圣辎诳小z=    travel1ing-ogie

用以运输原∷材料、毛坯、半成品、成品等的小型车子。

15.2.107  1E望豇    pallet

用以存放轻小的工具或工件 ,形状似盘形的器具。
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16技 术 经 济

16.1 投  资

16.1.1 建设投资  ∞nstru山on investment
由工程费用、工程建设其他费用和预备费组成的项 目建设所

需费用。

16.1.2 固定资产投资  伍xed灬sets investment
建造和购置固定资产的经济活动。

16.1,3 投资估算  investment∞ st estimate

对拟建项 目的建筑工程、设备购置、安装工程、其他费用等所

需投资的粗略计算。

16.1.4 设计概算  des瑭 ned estimation

初步设计阶段编制的技术经济文件。

16.1.5 施工图顶算   ∞nstruction drawing budget
施工图设计阶段编制的技术经济文件。

16.1.6 竣工决算  budget after∞mpleti° n

建设项目或单项工程完工后编制的技术经济文件。

16.1.7 总投资  total investment

建设项 目的投资总数。

16.1.8 总概算  general estimate

一个建设项 目从筹建到建成的全部费用的总文件。

16.1.9 综合概算  ∞mprehen“ ve estimate
一个厂房或独立建筑物的各单位工程投资之和的概算文件 9

16.1.10 单位工程概算  estimation of unit project

一个厂房或独立建筑物的土建、给排水、采暖、通风、设备、安

装等单位工程投资的概算文件。
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16.1.11  建筑工程费    cost of Construction

用于各种建筑物、构筑物、管道、设备基础、特殊砌筑工程、金

属结构工程、施工场地平整及清理、道路、绿化等工程的费用。

16.1.12 设备购置费  ∞st of eq“ pment

购置各种用于生产、动力、起重、运输、传动和实验等设备的

费用。

16.1.13  安装工程费    cost of installation engineering

各种需要安装的机械设备的装配、装置工程 ,与设备相连的工

作台、梯子等的装设工程 ,附属于被安装设备的管线敷设工程 ,被

安装设备的绝缘、保温、油漆等工程 ,为测定安装工作质量而进行

的各种试车工作等费用。

16.1.14 工具器具及生产家具费  co哎 of producoon sxture and

furniture

新建项 目根据产品和年生产纲领的生产要求 ,为保证投产初

期正常生产时所必须购置的第一套生产用工具器具和生产家具的

费用。

16.1.15 其他费用  other∞ st

根据有关规定应在建设投资中支付的 ,并列人建设项 目总概

预算或单项工程综合概预算的 ,除建筑工程费、设各及安装工程

费、工具器具及生产家具费以外的建设费用。

16.1.16 土地使用费  land usc fee

建设项目通过划拨或土地使用权出让方式取得土地使用权而

支付的土地征用费、迁移补偿费或土地使用权出让金。

16.1.17 建设单位管理费  admin“rative∞ st of∞ nstructor

建设项目从立项到竣工验收交付使用 ,建设单位进行项 目管

理所需费用。

16.1.18 建设单位临时设施费   temporary facility cost of

construCtor

建设单位在建设期所需临时设施的搭设、维修、摊销或租赁
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费用。

16.1.19 工程建设监理费  engineeⅡng super访 sion∞ st

建设单位委托监理单位对工程建设实施监理工作的费用。

16.1.20  工程保险费    engineering insurance cost

建设单位在建设期间向保险公司投保建筑安装工程险的

费用。

16.1.21  菹力瘳蒸昱专    reconnaissance cost

建设单位向勘察单位按规定支付的工程勘察费用。

16.1.22  u逻 计昱岢    desIgn c° st

建设单位向设计单位按规定支付的工程设计费用。

16.1。 Ⅱ 研究试验费  research and test∞ st
为建设项目提供或验证设计参数、数据、资料等所进行的必要

的试验费用以及设计规定在施工中必须进行试验、验证所需费用。

16.1。 z0 国内专有技术及专利使用费  cost of domestic tech-
nical kn°w-how and patent using

建设项目使用国内专有技术或专利而需支付的费用。

16.1。 zs 样品样机购置费  ∞st of sample and prototype pur-
chasIng

新建企业或增加新产品生产能力的改、扩建项 目在交工验收

以前为生产单位购置样品、样机所支付的费用。

16.1。 “ 办公及生活家具购置费  ∞st of of伍 ce and daily
hfe furniture

新建项 目为保证项 目初期正常生产、生活和管理所必需的或

改、扩建项 目需补充的办公和生活家具、用具费用。

16.1.27  生产准备费    cost of production preparation

新建企业或新增生产能力的改、扩建企业在交工验收前 自行

培训或委托国内其他单位培训技术人员、工人和管理人员所支 出

的费用和生产单位为参加施工、设备安装调试以及熟悉工艺流程 、

机器性能等需要提前进厂人员所支付的费用。
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16.1.28  施 工 机 构 迁 移 费     construction organization reloca-

t1on cost

施工机构承担建设项 目的施工任务 ,由 原驻地成建制地迁移

到工程所在地发生的往返一次性搬迁费用。

16.1。 z9 联合试运转费  ∞欲 for start up and∞ mmissio血 ng

新建企业或新增加生产能力的改、扩建企业在竣工验收前 ,按

照设计规定的工程质量标准 ,对整个车间进行无负荷或有负荷联

合试运转所发生的费用支出大于试运转收人的差额部分费用。

16.1.30  雯基设爿泪贝才乡争ε眢∫习    cost of office and daⅡ y life furniture

建设期内为筹集建设项 目资金而发生的各项费用。

16.1.31  预备费    contingency fee

投资计算中难以预料的工程和费用。

16.1.夕 价差预备费  pHce escalation
建设项目在建设期间由于价格变化引起工程造价变化的预测

预留费用。

16.1。 3s 预算定额  budget quota
规定消耗在单位工程基本构造要素上的劳动力、材料和机械

的数量标准。

16.1。 s0 概算定额  estimate quota
按一定计量单位规定的、扩大分部分项工程或扩大结构部分

的劳动力、材料和机械台班的消耗量标准。

16.1.35 估算指标  investment estimating hdex

建设项 目在投资估算阶段的一种扩大的定额 ,是以建设项目、

单项工程或单位生产能力为对象的劳动消耗量及其货币的反映。

I6.1。 冗 投资强度  investment intensity
项目用地范围内单位面积的固定资产投资额。

16.2经 济 评 价

16.2.1 经济评价  econo而 c evaluaton
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对拟建项 目的经济可行性进行科学论证 ,为项 目决策提供可

靠依据。

16.2.2  贝才乡孓评饣仟    financial evaluation

从企业财务角度 ,分析测算项 目的效益和费用 ,考察项 目的获

利能力、清偿能力及外汇效益等财务状况 ,判别建设项目财务上的

可行性。

I6.2.3 国民经济评价   evaluauon fr。 m the访 ew of naoonal
economy

计算和分析项 目给国民经济带来的净效益 ,据 以评价项 目经

济上的合理性 ,从而确定投资行为的宏观可行性。

16.2.4 项 目计算期  economic life of pr向 ect

项 目的建设期和生产经营期之和。

16.2.5 固定资产  伍xed assets
单位价值在规定标准以上 ,使用年限超过一年 ,且在使用过程

中保持原有实物形态的资产。

16.2.6 无形资产  intangible assets

能长期使用但无实物形态的资产。

16.2.7 递延资产  deferred as∝ ts

固定资产投资中拟在一定年度内分期摊销的费用。

16.2.8 流动资金  working capital

企业在生产、经营过程中用于购买原料、材料、燃料、储备成

品、商品、支付工资、费用等开支的周转资金。

16.2.9 铺底流动资金  initial working capital

项 目建成后流动资金中应以自有资金铺垫的部分。

16.2.10 固定资产原值  original value° f】 xed as∞ ts

企业在获得各项全新固定资产时 ,所支付的货币总额。

16.2.Ⅱ 固定资产净值  net Ⅱxed as∞ ts
固定资产原值扣除逐年提折旧费以后的净剩余值。

16.2.12 固定资产折旧  depreciaton of sxed asset
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固定资产在使用过程中逐年磨损和损耗价值的补偿。

16.2。 13  折 I日率    depreciation￡ actor

在一定时期 内固定资产应计折旧额与固定资产原值的百

分比。

16.2.14 固定资产形成率   ratio of formed Rxed asset to to-

tal investment

形成固定资产的价值与固定资产投资总额的比率。

16.2.15 工业总产值  gross industhal output,,alue

以货币表现的工业企业生产的产品总量。

16.2.16 工业净产值  net industrial output value

工业生产活动新创造的价值。

16.2.17 营业收人  sales revenue

企业销售产品和提供服务所获得的收人。

16.2.18 出厂价格  exfactory pⅡ ce

工业企业出售产品给商业部门或调拨产品给其他生产部门所

用的价格。

16.2。 I9 市场价格  market poce

货物在国内市场上的价格。

16.2.20 现行价格  current poce

实际遵行的价格。

16.2.21  不变价格    constant price

排除通货膨胀影响的价格。

16.2.22  支生彦早饣阶格    border price

可供外贸的货物在一国边界或进口港的价格。

16.2.23 离岸价格   free on board(FOB)

待运出口货的价格。

16.2。

" 
到岸价格  cost insurance and freight(CIF)

进口货物的边界价格。

16.2。 zs 影子价格  曲adow prke
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从复杂的数学模型中得出的一种虚拟价格。

16.2.“ 产品总成本  gr。ss product∞ st
工业企业在一定时期内为生产和销售产品而花费的全部成本

和费用。

16.2.27  经营成本    operation cost

项目经济评价中作为主要现金流出而使用的一个特定概念 ,

其值为产品总成本剔除折旧费、摊销费及流动资金借款利息后的

余额。

16.2.28 固定成本  Ⅱxed∞哎
当产品产量在一定幅度内变动时 ,并不随之增减的各项成本。

16.2.29 可变成本  va。 able∞ st

随着产量不同而变动的各项成本。

16.2.30 制造成本  manufactuHng∞ 哎

生产产品所发生的直接材料费用、直接人工费用和间接的制

造费用的总和。

16.2.31 管理费用  management expense

企业行政管理部门为管理和组织经营活动所发生的各项

费用。

16.2.32  财务费用    financial expense

企业为筹集资金而发生的各项费用。

16.2.33  营业费用    operating expensc

企业在销售产品和提供劳务等过程中发生的各项费用以及专

设营业机构的各项费用。

16.2.34  营业税    sales tax

按营业额征收的一种税。

16.2.35 教育费附加  educati° n surtax

为加快发展地方教育事业、扩大地方教育经费的资金来源而

征收的一种税。

16.2.“ 城市维护建设税   urban maintenance&∞ nstruc
· 207 ·

ht
tp
:/
/t
.c
n/
R9
bs
6G
a



t1on taX

为加强城市维护建设而征收的一种地方税。

16.2.37  由曾t氢秃炮    value added tax

按产品增值额征收的一种税

16.2.38  所彳寻税   income ta】【

对生产经营和其他所得利润所征收的一种税

16.2.39  利润                             

°

profit

收人超过支出的数额。

16.2。 ⑾ 净收益  net pro⒒
利润总额减去应交所得税的剩余部分。

16.2。 ⒋ 盈余公积金  surplus fund
税后利润中提取的积累资金

16.2。 佗 未分配利润  undist⒒ bL1ted proⅡ t

企业实现的利润扣除交纳的所得税、分配利润和提取盈余公

积金后的余额。

16.2。 躬 贷款 loan

银行或其他信用机构按一定利率和归还条件 ,把货币资金提

供给资金需求者的一种借贷活动。

16.2.44  fll￡氰 1nterest

借款人支付给贷款人的超过本金的那一部分货币额。

16.2。 绣 利率 lnterest rate

在一定时间内的利息额与本金之间的比率 。

16.2.46  夕卜汇 foreign exch ange

任何一种非本国货币。

16.2.47  夕卜汇Z奉    exchange rate

每一国际货币单位合本国货币单位的数 目。

16.2。 铝 资本金  capital
开办企业的本钱。

16.2。 ” 负债 habilities
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企业负担的能够以货币计量、需要以资产或者劳务偿付的

债务。

16.2。 sO 流动负债   current liabilities
在一年内或者超过一年的一个营业周期内偿还的债务。

16.2.51 长期负债  long term loan

偿还期限在一年以上或者超过一年的一个菅业周期以上的

债务。

16.2.52 所有者杈益  ownOr’ s equity

企业投资者对企业净资产的所有权。

16.2。 “ 静态分析  static analy.sis
不计及资金时间价值的工程建设项 目投资效果分析方法。

16.2.54 动态分析   dynamic analysis

计及资金时间价值的工程建设项目投资效果分析方法。

16.2.55 建设项 目经济评价参数  ec。 n。雨 c evaluaton fa←
tors of construction project

为建设项目经济评价而专门测定或制定的经济参数。

16.2.56 基准收益率  bel.cl△ mark rate°f retum

建设项 目应达到的最低投资效果。

16.2。 田  基准投资回收期  benc卜 mark peo° d of hvestment
recovery

根据各个不同行业而分别规定的投资回收年限。

16.2.58 社会折现率  ∞cial disc° unt rate
国民经济评价中计算经济净现值的折现率。

I6.2。 s9 折现系数  dis∞ unting factor

根据折现率和年数计算出来的一个货币单位在不同时间的

现值。

16.2.60  艺干勇见    discounting

把将来价值调整为现在价值的过程。

16.2.⒍ 折现率  山s∞ unt rate
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把将来的价值折现到现在价值的利率。

16.2,Ω 现值  present value
按适当的贴现率把未来的价值贴现到现在的结果。

16.2。 “ 财务净现值  伍nan。 al net present value(FNPV)
项 目计算期内各年的净现金流量 ,按部门或行业的基准收益

率折算到建设期初的现值之和。

16.2。 “  财务净现值率   伍nancial net present value ratio
(FNPVR)

项目财务净现值与全部投资现值之比。

16.2.65 财务内部收益率  irlanod internal rate of return(Π RR)

项目计算期 内各年净现金流量的现值累计等于零时的折

现率。

16.2。 “ 现金流量  cash flow
拟建项目在整个计算期内现金流人与现金流出的运转情况。

16.2.臼 净现金流量  net cash ⅡoW
现金流人与现金流出之差。

16.2.68 投资回收期  in⒕ stment retum pe五 od(IRP)

以项目的净收益抵偿全部投资所需要的时间。

16.2.69 借款偿还期  debt payback peood

偿还固定资产投资借款本金和利息所需要的时间。

16.2。 90 不确定性分析  ul.certainty analysis
不确定因素对经济评价指标的影响程度的分析。

16.2.71  盈豇=平名酐‘卜和旰    break-even analysis

项目成本与收益平衡关系的分析。

16.2。 ” 敏感性分析  ∞nsitivity analyssis

找出影响经济评价指标的敏感因素 ,并确定其影响程度的

分析。

16.2.73  祸死z稃乡卜掳斤    probabⅡ ity analysis

用概率研究预测各种不确定性因素和风险因素的发生对项目
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评价指标影响的一种定量分析方法。

16.2.74 资产负债率  debt-total assets ratio

项目各年负债合计与资产合计的比率。

16.2。 Ts 流动比率  current ratio
项 目各年流动资产总额与流动负债总额的比率。

16.2.% 速动比率  q0ck ratio
项 目各年流动资产总额扣除存货后与流动负债总额的比率。

16.2。 ,, 工业增加值率  industhal value added ratio
工业增加值与同期工业总产值的比率。

16.2.78 资本金净利润率  pr。伍tab山 ty ratio of capital

项目达到设计生产能力后的一个正常生产年份的年净利润与

项目资本金的比率。

16.2。 T9 投资利润率  rati。 °f return to investment

项 目达到设计生产能力后的一个正常生产年份的年利润总额

与项目总投资的比率。

16.2.80 投资利税率  pr。伍t and tax investment rato

项 目达到设计生产能力后的一个正常生产年份的年利税总额

或项目生产期内的一年平均利税总额与项 目总投资的比率。

16.2.81 劳动生产率  lab。 ur productivity

劳动者在生产过程中的劳动效率。

16.2.82 财务换汇成本  伍nan。d∞st for for0gn exchange in-
corne

生产出口产品 ,收人一美元外汇所需的人民币成本。

16.2.83 财务节汇成本  Ⅱnancial cost for foreign exchange弘 呐ng
生产替代进 口产 品而节省 的一 美 元外 汇所需 要 的人 民币

金额。

16.2.84 出口退税   export drawback

国内税务机关退还出口商品国内税的措施。

16.2.85 报关   customs dedaration
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向海关办理货物进出境手续的全过程。

16.2。 Bj 进出口商品检验  impoⅡ and export∞ mmodity inˉ

spection

对进出口商品进行的法定检验、公证鉴定和监督管理。

“。2。 BT 索赔  cl茁 m for damages

承托双方中受经济损失方向责任方提出赔偿经济损失的

要求。

16.2。 sg 理赔  settlement of daim
承托双方中责任方对受经济损失方提出的经济赔偿要求的

处理。
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19 建  筑

17.0.1 建筑物  bddng
供人们进行生产、生活或其他活动的房屋或场所。如工业建

筑、民用建筑、园林建筑等。

17.0.2 构筑物  stmcture

人们一般不直接在内进行生产和生活的建筑。如水塔、烟囱、

堤坝、挡土墙、蓄水池等。

17.0.3  二匚JL奚耋筑    industrial buⅡ ding

供生产用的各种建筑物 ,如车间、生活间、动力站和库房等。

17.①.4 民用建筑  o涮 bddhg
非生产性的居住建筑和公共建筑的统称。如住宅、办公楼、幼

儿园、学校、影剧院、体育馆、旅馆等。

17.0.5  窒争隽委∫
ˉ
厉夸    single st°ry production bunding

仅有一层的厂房。

17.0.6 多层厂房  mult卜 sto0es industⅡ al buimng

两层及两层以上 ,且建筑高度不超过 24m的厂房。
17.0.7  高层厂房    high-rise industrial buⅡ ding

两层及两层以上 ,且建筑高度超过 24m的厂房。
17.0.8  止自卫夸∫

ˉ
￡夸    single bay buⅡ ding

仅有一个跨度的厂房。

17.0.9 联合厂房  ∞mbined production building
进行多种生产的厂房。

17.0.10 密闭式厂房  enclosed industrial building

一种无窗或窗扇不能开启的厂房 ,室 内空气、温度、湿度由机

械设备调节 ,不受外界变化的影响。一般用于要求恒温、恒湿、防
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尘、降铅烟、粉尘的生产车间。

17.0.11  高层建筑    high-rise buⅡding

十层及十层以上的居住建筑 ,高度超过 24m的 两层及两层以

上其他建筑。

17.0.12 综合楼  multiple use buiⅢng

由二种及二种以上用途的楼层组成的公共建筑。

17.0.13 附属建筑  attachment b“ lding

为机械工业厂房生产服务而毗连布置 ,或在厂区内独立设置

的办公、科研、生活、卫生设施和库房等配套建筑物。

17.0.14  高架仓库    high rack storage

货架高度超过 7m,且实行机械化操作或自动化控制的货架仓

库。

17.0.15 电磁屏蔽室  electromagnetic shielding room

设有防止静电或电磁相互感应设施的房问。

17.0.16 地下室  basement

房屋设计中由构造或者使用需要而建造于地面以下部分的建

筑空间。

17.0.17 柱网  column grid

建筑物或构筑物的柱排列成网格状的布置形式。

17.0.18  本主FE    column spacing

建筑物或构筑物中纵向相邻两柱中心的距离。

17.0.19 跨度  span
建筑物或构筑物中横向两行柱中心的距离。

17.0.20 层高  story height

房屋一层的高度。房间内地面或楼面到上层楼面的距离。

17.0.21  建筑净高    budding clear he1ght

房间内地面或楼面到顶棚或屋架等构件底面的距离。

17.0.22  轨顶高    tread he1ght

厂房内地面到起重机梁上的轨道轨顶面的距离。
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17.0。 z3 屋架下弦高  height of lower chord of roof truss
建筑物地面到屋架或网架下弦底面的距离。

17.0.24 建筑模数   architectural module

建筑物、建筑构配件、建筑制品及有关设备等选定的作为尺寸

相互间协调基础的标准尺度单位。

17.0。 zs 基本模数  basic module
建筑物及其构件或组合件选定的标准尺寸单位 ,并作为尺度

协调中的增值单位。我国采用 100mm为 基本模数值。
I7.0。 “ 设计使用年限  design working life
设计规定的结构或结构构件不需进行大修即可按其预定目的

使用的时期。

17.0.27  出岜了可    floor

由面层和基层两部分组成的建筑物 内部和周围地表的铺

筑层。

17.0.28  出色壁啻    foundation

支承由基础传递或直接由上部结构传递的各种作用的土体或

岩体。

17.0.29  ^砭 唆尜步也瑾畲    natural foundation

保持天然状态未经人工处理的地基。

17.0.30  基石出    foundation

将建筑物、构筑物以及各种设施的上部结构所承受的各种作

用和自重传递到地基的结构组成部分。

17.0。 aI 承台  cushi° n cap

为承受、分布由墩身传递的荷载 ,在基桩顶部设置的联结各桩

顶的钢筋混凝土平台。

17.0.32 墙  wall
主要用来分隔环境空间或建筑内部空间的一种竖向平面或曲

面构件。

17.0。 3s 砖墙  bock wall
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用砖、砂浆砌筑的墙 ,可作为承重墙、内分隔墙及外围护墙。

17.0.34 承重墙  beaⅡng waⅡ

承受屋顶及各层楼盖的荷载,并将这些荷载传递到基础的

墙体。

17.0.35  爿|屑民匡臣由啬    non-bearing partition

不承受屋顶或各层楼盖的荷载的墙体。

17.0.36 剪力墙   shear wa11

由钢筋混凝土、预应力混凝土构成的承受垂直及水平荷载作

用的墙。

17.0.37 女儿墙   para pet wall

房屋外墙高出屋面的矮墙。是屋面与外墙交接处理的一种方

式 ,也是房屋外形立面处理的一种措施。

17.0.38  」j蒴啬    gable

上部成山尖形的墙。设在坡屋面房屋端部或 内部 ,用 以搁置

檩条。平屋顶房屋中的内外承重横墙亦称山墙。

17.0。 s9 隔墙  partioon
分隔建筑物内部空间的构件。

I7。 0.40 活动隔断  movable partition

用以灵活分隔室内空间以满足建筑物内部空间使用功能变化

需要的设施。

17.0。 ⒋ 建筑幕墙  curt。 n Wall for building

由面板与支承结构组成 ,相对于主体结构有一定位移能力、除

向主体结构传递 自身所受荷载外 ,不承担主体结构所受作用的建

筑外围护体系。包括玻璃幕墙、金属幕墙、石材幕墙、人造板材幕

墙、复合板材幕墙 ,以 及由上述不同材料组合的幕墙。

17.0.42 外墙外保温系统  external thermal hsulation wstem

由保温层、保护层和固定材料构成并且适用于安装在外墙外

表面的非承重保温构造总称。

17.0.43  门    door
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建筑物或构筑物 内沟通两个空间的出人 口并可开闭的建筑

配件。

17.0.44  完参饣亩门    r。 ll-up door

由金属材料制成 ,并设有手动或机动的卷绕机构来启闭的门。

17.0.45  防火门    fire resisting door

建筑物中用非燃烧材料制作 ,能隔断火并阻止火势蔓延的门。

17.0.46 窗   window
装在围护结构上用于采光 、通风、观望等作用的建筑配件。外

墙上的窗还起到隔声 、保温、隔热和装饰等作用。

17.0.47  防火窗    fire resisting

发生火灾时能隔断火的窗。

17.0.48  彐艮窗    r° of glazing

设在屋面上用以采光、通风的窗。

17.0。 ”  电动采光排烟天窗  dec扛 ic曲ylighung exclude smoke
skyLght

建筑上用于 自然采光、排烟、通风的电动天窗。

17.0.50 屋盖   roof system

在房屋顶部 ,用以承受各种屋面作用的屋面板 、檩条、屋面梁

或屋架及支撑系统组成的部件或以拱、网架 、薄壳和悬索等大跨空

间构件与支承边缘构件所组成的部件的总称 。

17.0.51  Jll屋璧三弋逅垦Π盯    inversion type roof

将保温层设置在防水层上的屋面。

17.0.52  左瓦祀绣    ventdati° n attic

屋顶上用作通风换气的突高部分。

17.0。 ss 吊顶  cohng
在住宅及公共建筑中悬吊在屋架下弦或其他屋盖、楼盖下面 ,

用以遮掩上部结构底面 ,为达到室内整洁、美观 、保温、隔热以及调

节光线等 目的。

17.0.54  准娄/pJ    stairs
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房屋楼层间带有阶梯的垂直交通设施。

17.0.55 安全出口  safety exit

供人员安全疏散用的楼梯间、室外楼梯的出人口或直通室内

安全区域的出口。

17.0.56  伸缩缝    expansion joint

为减轻材料胀缩变形对建筑物的影响而在建筑物中预先设置

的间隙。

17.0.57 防震缝   aseismic joint

为减轻或防止相邻结构单元由地震作用引起的碰撞而预先设

置的间隙。

17.0。 sg 沉降缝  settlement Joint
为减少地基不均匀变形对建筑物的影响而在建筑物中预先设

置的间隙。

17.0.59  施工缝    construCtion joint

当混凝土施工时 ,由于技术上或施工组织上的原因 ,不能一次

连续灌注时 ,而在结构的规定位置留置的搭接面或后浇带。

17.0.m 预埋件  embedded parts
预先埋置在混凝土结构构件中 ,用于结构构件之间相互连接

和传力的钢连接件。

17.0。 ⒍ 预留孔   preformed hole
在建筑物或构筑物上为便于以后敷设管道或安装设备而预留

的孔洞。

17.0.62 粒料  granular mate“ al

呈颗粒状的松散材料。

17.0.63  镌息才斗    aggregate

在混合料中起骨架和填充作用的粒料。

17.0.64  而少    sand

岩石经风化或轧制而成的粒径为 0。 074mm~2mm的粒料。
17.0.“ 砂浆  m。rtar
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由一定比例的胶凝材料、细骨料和水配制而成的砌筑材料。

I7。 0.66  混凝土    concrete

用水泥或其他胶结材料将集料胶结成整体的复合固体材料的

总称。

17.0.67  石仝    concrete

混凝土的同义词。

17.0。 猢 钢筋混凝土  ronforced∞ncrete

配置有受力钢筋的水泥混凝土。

17.0。 ⒀ 预应力混凝土  prestressed∞ ncmte

通过张拉钢材对混凝土预加应力的水泥混凝土。

17.0.70 水灰比  water cement ratio

水泥混凝土混合料中 ,所用水的质量与水泥质量的比值。

17.0.71 烧结普通砖  sred∞mmon brick

由非粘土、煤矸石、页岩或粉煤灰为主要原料 ,经过焙烧而成

的实心或孔洞率不大于规定值且外形尺寸符合规定的砖。

17.0.72 空心砖  hollow bock

孔洞率不小于规定值的砖。分竖孔承重空心砖、水平孔非承

重空心砖。

17.0.73  刷刃考起    block

由砖、石块或砌块等块体与砂浆或其他胶结料砌筑而成的结

构材料。

17.0。

" 
可发性聚苯乙烯板  expanded poly~styrene board

由可发性聚苯乙烯珠粒经加热预发泡后 ,在模具中加热成型

而制得的具有闭孔结构的聚苯乙烯泡沫塑料板材。

17.0.75 钢结构防火涂料  ‘re re⒍蚰ng coadng for哎∞l strudt】 re

施涂于建筑物和构筑物钢结构构件表面 ,能形成耐火隔热保

护层 ,以提高钢结构耐火极限的涂料。

17.0。 % 安全玻璃  弘fe glass
经剧烈振动或撞击不破碎 ,即使破碎也不易伤人的玻璃。
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I7。 0.77  耐火极限    fire rcsistance rating

在标准耐火试验条件下 ,建筑构件、配件或结构从受到火的作

用时起 ,到失去稳定性、完整性或隔热性时止的这段时间 ,用小时

表示。

17.0.78 防火分区  伍re compartment
在建筑内部采用防火墙、耐火楼板及其他防火分隔设施分隔

而成 ,能在一定时间内防止火灾向同一建筑的其余部分蔓延的局

部空间。

17.0.79 防烟分区  smoke bay

在建筑内部屋顶或顶板、吊顶下采用具有挡烟功能的构配件

进行分隔所形成的 ,具有一定蓄烟能力的空间。

17.0.80  防火封堵    fireˉ proof seahng

采用防火封堵材料对空开口、贯穿孔口、建筑缝隙进行密封或

填塞 ,使其在规定的耐火时间内与相应构件协同工作 ,以 阻止热

量、火焰和烟气蔓延扩散的一种技术措施。

17.0.81 挡烟垂壁  smoke screen

用不燃烧材料制成 ,从顶棚下垂不小于 500mm的 固定或活
动的挡烟设施。

17.0.82  爿艮光勇系娄攵    hghting coefficiency

室内工作面上某一点的照度与同时刻室外露天地平面上照度

的百分比。

I7。 0。 g3 建筑物体形系数  shape∞ ef伍 oent° f building
建筑物与室外大气接触的外表面积与其所包围的体积的比

值。外表面积中 ,不包括地面和不采暖楼梯间隔墙和户门的面积。

17.0.84  犀弘素热层系鲨攵    heat c° nduction c°efficient

在稳态条件和单位温差作用下 ,通过单位厚度、单位面积的匀

质材料的热流量。

17.0。 Bs 材料蓄热系数  thermal storage∞efsoent

当某一足够厚度的匀质材料层一侧受到谐波热作用时 ,通过
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表面的热流波幅与表面温度波幅的比值。

17.0.86 遮阳系数  shading∞ cfficient

太阳辐射至外窗或者幕墙玻璃后的室内得热量 ,与相同条件

下太阳辐射透过相同面积的标准玻璃的得热量之比。

17.0。 g, 防水等级  grade of waterproof
根据工程的重要性和使用中对防水的要求 ,所确定结构允许

渗漏水量的等级标准。

17.0。 sB 防水层合理使用年限  life of waterprooHayer

屋面防水层能满足正常使用要求的年限。

17.0。 s9 防水层  waterprooⅡ ayer

为防止各种水分侵人渗透 ,用 防水材料所做的隔绝构造层。

17.0.90 防潮层  dampˉproof∞ ating

为了防止地面以下土壤中的水分和潮气渗入而设置的隔绝材

料层ρ
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18 结  构

18.1一 般 术 语

I8.1.1  建筑结构    buⅡ ding struCture

由建筑材料做成用来承受各种荷载或者作用 ,以 起骨架作用

的空间或平面受力体系。

18.1.2  月FΠ盯结构    plane structure

组成的结构及其所受的外力 ,在计算中可视作位于同一平面

内的计算结构体系。

18.1.3 空间结构  space structure

组成的结构可以承受不位于同一平面内的外力 ,且在计算时

进行空间受力分析的计算结构体系。

18.1.4 杆系结构  structural system c° mposed of bar

以直线形或曲线形杆件作为基本计算单元的结构体系的

总称。

18.1.5  高耸结构   high-rising structure

包括钢塔、钢桅杆及钢筋混凝土杆塔等在内的相对高而细的

结构。

18.1.6 钢结构  steel stmcture

以钢材为主制作的承受竖向和水平作用的结构。

18.1.7 木结构  timber stmcture

以木材为主制作的承受竖向和水平作用的结构。

18.1.8 砌体结构  masonry structure

以砌体为主制作的承受竖向和水平作用的结构。

18.1.9 混凝土结构  ∞ncrete structure
以混凝土为主制成的承受竖向和水平作用的结构。
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18.1.10 混合结构  mixed structure

以钢和混凝土材料的构件或部件混合组成的承受竖向和水平

作用的结构。

18。 I。 11  特种工程结构    special engineering structure

满足特种用途的建筑物、构筑物的结构类型。

18.1.12  丿℃亚争月窆结构    large span structure

横向跨越大于或等于 60m的结构。

18.1.B 板柱一剪力墙结构  slab-∞ lumn shear wall stru←

ture

由无梁楼板和柱组成的板柱框架与剪力墙共同承受竖向和水

平作用的结构。

18.1.14 框架结构  frame structure

由梁和柱以刚接或者铰接相连接而构成承重体系的结构。

18.1.15 拱结构  arch stmcture

一种主要承受轴向压力并由两端推力维持平衡的曲线或折线

形构件。

18.1.16 壳体结构  shdl structure

由曲面状空间板系或杆系与其边缘构件组成的空间结构。

18.1.17 悬索结构  cable suspended structure

由柔性受拉索及其边缘构件所组成的承重结构。

18.1.18 网架结构  space truss struCture

由多根杆件按一定网格形式通过节点连接而构成大跨度屋盖

的空间结构。

18.1.19 剪力墙结构  shear wall stmcture

由剪力墙组成的承受竖向和水平作用的结构。

18.1。 zO 框架一剪力墙结构  fram← shear wall stmcture

由框架和剪力墙共同承受竖向和水平作用的结构。

18.1.21 爿乍J榘    bent

由梁或桁架和柱铰接而形成的框架。
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18.1.” 框架  frame
由梁和柱连接而构成的一种平面或空间、单层或多层的结构

单元。

18.1。 zs 桁架  truss
由若干杆件构成的一种平面或空间的格构式结构或构件。

18.1.24 柱   column
一种主要承受各种作用产生的轴向压力 ,并可承受弯矩、剪力

或扭矩的竖向直线构件。

I8.1。 zs 管柱  p1pc∞lumn
以空心横截面为圆环形、外圆内方及内、外全为方形的柱。

18.1。 “ 矩形柱  rectangular∞ lumn
以实心横截面为矩形的柱。

18.I。 z9 抗风柱  诵n扯resistant∞ lumn
在山墙处设置的以承受风荷载为主的柱。

18.1.28 阶形柱  stepped∞ lumn

沿高度方向分段改变横截面尺寸的柱。

18.1.29  牛腿    bracket

从柱、墙身或梁侧挑出的托座。

18.1.30  诓毳厅盯庞反    roof slab

由较薄的平板、边梁及垂直于边梁的小梁组成的用于支承屋

面荷载的板。

18.1.31  准娄花反    slab

由较薄的平板、边梁及垂直于边梁的小梁组成的用于支承楼

面荷载的板。

18.1.32 梁  beam
一种主要承受各种荷载产生的弯矩和剪力 ,并可承受扭矩的

有支座支承的直线、折线或曲线形构件。

18.1.33  过梁    hntel

设在建筑物的门、窗等洞口上的梁,仅用以支承上部墙体
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重量。

18.1.34 连续梁   ∞ntinuous beam
具有三个或三个以上支座的梁。

18.1.35 简支梁  §mply supported beam
搁置在两端支座上 ,其一端为轴向有约束的绞支座 ,另 一端为

能轴向滚动的支座的梁。

18.I.“  悬臂梁  cantilever beam
一端以固定支座形式能承受弯矩、剪力、拉或压力 ,另 一端为

自由端的梁。

I8.1。 s9 薄腹梁  thin webbed bean1
腹板厚度较薄的 T字形或 I字形截面钢筋混凝土或预应力钢

筋混凝土梁。

18.1.38  走旦量臣+JL梁     crane girder

承受起重机轮压垂直荷载并将其传递至柱子或其他承重结构
之上的构件。

I8.1.39 井字梁   cr。ss beam

由同一平面内相互正交或斜交的梁所组成的共同承受弯矩、

剪力的结构构件。

18.I.钔 屋架  r。。f truss
支承屋面板及支撑或檩条的平面桁架。

18.1.4I  车歪望Ⅱ钢逅垂吝撂    hght steel roof truss

采用小型热轧型钢或薄壁型钢杆件制成的轻型格构式桁架。
18· 1.绲 檩条  purlin
将屋面板承受的荷载传递到屋面梁、屋架或承重墙上的梁式

或桁架式构件。

18.1。 们 屋盖支撑系统  roo孓 braongs system
保证屋盖整体稳定并传递纵横向水平力而在屋架间设置的各

种连系杆仵的总称。

18.1。 JI+ 柱间支撑  ∞lumn braong
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为保证建筑结构整体稳定、提高侧向刚度和传递纵向水平力

而在相邻两柱之间设置的连系杆件。

1g。 1。 绣 组合楼板  ∞mpo⒍ te Ⅱ∞r with promed stee1sheet

在压型钢板上浇注混凝土组成的楼板。

18.1.4-  铰接    hinged connection

能传递竖向力和水平力而不能传递弯矩的构件相互连接

方式。

18.1.47  冈刂接    rigid connection

能传递竖向力和水平力 ,又能传递弯矩的构件相互连接方式。

18.1。 焖 整体稳定  overall哎 ability

在外荷载作用下 ,对整个结构或构件能否发生屈曲或失稳的

评估。

18.1。 d9 长细比  slenderness ratio

构件计算长度与构件截面回转半径的比值。

18.2结 构 计 算

18.2.1 荷载  l。 ad

施加在结构或构件上的集中力或分布力。

18.2.2 可变荷载  va。 able load

在结构使用期间 ,其量值随时间变化 ,且其变化与平均值相比

不可忽略的荷载。

18.2.3 风荷载  wind load

作用在建筑物或构筑物表面上计算用的风压。

I8.2.4 雪荷载   snow load

作用在建筑物或构筑物顶面上计算用的雪压。

18.2.5 永久荷载  permanendoad

在结构使用期间 ,其值不随时间变化 ,或其变化与平均值相比

可以忽略不计的荷载。

18.2.6 起重机荷载  crane load
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起重机起吊重物时对建筑物产生的竖向荷载和水平荷载。
I8.2.7 屋面活荷载  roof hve l° 删

作用在屋面上的可变荷载。

18.2.8 楼面活荷载  Ⅱoor live load
作用在楼面上的可变荷载。

18.2.9  地面荷载    ground l° ad

作用在地面或地下坑沟上的可变荷载。

18.2.10 构件承载能力计算   calculation of load carrying
capacity of lnember

防止结构构件或连接因临界截面材料强度被超过而破坏或因

过度的变形而不适于继续承载的计算。

18· 2.Ⅱ  疲劳验算  fatigue amIysis
防止结构构件或连接在循环应力下产生累积损伤而导致材料

破坏的验算。

18.2.12 稳定计算  stability mlculation

防止结构和构件失稳的计算。

18.2.13 变形验算  def。 rmation analysis

防止结构构件变形过大而不能满足规定功能要求的验算。
18.2。 I4 抗震设防烈度  seismic precautionary intensity
按国家规定的权限批准作为一个地区抗震设防依据的地震

烈度。

18.2.15 抗震设防标准  seismic precautionary cⅡ teⅡon
衡量抗震设防要求高低的尺度。

18.2.16 荷载代表值  rpresentative valu∞ of a load

设计中用以验算极限状态所采用的荷载量值。
18.2.17  设计基准期    design reference period

进行结构可靠性分析时 ,考虑各项基本变量与时间关系所取
用的基准时间。

18.2.18 荷载组合  load∞ mbinati°n
· 227 ·

ht
tp
:/
/t
.c
n/
R9
bs
6G
a



各类构件设计时不同极限状态所应取用的各种荷载及其相应

的代表值的组合。

18.2.19 基本组合  fux.damental combination

承载能力极限状态计算时 ,永久作用和可变作用的组合。

18.2.20 动力系数  dynamic∞ efⅡ cicnt

承受动力荷载的结构或构件 ,当按静力设计时采用的等效

系数。

18.2.21 屋面积雪分布系数  山stnbu⒒。lil factor of snow pres⒃ re

反映不同形式屋面所造成不同积雪分布状态的系数。

18.2。 zz 风压高度变化系数   h。 ght vaoation factor of Wind

pressure

反映风压随不同场地、地貌和高度变化规律的系数。

18.2。

" 
风荷载体型系数  shape factor of wind load

反映不同形状和尺寸的建筑物表面上风荷载分布的系数。

18.2。 Ⅱ  地 震作 用标准值   cllaracterisuc value。 f earth

quake actIOn

抗震设计 所采用 由地震 动 引起结构 动态作 用 的基本代 表

值 。

18.2。 zs 重力荷载代表值  representa0ve value of gra访 ty load

建筑抗震设计用的重力性质荷载。

18.2。 “  材料强度标 准值   characte⒒ suc value。f mateHal

strength

表示材料强度的基本代表值。

18.2。 z9 构件变形 容许值   allowable value of deformation
of1nember

结构构件达到某一极限状态时所能允许的最大变形值 。

18.2。 zg 结构构件起拱   camber of哎 ructural member

结构构件在制作时预先做成与作用效应相反方向的变形。
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18.3 基  础

I8.3.1  犭虫立基础    independent footing

用于单柱或单独设备下 ,并按材料和受力状态选定形式的

基础。

18.3.2 联合基础  ∞mbined footing
有两根或两根以上立柱或筒体共用的基础 ,或两种不同形式

基础共同工作的基础。

18.3.3 条形基础  stHp foundation

水平长而狭的带状基础。

18.3.4  箱形基础    box foundation

由钢筋混凝土底板、顶板、侧墙板和一定数量的内隔墙板组成

整体的形似箱形的基础。

18· 3.5 筏形基础  raft foundati° n
支承整个建筑物或构筑物的大面积整体钢筋混凝土板式或梁

板式基础。

18.3.6 沉箱基础  c击 sson foundation

把闭口箱通过气压排水并开挖水下岩土层下沉到设计标高所

建成的基础。

18.3.7  南圭之啻    pⅡ e f°undation

由设置于岩土中的桩和与桩顶连接的承台共同组成的基础或

由柱与桩直接联结的单桩基础。

18.3.8  隔振基础    vibration isolated foundation

为减少动荷载对动力机器及附近的精密仪表和厂房的有害影

响 ,采取隔振措施的基础。

18.3.9  砉軎杓主    foundation pⅡ e

桩基础中的单桩。

I8.3。 IO  光反南圭    sheet pⅡ e

全部或部分打人地基中 ,以长条形悬臂形式支承能承受水平
· 229 ·

ht
tp
:/
/t
.c
n/
R9
bs
6G
a



荷载的构件。

18.3.11 支承桩  ∞lumn pile

将上部建筑或构筑物的荷载 ,经由桩身穿过软弱土层 ,传递至

下部比较坚实稳定土层上的桩。

18.3.12  摩擦桩    floating pⅡ e

桩的承载力主要由土壤对桩身表面的摩擦阻力而构成的桩。

18.3.13  搅拌桩    stirring pde

在软土地基上边钻孔边喷射水泥浆及其他固化剂并强制搅拌

固化后形成的桩。

18.3.14  涓鎏罹L巾主    cast-inˉ place pne

直接在设计桩位上 ,以机械成孔或人工挖孔 ,在孔内按设计要

求放置钢筋笼 ,然后用混凝土灌注成的桩。

18.3.15 树根桩  root pile

一种小直径的就地灌注混凝土、所成的桩基形状如同树根状

的钢筋混凝土桩。

18.3.16 锚杆静压桩  anchor pile

把锚杆和静力压人两项技术结合而形成的一种桩基施工

工艺。

18.3.17 桩承台  pile cap

连接单桩或群桩为整体的结构。

18.3.18 复合桩基   ∞mposite pile foundation

由桩和承台下地基土共同承担荷载的桩基础。

18。 3.19 单桩竖 向极限承载力   ultimate收 rtical bearing

capacity of a single pne

单桩在竖向荷载作用下到达破坏状态前或出现不适于继续承

载的变形时所对应的最大荷载。

18.3。 zO 极限侧阻力  ultimate shaft resistance

相应于桩顶作用极限荷载时 ,桩身侧表面所发生的岩土阻力。

18.3.21 极限端阻力  ultimate tip re§ stance
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相应于桩顶作用极限荷载时 ,桩端所发生的岩土阻力。

18.3.22 负摩阻力  negative friction resistance

桩周土由于自重固结、湿陷、地面荷载作用等原因而产生大于

基桩的沉降所引起的对桩表面的向下摩阻力。

18.3.23  朽示准汐永深    standard frost penetration

在地面平坦、裸露、城市之外的空旷场地中不少于 10年 的实
测最大冻结深度的平均值。

18.3.24 地基变形允许值   allowable deformation of subs⒍ l

为保证建筑物正常使用而确定的变形控制值。

18.3.25 天然地基竖向极限承载力  ultimate vertical bea⒒ ng
capacity of subsoⅡ

天然地基在竖向荷载作用下到达破坏状态前或出现不适于继

续承载的变形时所对应的地基土最大抗力。

18.3.26 地下工程支护结构  ret“血ng structure of underground

engineering

地下工程中与土体直接接触的侧墙、顶板、底板或衬砌等构件

的总称 ,也包括地下工程施工期间为保证土体稳定而设置的临时

性支护结构。

18.3.” 地下连续墙  dapl1ragm waⅡ
用机械施工方法成槽浇灌钢筋混凝土形成的地下墙体 ,以悬

臂形式支承能承受水平荷载的构件。

18.3.28  岩土工程勘察    ge°technical investigation

根据建设工程的要求 ,查 明、分析、评价建设场地的地质、环境

特征和岩土工程条件 ,编制勘察文件的活动。

18.3.29 原位测试   in-situ tests

在岩土体所处的位置 ,基本保持岩土原来的结构、湿度和应力

状态 ,对岩土体进行的测试。

18.3.30 不良地质作用  adverse geo1ogic actions

由地球内力或外力产生的对工程可能造成危害的地质作用。
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18.3.31 岩土参数标准值   standard xzallIe o￡ a geotechnical

pararneter

岩土参数的基本代表值。

I8.4 混凝土结构

I8.4.1  ,K丹交比    water to binder ratio

混凝土配制时的用水量与胶凝材料总量之比。

18.4.2 素混凝土结构  plain∞ ncrete structure

无筋或不配置受力钢筋的混凝土结构。

18.4.3 钢筋混凝土结构  r。 nf。rced∞ ncrcte structure

配置受力普通钢筋的混凝土结构。

18.4.4 预应力混凝土结构  prestressed∞ ncrete structure

配置受力的预应力筋 ,通 过张拉或其他方法建立预加应力的

混凝土结构。

18.4.5 现浇混凝土结构  cas“艹situ∞ ncrete structure

在现场原位支模并整体浇筑而成的混凝土结构。

18.4.6 装配式混凝土结构  precast∞ ncrete structure

由预制混凝土构件或部件装配、连接而成的混凝土结构。

18.4.7 装 配 整体式 混凝 土结 构   灬sembled monohthic

concrete structure

由预制混凝土构件或部件通过钢筋、连接件或施加预应力加

以连接 ,并在连接部位浇筑混凝土而形成整体受力的混凝土结构。

18.4.8 混凝土强度等级  strength das⒃ s of∞ ncrete

根据混凝土立方体抗压强度标准值划分的强度级别。

18.4.9 混凝土弹性模量  elastic汝 y modulus of∞ ncrete

根据混凝土棱柱体标准试件 ,用标准试验方法所得的规定压

应力值与其对应的压应变值的比值。

18.4.10 钢筋强度标准值  characteristic valuc of strength of

steel bar
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结构构件设计中 ,表示钢筋强度的基本代表值。

18.4.11 混凝土保护层  ∞ncrete∞ ver
结构构件中钢筋外边缘至构件表面范围用于保护钢筋的混

凝土。

18.4.1|z 锚固长度  anchorage length

受力钢筋依靠其表面与混凝土的粘结作用或端部构造的挤压

作用而达到设计承受应力所需的长度。

18.4.13 钢筋连接  splice of reinforcement

通过绑扎搭接、机械连接、焊接等方法实现钢筋之间内力传递

的构造形式。

18.4.10 配筋率  rati。 o￡ reinforcement

混凝土构件中配置的钢筋面积或体积与规定的混凝土截面面

积或体积的比值。

18.4.15 并筋  twin bars

焊接网中纵向紧贴在一起的同类型、同直径的两根钢筋。

18.4.16  植筋    bonded rebars

以专用的结构胶粘剂将带肋钢筋或全螺纹螺杆锚固于基材混

凝土中。

18.4.17 焊接网  welded faboc

具有相同或不同直径的纵向和横向钢筋分别以一定间距垂直

排列 ,全部交叉点均用电阻点焊焊在一起的钢筋网片。

18.4.18 构件平整度  degFee of phnness for敲 ructural member

构件的混凝土表面凹凸的程度。

18.4.19 结构构件垂直度  degree of gra访 ty ver“ cd for敲ruc

ture or structural【 nember

在层高或全高范围内混凝土结构构件表面偏离竖直方向的

程度。

18.4.20 无筋砌体构件  masonry member

由砖砌体、石砌体或砌块体制作的承重构件。
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18.4.21 配筋砌体构件  r。nforced masonry member

由配置受力的钢筋或钢筋网的砖砌体、石砌体或砌块砌体制

作的承重构件。

18.4。 zz 砌体拉结钢筋  steel tie抚 r for masonry

为了增强砌体结构的整体性 ,在砌体纵横墙交接处和沿墙高

。 每间隔一定距离的水平灰缝内设置的钢筋或钢筋网片ρ

18.4。 z3 混凝土构造柱  stmctural∞ncrete∞ lumn

在多层砌体房屋墙体规定部位 ,按构造配筋 ,并按先砌墙后浇

灌混凝土柱的施工顺序制成的混凝土柱。

18.4." 墙梁  wall beam
由钢筋混凝土托梁和梁上计算高度范围内的砌体墙组成的组

合构件。

18.5钢 结 构

18.5.1 焊接钢结构  wedded steel structure

以焊接作为连接手段将钢构件和部件连接成整体的结构。

18.5.2 冷弯薄壁型钢结构   ∞ld formed thin walled steel
structure

以冷弯薄壁型钢作为主要材料所制成的结构。

18.5.3 钢管结构  steel tubular structure

以圆钢管或矩形钢管作为主要材料所制成的结构。

18.5.4 实腹式钢柱  ∞li山 web steel column
在工字型或 T型截面中以整块腹板形成的竖向受压并能承

受剪力和弯矩的钢构件。

18.5.5 格构式钢柱  built up steel column

由钢缀材将各分肢体组合成整体的竖向受压并能承受剪力和

弯矩的钢构件。

18.5.6 分离式钢柱  separated steel∞ lumn

根据不同受力状况以实腹式和格构式共同组成的双肢受压并
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能承受剪力和弯矩的钢构件。

18.5.7 钢柱脚  steel cdumn base

由柱底板、柱脚连接板、柱脚靴梁或柱脚靴板共同组成的扩大

钢柱底端与基础相连接的加强部分。

18.5.8 钢支座  steeI suppod

将结构构件的内力传递至下部结构或基础的钢支承装置。

18.5.9 橡胶支座  ∞uposite rubber and steel support
满足支座位移要求的橡胶和薄钢板等复合材料制品作为传递

支座反力的支座。

18.5.10 轧制型钢梁   rolled steel beam

由辊轧型钢制作的梁。

18.5。 Ⅱ 焊接钢梁  welded steel beam
由钢材通过焊缝连接而成的梁。

18.5.12 钢与混凝土组合梁  comp°血e sted and∞ ncrete beam

由混凝土翼板与钢梁通过抗剪连接件组合而成能整体受力

的梁。

18.5.13 节点板  gusset pIate

钢桁架、支撑等节点处连接各杆件的板件。

18.5.14  力日至为月力    stiffener

为加强钢平板刚度并保证钢板局部稳定所设置的条状加

强件。

18.5.15 钢构件容许长细比  allowable slendemess ration of

steel member

钢构件设计计算长度与构件截面回转半径的容许最大比值。

18.5.16 钢构件容许变形值  allowable vaIue of deformation

of steel rnember

为满足正常使用极限状态的要求所规定的受弯钢构件挠度限

值 ,或受压钢构件的侧移限值。

18.5.17 疲劳应力幅  杨tiguc strcss-range
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钢构件和连按在动态重复作用下最大应力值与最小应力值

之差。

18.5.18 钢梁整体稳定系数   over a11stabilhy reducdon∞ -

efficient of steel beam

钢梁在侧扭屈曲时的临界应力与钢材屈服强度的比值。

18.5.19 高强度螺栓摩擦面抗滑移系数  ag缸nst slip∞ efⅡ -

cient between friction surfaces of high-strength boIted connection

在摩擦型高强螺栓连接中 ,螺栓接触表面滑移时的摩擦力与

高强度螺栓预拉力的比值。
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19 给水与排水

19.1一 般 术 语

19.1.1 原水  raw water

未经任何处理或用以进行水质处理的待处理水。

19.1.2 地表水  suⅡ ace w·ater

存在地壳表面 ,暴露于大气的水。

19.1.3 地下水  ground water

存在于地壳岩石裂缝或土壤空隙中的水。

19.1.4 淡水  fresh water

含盐量小于 500mg/L的 水。

19.1.5 水质标准  water quality standards

人们在一定时期和地区内,依据水质污染与效应的关系及一

定的目标而制订的对水的质量要求的规定。它是经杈威机关批准

和颁布的特定形式的文件。

19.1.6 悬浮固体  suspended∞ lid

悬浮在水中的不溶性物质。

19.1.7  氢离子浓度指数    hydrogen ion concentration

溶液中氢离子的总数和总物质的量的比。

19.1.8  冫罕浊屈蕾    turbidity

表示水的浑浊程度的物理量。

19.1.9 水质硬度 water hardness

溶解于水中的钙、镁离子的总含量。

19.1.10 软化水  softened water

去除掉大部分或全部钙、镁离子后的水。

19.1.11 去离子水 doonLed water
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去除了呈离子形式的杂质后的纯水。

19.1.12 水头损失  head loss

水流通过管渠、设备和构筑物等所引起的能量消耗。

19.1.1s 雨水量  storm runoff

降雨期间进人雨水管渠的地表径流量。

19.1.14 降雨强度  r缸 nfall inten“ ty

单位时段内的降雨量。

19.1.15 汇水面积  catchment area

雨水管渠汇集降雨的流域面积。

19.1.16 用水量  water∞nsumpt1on

用户所消耗的水量。

19.1.17 用水定额  water∞mumption norm

对不同的用水对象 ,在一定时期内制定相对合理的单位用水

量的数值。

19.1.18 排水定额  dr缸nage requ1remcnt

对不同的排水对象 ,在一定时期内制定相对合理的单位排水

量的数值。

19.1.19 给水处理  feedwater treatment

通过过滤、除气、软化或蒸馏等方法除去给水中有害杂质的水

质处理过程。

19.1.20 排水泵站  drainage pumping staton

污水泵站、雨水泵站和合流污水泵站的统称。

19.2 给  水

19.2.1 给水  water supply

供给生活饮用和生产应用的水。

I9.2.2 给水系统   water supply system

由给水工程各关联设施所组成的总体。

19.2.3 给水水源  water∞ urce
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给水工程所取用的原水水体。

19.2.4 澄清  cla⒒ ficaoon

通过与高浓度沉渣的接触去除水中悬浮物的过程。

19.2.5  过滤    filtrat10n

水流通过粒状材料或多孔介质以去除水中杂物的过程。

19.2.6  曝气    aeratIOn

水与气体接触 ,进行溶氧或散除水中溶解性气体和挥发性物

质的过程。

I9。 2.7 沉淀  sediment甜 ion

利用重力沉降作用去除水中悬浮物的过程。

I9.2.8  消毒    disinfection

采用物理、化学或生物方法 ,使病原体消灭或失活的过程。

I9.2.9  蒸馏    distdlation

用蒸发和冷凝使水纯化的过程。

19.2.10 直流水系统  on∞-through system

水经一次使用后即行排放的给水系统。

19.2。 Ⅱ 循环水系统  orculation
水经使用后不予排放而循环利用或处理后循环利用的给水

系统。

19.2.12 复用水系统  water reuse system

水经重复利用后再行排放或处理后排放的给水系统。

19.2.13 生活用水 domest1c water

人类 日常生活所需用的水。

19.2.14 生产用水 process water

生产过程所需用的水。

19.2.15 消防用水 water for fire fightlng

扑灭火灾所需用的水。

19.2.16 消防用水量  伍rc water∞ nsumpt1on
消防给水一起火灾灭火用水总量。
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19.2.17 未预见用水量  unforeseen demand

给水系统设计中 ,对难于预测的各项因素而准备的水量。

19.2.18 管网漏损水量  pipe netw° rk leakage

输配过程中漏失的水量。

19.2.19 最大小时用水量   maximum hourly water∞ nsump

t∶on

最高日最大用水时段内的小时用水量。

19.2.20 平均时用水量  average hourly water∞ nsumption

最高日用水时段内的平均小时用水量。

19.2.21 昼夜用水量  d缸 ly water∞ nsumption
一个昼夜总用水数量。

19.2。 zz 配水管网  山stribution system
用以向用户配水的管道系统。

19.2。 zs 环状管网  loop pipe network
管道纵横相互接通 ,形成环状的配水管网。

19.2.24 枝状管网  branch system

干管和支管分明 ,形成树枝状的配水管网。

19.2。 zs 水处理  water treatment
对水源水或不符合用水水质要求的水 ,采用物理、化学、生物

等方法改善水质的过程。

19.3 排  水

19.3.1  爿07κ    drainage

依靠重力或泵提升将地下水、地面水或构筑物及工艺用水设

备等流出来的水排走的过程◇

19.3.2 排水系统   wastewater engineering system

由排水工程各关联设施所组成的总体。

19.3.3 排水体制  sewerage system

在一个地区内收集和输送污水和雨水的方式 ,有合流制和分
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流制两种基本方式。

19.3.4 合流制  ∞mbined m° de
用同一管渠系统收集和输送污水和雨水的排水方式。

19.3.5 分流制  ∞parate mode
用不同管渠系统分别收集和输送污水和雨水的排水方式。

19.3.6 事故排出口  emergency outlet

在排水系统发生故障时 ,把废水临时排放到天然水体或其他

地点去的设施。

19.3.7  厢厅9K刁事组织爿0,k    organized rain drainage

屋面雨水或雪水导向檐沟、天沟 ,再经雨水管、明沟等排人室

外地面或地下管道。

19.3.8 雨水无组织排水  free r“ n drainage

屋面雨水顺坡面和挑檐口自由落下 ,一般用于檐 口较低房屋

和雨水较少地区。

19.3.9  羽夸zκ笮争    drain pipe

排水系统中带走水或废水的管子。

19.3.10 雨水落管  downspout

敷设在建筑物外墙 ,用于排除屋面雨水的排水立管。

19.3.1I 检查井  manhole
排水管中连接上下游管道并供养护工人检查、维护或进人管

内的构筑物。

I9.3.12 暴雨溢流井  storm overn。 w well

合流制排水系统中 ,用来截留、控制合流水量的构筑物。

19.3.13  化壹鏊冫岜    septic tank

将生活污水分格沉淀 ,及对污泥进行厌氧消化的小型处理构

筑物。

19.3.14 降温池  ∞oling tank
降低排水温度的小型处理构筑物。

19.3.15  阡鬲油’ltL    oⅡ separator
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分隔、拦集生活废水中油脂物质的小型处理构筑物。

19.3.16  涓叨门    tide gate

在排水管出水口处设置的单向启闭的阀 ,以 防止潮水倒灌。

19.3.17 沉淀池   se山 mentaton tank

利用重力作用沉淀去除水中悬浮物的一种构筑物。

19.4 循环冷却水

19.4.1 湿式冷却塔  wet∞ oling tower

水和空气直接接触 ,热、质交换同时进行的冷却塔。

19.4.2 干式冷却塔  dry∞ oling tower

水和空气不直接接触 ,只有热交换的冷却塔。

19.4.3 干—湿式冷却塔  drrwet∞ oling tower

由干式、湿式两部分组成的冷却塔。

19.4.4 自然通风冷却塔  natural draR∞ oling tower

利用塔内外的空气密度差或自然风力形成的空气对流作用进

行通风的冷却塔。

I9.4.5 机械通风冷却塔  mechankal draft∞ oling tower

采用风机进行通风的冷却塔。

19.4.6 横流式冷却塔   crossflow∞ oling tower

水流从塔上部垂直落下 ,空气水平流动通过淋水填料 ,气流与

水流正交的冷却塔。

19.4.7 逆流式冷却塔  ∞unter now∞。ling tower

水流在塔内垂直落下 ,气流方向与水流方向相反的冷却塔。

19.4.8 淋水面积  area of water drenching

冷却塔内淋水填料层顶部的断面面积。

19.4.9 淋水密度  water drenching de¨ ity

单位时间通过每平方米淋水填料断面的水量。

19.4.10  逼近度    approach

经过冷却塔冷却后的水温与环境湿球温度的差值。
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19.4.11 冷却水温差  cooling range

进人冷却设施的热水温度与冷却后水温度的差值。

19.4.12 飘滴  drift

冷却塔排出的空气中所含的细小水滴。

19.4.13  熹豢,之损乡辶    evaporation loss

在冷却过程中 ,由 于蒸发而损失的水量。

19.4.14 风吹损失  诵ndage loss
在冷却过程中 ,以水滴形式被空气带走的水量。

19.4.15 渗漏损失  seepage loss

在冷却水系统中 ,通过管道、设备和冷却设施的裂缝、孔隙缓

慢渗漏的水量。

19.4.16 循环冷却水  recirculating∞ohng water

经换热而返回冷却构筑物降温 ,并经必要的处理后 ,再循环用

的冷却水。

19.4.17 直流冷却水  oncetlarough∞ oling water

在冷却过程中 ,只使用一次就被排掉的冷却水。

19.4.18 直接冷却水  d△ ect∞oling water

与被冷却物质直接接触换热的冷却水。

19.4.19 间接冷却水  in曲 rect∞°hng water

与被冷却物质通过换热设备间接换热的冷却水。

19.4.20 补充水  make up water

循环冷却水系统中 ,由于蒸发、风吹、渗漏和排污损失 ,而需不

断补充的水。

19.4.21 旁流  b疒 pass now

从循环冷却水 中分流出来,经适 当处理后 ,再 返 回系统的

水流。

19.4.22 循环冷却水系统  re。 rcd甜ng∞dhg water sy哎em

冷却水换热并经降温 ,再循环使用的给水系统 ,包括敞开式和

密闭式两种类型。
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I9.4。 zs 直流冷却水系统  onc⒏ through coohng water system

冷却水只使用一次即被排掉的给水系统。

19.4。 z0 敞开式循环冷却水系统  opened reorcdaoon coohng
water systen△

冷却水换热后 ,借水的蒸发作用得到降温 ,再循环使用的给水

系统。

19.4。 zs 密闭式循环冷却水系统   closed reorculaoon∞oling

water system

冷却水通常为软化水或除盐水在密闭的系统中换热 ,通过空

气换热设备或水一水换热设备降温 ,再循环使用的给水系统。

19.4。 “ 结垢  scale
由于水中的微溶性盐类沉积在换热面上而形成的垢层。

19.4.27  阻垢    scale inhibition

利用化学的或物理的方法 ,防止换热设备的受热面产生沉积

物的处理过程◇

19.4。 zg 浓缩倍数  cycle of∞ ncentration

循环冷却水与补充水含盐量的比值。

19.5 室内给排水

19.5.1 生活饮用水  drinking water

水质符合生活饮用水卫生标准的用于日常饮用、洗涤的水。

19.5.2 生活杂用水  n。 nˉ d⒒ nking water

用于冲洗便器、汽车 ,浇洒道路、浇灌绿化 ,补充空调循环用水

的非饮用水。

19.5.3 回流污染  backflow pollution

由虹吸回流或背压回流对生活给水系统造成的污染。

19.s。 4 空气间隙 a订 gap

在给水系统中 ,管道出水 口或水嘴口的最低点与用水设备溢

流水位间的垂直空间距离 ;在排水系统中 ,间接排水的设备或容器
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的排出管口最低点与受水器溢流水位间的垂直空间距离。

19.5.5 倒流防止器  backⅡ。w preventer

由前后二级止回阀和中间腔的自动排水器组成 ,能够有效防

止水系统回流污染的水力控制组合装置。分为减压型倒流防止器

和低阻力倒流防止器等形式。

19.5.6 真空破坏器  vacuum breaker

一种可导人大气压消除给水管道内水流因虹吸而倒流的

装置。

19.5.7 A尸彐催筝   inlet p1pe

住宅内生活给水管道进人住户至水表的管段。

19.5.8 竖向分区  vertical division zone

建筑给水系统中 ,在垂直向分成若干供水区。

19.5.9 并联供水  parallel water supply

建筑物各竖向给水分区有独立增、减压系统供水的方式。

19.5.10 串联供水  seHes water supply

建筑物各竖向给水分区 ,逐区串级增、减压供水的方式。

19.5.11 叠压供水   pressure superposed water supply

利用室外给水管网余压直接抽水再增压的二次供水方式。

19.5.12  明设    exposed installation

室内管道明露布置的方式。

19.5.13  暗设    concealed insta1lation

室内管道布置在墙体管槽、管道井或管沟内 ,或者由建筑装饰

隐蔽的敷设方式。

19.5.14 额定流量  rated How

用水设备配水出口在单位时间内流出的规定水量。

19.5.15 气压给水  pneumaoc water supply

由水泵和压力罐以及一些附件组成 ,水泵将水压人压力罐 ,依

靠罐内的压缩空气压力 ,自 动调节供水流量和保持供水压力的供

水方式。
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19.5.16  配水点    point of distribution

给水系统中的用水点。

19.5.17 水封  water seal

在装置中有一定高度的水柱 ,防止排水管系统中气体窜人

室内。

19.5.18 通气管  vent pipe

为使排水系统内空气流通 ,压力稳定 ,防止水封破坏而设置的

与大气相通的管道。

19.5.19 伸顶通气管  stack vent

排水立管与最上层排水横支管连接处向上垂直延伸至室外通

气用的管道。

19.5.20  专用通气管    specific vent stack

仅与排水立管连接 ,为 排水立管内空气流通而设置的垂直通

气管道。

19.5.21 汇合通气管  v,ent headers

连接数根通气立管或排水立管顶端通气部分 ,并延伸至室外

接通大气的通气管段。

19.5.22 主通气立管  m茄 n vent staCk

连接环形通气管和排水立管 ,为排水横支管和排水立管内空

气流通而设置的垂直管道。

19.5.23  鬲刂1亟左瓦ΔL管    secondary vent stack

仅与环形通气管连接 ,为使排水横支管内空气流通而设置的

通气立管。

19.5。

" 
环形通气管  loop vent

在多个卫生器具的排水横支管上 ,从最始端的两个卫生器具

之间接出至主通气立管或副通气立管的通气管段。

19.5。 zs 器具通气管  sxture vent
卫生器具存水弯出口端接至主通气管的管段。

19.5。 “ 结合通气管  yoke vent
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排水立管与通气立管的连接管段。

19.5.27 自仂勖吓逦酽气   seⅡ -circulation venung

通气立管在顶端、层间和排水立管相连 ,在底端与排出管连

接 ,排水时在管道内产生的正负压通过连接的通气管道迂回补气

而达到平衡的通气方式。

19.5,28 间接排水  indirect drain

设备与容器的排水管道与排水系统非直接连接 ,其间留有空

气间隙。

19.5。 z9 真空排水  vacuum drain
利用真空设备使排水管道内产生一定真空度 ,利用空气输送

介质的排水方式。

I9.5。 30 同层排水  same floor drain
排水横支管布置在排水层或室外 ,器具排水管不穿楼层的排

水方式。

19.5.31 水流偏转角  anglc of tuming Ⅱow

水流原来的流向与其改变后的流向之间的夹角。

19.5.32  彡苞市莳￡窆    depth ratio

水流在管道或渠道中的充满程度 ,管道以水深与管径之比值

表示 ,渠道以水深与渠高之比值表示。

19.5.33  隔油器    grease interceptor

分隔、拦集生活废水中油脂的装置。

I9.5。 30 地面集水时间  inlet time
雨水从相应汇水面积的最远点地表径流到雨水管渠人 口的

时间。

19.5。 3s 管内流行时间  time of flow
雨水在管、渠中流行的时间。

19.5.36 重力流雨水排水系统  gra访ty"⒕ ng draillage system
按雨水重力流设计的屋面雨水排水系统。

19.5.37 满管压力流雨水排水系统  full pressure哎 orm wstem
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按雨水满管压力流原理设计管道内雨水流量、压力等可得到

有效控制和平衡的屋面雨水排水系统。

19.5.38 雨 7κ 口   gutter in1et

将地面雨水导人雨水管渠的带格栅的集水口。

19.5.39 悬吊管   hung pipe

悬吊在屋架、楼板和梁下或架空在柱上的雨水横管。

19.5。 娴 雨水斗  rainwater hopper
将建筑物屋面的雨水导人雨水立管的装置。

19.5。 01 径流系数  ru⒈。ff∞ ef伍 oent

一定汇水面积的径流雨水量与降雨量的比值。

19.5。 辊 全日热水供应系统  甜 day hot water~supply sy针 em

在全 日、工作班或营业时闾内不间断供应热水的系统。

19.5.43 定时热水供应系统  伍xed urne h。t water mpply wstem

在全 日、工作班或营业时间内某一时段供应热水的系统。

19.5。 00 局部热水供应系统  Iocal hot water supply system

供给单个或数个配水点所需热水的供应系统。

19.5。 绢 开式热水供应系统   open hot water supply system
热水管系与大气相通的热水供应系统。

19.5.46 闭式热水供应   dosed hot water supply system

热水管系不与大气相通的热水供应系统。

19.5。 四 热泵热水供应系统  heat pump hot w甜 er Wstem

通过热泵机组运行吸收环境低温热能制备和供应热水的

系统。

19.5。 0s 太阳能热水系统  ∞lar water heating system

将太阳能转换成热能加热水的设施。通常包括太阳能集热

器、储水箱、泵、连接管道、控制系统和必要时配合使用的辅助

能源。
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20 电  气

20.l一 般 术 语

20.1.1 额定电流  rated current

电气设备在额定电压下工作的电流。

20.1.2 额定电压   rated voItage

电器正常工作时的电压。

20.1.3 额定功率  rated p° wer

电器正常工作时的功率。

20.1.4 交流电  aIternating current(AC)

大小和方向随时间作周期性变化的电压或电流。

zO.1.5 直流电  direct current(DC)

方向和时间不作周期性变化的电流。

20.1.6 线电压  phaseˉ t°-phase voltage

多相交流电路中在给定点的两相线导体间的电压。

zO.1.7 相电压  phaseˉ to neutral voltage

多相交流电路 中在给定点的相线导体与中性导体之间的

电压。

20.1.8  电压波动    voltage fluctuation

电压均方根值一系列的相对快速变动或连续的改变。

⒛.1.9 电压闪变  voltage flicker

由电压波动引起灯光照度不稳定造成的视感。

20.1.10 电压降  voltage drop

沿有电流通过的导体或电路元件所引起的电位减少。

20.1.11 短路  short orc血

不同电位的导电部分之间的低阻性短接 ,相当于电源未经过
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负载而直接由导线接通成闭合回路。

⒛。1.12 短路电流  short-circuit current

发生短路故障时流经短路回路的电流。

20.1.13  为弓哲祝    eddy current

导体置于变化着的磁场中或者在磁场中运动时 ,切割磁力线 ,

在导体内产生沿闭合路径的感应电流。

20.1.14  电热    electroheat

电流通过导体时产生的热。

20.1.15 电磁波  electromagnetic wave

物体所固有的发射和反射在空间传播交变的电磁场的物

理量。

20.1.16 电磁场  electromagnetic field

由相互依存的电场和磁场的总和构成的一种物理场。

zO。 1.17 导电性  ∞nductivity

物体传导电流的能力。

20.1.18  导体    conductor

能传导电流的物质。

zO。 1.19 半导体  semi∞nductor

材料的电阻率界于金属与绝缘材料之间的材料。

20.1.20  刍色缘侈水    insulator

不善于传导电流的物质。

20.1.21  1匚 饣乍爿刘    duty

元仵、器件或设备所承受的一系列运行条件。

20.1.22  客页矢岜二匚饣仁爿副    rated duty

符合于一定的电机或电器设计意图的工作制。

zO。 1。 Iz3 不间断工作制  uninterrupted duty

元件、器件或设备没有空载期的工作制。

20.1.24  史笠续二匚饣乍爿削    continuous duty

元件、器件或设备带额定载荷无定期长时间连续运转的工
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作制。

20.1.25 断续工作制  intermittent duty

元件、器件或设备有载和空载互相交替运转的工作制。

20.I.“  短时工作制  short time duty
元件、器件或设备的有载时间比空载时间短的工作制。

⒛.1.z9 周期工作制  peri。 dic duty

元件、器件或设备不管负载变动与否 ,总是有规律地重复进行

的工作制。

zO.1.⒛  变载工作制  var” rlg duty
元仵、器件或设备负载和负载持续时闾两者都有较大幅度变

动的工作制。

20.1.29 电路   electric circuit

电流、电荷所流经的路径。

zO。 1.30 电路图  circuit diagram

用图形符号并按工作顺序排列 ,详细表示电路、设备或成套装

置的全部基本组成和连接关系一种简图。

zO。 1.31 串联  sehes∞ nnection

使同一电流通过所有相连接器件的联结方式。

20.1.32  丿午耳关    paraⅡ el connection

使同一电压施加于所有相连接器件的联结方式。

20.1.33  星形联结    star connection

三相变压器每个相绕组的一端或组成三相组的单相变压器具

有同一额定电压绕组的一端接到一个公共点 ,另 一端接到相应的

线路端子。

zO。 I。 34 三角形联结  delta∞nnection

三相变压器的三个相绕组 ,或者组成三相组的三台单相变压

器的三个具有同一额定电压的绕组相互串联 ,形成一个闭合的

回路。

20.1。 ss 电气原理图  electocal schematic dhgram
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用以表达设备电气的工作原理及各电器元件的作用和相互之

间关系的一种工程图。

zO。 1.36 电气一次回路   primary circuit

由电气一次设备相互连接 ,构成发电、输电、配电或进行其他

生产过程的电气回路。

zO。 1。 39 电气二次回路   sec。 ndary circuit

由二次设备相互连接 ,构成对一次设各进行监测、控制、调节

和保护的电气回路。

zO。 2 供 配 电

20.2.1 供电  power supply

按照频率、电压、连续性、最大需量、供电点及费率等技术标准

和商业规则 ,向用户提供电力的服务。

zO。 2.2 供电系统   electrical p° wer supply system

由电源系统和输配电系统组成的产生电能并供应和输送给用

电设备的系统。

zO。 2.3 供电方式   scheme of elect⒒ c power supply

供电部门向用户提供的电源的频率、额定电压、电源相数和电

源容量等电源特性和类型。

⒛。2.4 电网  power god
在电力系统中 ,联系发电和用电的设施和设备的统称。

zO。 2.5 智能电网  smart power grids

以物理电网为基础 ,将现代先进的传感测量技术、通信技术、

信息技术、计算机技术和控制技术与物理电网高度集成而形成的

新型电网。

20.2.6 电能质量   p°wer quality

关系到供电、用电系统及其设备正常运行的电压、电流的各种

指标偏离规定范围的程度。

zO。 2.7 供电电压  supply voltage
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供电点处的线电压或相电压。

zO.2.8 电压等级  x/oltage level

在电力系统中使用的标称电压值系列。

20.2.9  电压偏差    voltage deviation

实际运行电压对系统标称电压的偏差相对值。

zO。 2.10 电力系统频率偏差  frequency deviation of electric
power system

电力系统在正常运行条件下 ,系 统频率的实际值与标称值

之差。

zO。 2.1I 供电可靠性  power supply reliability

供电系统对用户持续提供充足电力的能力。

20.2.12  配电    power distribution

在一个用电区域内向用户供电。

zO。 2。 13 安全电压  safety voltage

加在人体上在一定时间内不致造成伤害的电压。

20.2.14 特低电压  extra low voltage(EI'V)

相间电压或相对地电压不超过交流方均根值 50V的电压。

20.3 负  荷

20.3.1 负荷分级  load dassiⅡ cation

根据供电可靠性的要求及中断供电在对人身安全、经济损失

上所造成的影响程度对电力负荷进行分级。

20.3.2  --级 负荷    grade I load

中断供电时将造成人身伤害 ,或将在经济上造成重大损失 ,或

将影响重要用电单位正常工作的负荷。

zO。 3.3 -级负荷中特别重要负荷  说talload in grade I load
在一级负荷中 ,中 断供电将造成人员伤亡或重大设备损坏或

发生中毒、爆炸和火灾等情况的负荷 ,以及特别重要场所的不允许

中断供电的负荷。
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zO。 3.4 二级负荷  grade Ⅱ load

中断供电时将在经济上造成较大损失 ,或将影响较重要用电

单位的正常工作的负荷。

20.3.5 三级负荷  grade Ⅲ load

不属于一级和二级的负荷。

20.3.6 装机容量  installed capacity

系统中在役的所有变压器的额定容量之和。

20.3.7 备用容量  rcsewe capacity

考虑机组事故、停机检修等需要而补充的容量。

20.3.8 额定工况  rated∞ ndition

器件和设备正常运转的工作条件。

⒛。3.9 用电负荷   electhcal load

电能用户的用电设备在某一时刻向电力系统取用的电功率的

总和。

⒛。3.10 冲击负荷  impact load

相对于系统负荷而言 ,突然间变化很大的负荷。

zO。 3.11 安装负荷   installed load

安装在用户场所的所有电气设备的铭牌功率额定值的总和。

⒛。3.12 计算负荷  calculated load

供电线路在正常运行时不致使其线路中各组成原件的温升超

过允许限度的负荷。

zO。 3.13 尖峰负荷  peak1oad
在给定的期间系统负荷较高时间段的负荷值。

20.3.14 计算电流   calculated current

计算负荷在额定电压下的正常工作电流。

zO。 3.15 负荷中心  load centre

电力系统中负荷相对集中的地区。

20.3.16  负荷系数    load factor

用电设各的实际负荷与该设备的额定负荷的比值。
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20.3.17 负荷同时系数  ∞nctlrrent coeⅡi0ent of m痴 mum load
用电设备的同时使用率。

20.3.18 需要系数  demanding∞ effi0ent

一组用电设备在正常工况下所估算的总负载与其总额定负载

之比。

⒛。3.19 年最大需要量  annual maximum demand

在一年内单位时间段的需量最高值。

20.3.20 日最大需要量   daⅡ y ma蛀 mum demand

在一 日内单位时间段的需量最高值。

20.3.21 功率  power
单位时闾内所做的功 ,或单位时间内转移或转换的能量。

20.3.22 输入功率  input power

单位时间内系统或换能器吸收的能量。

20.3。 zs 输出功率  output power
单位时间内能源或设备向外界提供的能量。

⒛.3." 有功功率  ac。 ve power
在交流电路中 ,电 源在一个周期内发出瞬时功率的平均值或

负载电阻所消耗的功率。

aO。 3。 药 无功功率  reactive power
为建立交变磁场和感应磁通而需要的电功率。

⒛.3.“ 视在功率  apurent power
端口的电压有效值与电流有效值之乘积。

⒛.3.刃 瞬时功率  instantaneous power
端口的电压瞬时值与电流瞬时值之乘积。

zO。 3。 9g 功率因数  power faCtor
有功功率与视在功率之比。

20.3.29  Ξy零戈    no-load

电机的空载是指电机不带负载设备的情况下运转 ,变压器的

空载是指变压器的一次绕组接入电源 ,二次绕组开路的工作状态。
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20.3.30  布芮毒戈    full load

电气设各介人额定电压、流动额定电流的工作状态。

20.3.3I  过载    overload

当电气设备上所加的电流或电压超过限定值。

zO。 3.32 功率损耗  power loss

某一时刻电网元件或全网有功输人总功率与有功输出总功率

的差值。

20.3.33 配电损耗  distribution loss

配电网中设施和设备引起的功率损耗。

20.3.“  过电流保护  overˉ Current protection
当被测电流增大超过预定允许值时执行相应保护措施。

⒛。3。 ss 剩余电流  residual current

低压配电线路中各相线与中性线的电流矢量和不为零的电流。

⒛。3.36 启动电流  starting current

电气设各通电瞬间到平稳运行的短暂时间内产生的冲击

电流。

20.3.37  泄漏电流    leakage current

在没有故障的情况 ,流人大地或电路中外部导电部分的电流。

20.4  电    源

zO。 4.1 电源  power source

提供电能的装置。

20.4.2 单电源供电  single power supply

由一个电源向负荷供电。

⒛。4.3 双电源供电  duplicate supply

由两个相互独立的电源向负荷供电。

90.4.4 独立电源  independent∞ urce

电压源的电压或电流源的电流不受外电路的控制而独立存在

的电源。
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zO.4.5 应急电源  emergency supply

正常供电电源中断时 ,可 以向用户的重要负载进行短时供电

的独立应急电源装置。

zO.4.6 备用电源  stand-by∞urce

工作电源中断或不充足时可投人使用的独立电源。

20.4.7 应急柴油发电机组  emergency diesel generator set

以柴油机为动力拖动工频交流同步发电机 ,快速 自启动的发

电机组 ,适用于允许中断供电时间为 15s以上的负荷。

20.4.8 EPS应 急电源  emergency power supply(EPS)

在我国专指采用电力电子技术静止型逆变应急电源系统。适

用于允许中断供电时间为 0.25s以 上的负荷。

zO。 4.9 不间断电源  uninterrupted power supply(UPS)
以蓄电池和开关构成的保证供电连续性的静止型交流不间断

电源装置。适用于允许中断供电时间为毫秒级的负荷。

20.4.10 分布式电源  distⅡ buted gelleration

不直接与集中输电系统相连的 35kV及 以下电压等级 ,与环
境兼容的独立电源 ,主要包括发电设备和储能装置。

20.5 线  路

20.5.1 电力线路   elect0c line

用于电力系统两点之间输电的导线、绝缘材料和各种附件组

成的设施。

20.5.2 电缆通道  ∞ble channd
用于敷设电缆的桥架、电缆沟、电缆槽、电缆排管、电缆井等的

总称。

zO.5.3 电缆沟  cable tr° ugh

用以敷设和围护电缆设施的地下管沟。

zO.5.4 电缆桥架  cable tray

敷设具有密接支撑电缆的刚性结构系统之全称。
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20.5.5 电缆管道   cable duct

用来敷设动力电缆、辅助电缆和控制电缆的管道。

zO。 5.6 耐火电缆  伍re resisting cab1e

在火焰高温作用下 ,在一定时间内仍能维持通电能力的电力

电缆。

20.5.7 阻燃电缆  flame retar浼 nt cable

在电缆护层火焰燃烧后仅延燃有限距离 ,并能 自熄的电力

电缆。

20.5.8 母线槽   bus ways

由铜或铝母线柱构成的一种封闭的金属装置 ,用来为分散系

统各个元件分配较大功率。

20.5.9 线槽   wire groove

用来将电源线、数据线等线材规范的整理 ,固定在墙上或者天

花板上的敷线器材。

20.5.10 中性线   neutral∞ nductor

与电力系统中性点连接并能起传输电能作用的导体。

20.5.11  保护线    protective conductor

为防电击 ,用来与外露可导电部分、外部可导电部分、主接地

端子、接地极、电源接地点或人工中性点任一部分作电气连接的

导体。

zO。 5.12 放射式接线  radiation type whng

由配电装置或设备引出各 自独立的线路向各配电设各或用电

负荷进行配电的接线方式。

zO。 5.1s 树干式接线  trunk type wiⅡng

由配电装置或设备引出一条线路同时向若干配电设备或用电

负荷进行配电的接线方式。

20.6 防雷、接地

20.6.1  防雷装置    hghtning protection system
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外部和内部雷电防护装置的统称。

20.6.2 外部防雷装置  external吒 htning protecdon system

由接闪器、引下线和接地装置组成 ,主要用以防直击雷的防护

装置。

20.6.3 内部防雷装置  intemal llghtning protection system

由等电位连接系统、共用接地系统、屏蔽系统、合理布线系统、

浪涌保护器等组成 ,主要用于减小和防止雷电流在需防空间内所

产生的电磁效应。

20.6.4  瑁旨ε岜厅茧￡立    hghtning induction

闪电放电时 ,在附近导体上产生的静电感应和电磁感应 ,它可

能使金属部件之间产生火花。

⒛.6.5 接闪器   air termination system

拦截闪击的接闪针、接闪带、接闪线、接闪网以及用作接闪的

金属屋面和金属构件的总称。

20.6.6  攴鎏渭豪瑁罟    hghtning arrester

一种能释放过电压能量、限制过电压幅值的设各。

20.6.7 引下线   down conduct° r system

用于将雷电流从接闪器传导至接地装置的导体。

⒛.6.8 电涌保护器  surge protective device(SPD)

用于限制瞬态过电压和分泄电涌电流的器件。

20.6.9  击芰士岜    gr° unding

在系统、装置或设备的给定点与局部地之间做电连接。

⒛.6.10 接地系统  gr。 unding system

系统、装置或设备的接地所包含的所有电气连接和器件。
20.6.11  接地装置    grounding device

接地导体和接地极的总和。

20.6.12 接地体  gr。 unding body

一根或一组与大地土壤密切接触并提供与大地之间电气连接

的导体。
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20.6.13  击戋±tL线    grounding conductor

在系统、装置或设备的给定点与接地极或接地网之问提供导

电通路或部分导电通路的导体。

20.6.1△  接地网  gr° unding lactwork

埋于地下一定深度 ,由导体相互连接成网格状的接地体总称。

20.6.15  保护接地    protective grounding

为电气安全 ,将 系统、装置或设备的一点或多点接地。

zO。 6.16 工作接地  operational grounding

设备或系统正确运行所必需的 ,回路中的一点接地。

20.6.17 雷电保护接地  lightning protective grounding

为雷电保护装置向大地泄放雷电流而设的接地。

zO。 6.18 防静电接地  static protcctive grounding

为防止静电危害影响而设置的接地。

zQ。 6.19 防雷等电位联结   lightning equal potenthl bonding
(LEB)

将分开的诸金属物体直接用连接导体或经电涌保护器连接到

防雷装置上 ,以减小雷电流引发的电位差。

20.6.20 共用接地系统  ∞mmon grounding w虻 em

将各部分防雷装置、建筑物金属构件、低压配电保护线、等电

位联结带、设各保护地、屏蔽体接地、防静电接地极接地装置等联

结在一起的接地系统。

zO。 6.21 等电位联结  equal potential bonding

将具有相同对地电位的各个可导电部分做电气连接。

20.6。 ” 总等电位联结  m“ n equal potentd bonding

在保护等电位联结中 ,将总保护导体、总接地导体或总接地端

子、建筑物内的金属管道和可利用的建筑物金属结构等可导电部

分连接到一起。

20.6.23 辅助等电位联结   supplementaFy equal potential bon山ng

在导电部分间用导线直接连通 ,使其电位相等或接近 ,而实施
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的保护等电位联结。

20.6.24 局部等电位联结  1ocal equal potential b° nding

在一局部范围内将各导电部分连通 ,而实施的保护等电位

联结。

⒛.6.zs 保护接地形式  I,r°tectiv,e grounding form

低压配电系统按中性点和电气装置的外露可导电部分接地方

式的不同 ,分为 TN系 统、TT系统和 IT系统。
⒛。6。 “ TN系 统  TN system
中性点直接接地 ,电气装置的外露可接近导体通过保护接地

线与该接地点相连接的低压配电系统。

20.6.27 TN S系统  TN-s system

整个系统的中性线与保护线分开的 TN系统。
⒛。6.28 TN-C系统  TN-C system
整个系统的中性线与保护线合一的 TN系统。
20.6.29 TN-Cs系统   TN-C S system
系统中有一部分线路的中性线与保护线合一的 TN系统。

20.6。 sO TT系 统  TT system
中性点直接接地 ,电气装置的外露可接近导体通过保护接地

线接至与电力系统接地点无关的接地极的低压配电系统。

zO。 6.31 IT系 统   IT system

电源端的中性点不接地或有一点通过阻抗接地 ,电气装置的

外露可导电部分直接接地的配电系统。

20.7  照     明

20.7.1  照 明    hghting

光照射到场景、物体及其环境使其可以被看见的过程。

zO.7.2 照度  muminance

反映光照强度的一种单位 ,其物理意义是照射到单位面积上

的光通量。
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zO。 7.3 平均照度  卩erage illuminance

规定表面上的照度平均值。

20.7.4 光源的发光效能  luminous efhcacy of a light∞ urce

光源发出的光通量与灯消耗电功率之比。

zO。 7.5 照度均匀度  uniformity ratio o￡ illuminance

规定表面上的最小照度与平均照度之比,或最小照度与最大

照度之比。

20.7.6 显色性  ∞lor rendeⅡng

与参考标准光源相比较 ,光源显现物体颜色的特性。

zO。 7.7 显色指数  ∞lor rendering index
以被测光源下物体颜色和参考标准光源下物体颜色的相符合

程度来表示的光源显色性的度量。

zO。 7.8 色温度  ∞lor temperature

当光源的色品与某一温度下黑体的色品相同时 ,该黑体的绝

对温度。

zO。 7.9 照明功率密度  l螅hting power density(LPD)

单位面积上的照明光源、镇流器或变压器等的总安装功率。

20.7.10  助玄光    glare

由于视野中的亮度分布或亮度范围的不适宜 ,或存在极端的

亮度对比 ,以致引起不舒适感觉或降低观测细部或目标能力的视

觉现象。

zO。 7.11 亮度  luminance

单位投影面积上的发光强度。

20.7.12  电光源    electric1ight source

将电能转换成光学敷设能的器件。

20.7.13 一般照明  general lighung

为照亮整个场所而设置的均匀照明。

zO。 7.14 分区一般照明  locahzed lighting

根据需要 ,提高特定区域照度的一般照明。
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20.7.15 混合照明  mixed hghting

由一般照明与局部照明组成的照明。

⒛.7.16 局部照明  Iocal lighting

特殊视觉工作用照明、作为普通照明辅助并与其分开控制的

照明。

zO。 7.17 正常照明  n° rmal lighting

在正常情况下使用的室内外照明。

⒛.7.18 应急照明  emergency hghting

供正常照明失效时而启用的照明。

⒛.7.19 疏散照明  escape hghting

作为应急照明的一部分 ,用于确保疏散通道被有效地辨认和

使用的照明。

20.7.20  安兰兰贝更号归    safety lighting

作为应急照明的一部分 ,用于确保处于潜在危险之中的人员

安全的照明。

⒛.7.21 备用照明  stand-by hghting

作为应急照明的一部分 ,用于确保正常活动继续进行的照明。

⒛.7.22 值班照明  on duty Ⅱghting

非工作时间 ,为值班所设置的照明。

zO。 7.23 警卫照明  security hghting

在夜间为改善对人员、财产、建筑物、材料和设备的保卫 ,用于

警戒而安装的照明。

20.7。 90 检修照明  inspect0n吒 hting
为检修工作而设置的照明。

⒛.7.25 直接照明  direct hghting

由灯具发射的光通量中有 90%~1oo%部 分 ,直接投射到假
定工作面上的照明。

zO.7.“  半直接照明  sem卜 direct lighting
由灯具发射的光通量中有 60%~90%部 分 ,直接投射到假定
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工作面上的照明。

zO。 7.27 一般漫射照明  general diffused hghting

由灯具发射的光通量中有 40%~60%部 分 ,直接投射到假定

工作面上的照明。

zO。 7.28 半间接照明  sem←indrect hghting

由灯具发射的光通量中有 10%~40%部 分 ,直接投射到假定

工作面上的照明。

20.7.29 间接照明  indirect hghting

由灯具发射的光通量中有 10%以 下部分 ,直接投射到假定工

作面上的照明。

20.7.30  火丁隽事    luΠ 1inaire

能透光、分配和改变光源光分布的器具。

zO。 7.31 灯具效率  luminaire ef伍 ciency

在相同使用条件下 ,灯具发出的总光通量与灯具内所有光源

发出的总光通量之比。

zO。 7.32 防护型灯具  pr。teCted lumina订 e

具有特殊防尘、防潮和防水功能的灯具。

zO。 7.33 防爆灯具  luminaire for explosive atm° sphere

用于有爆炸危险场所、具有符合防爆规范要求的灯具。

zO。 7.34 消 防应 急标 志灯具   伍re emergency indicating

luminaire

用于指示疏散方向和位置和引导人员疏散的灯光标志。

⒛。8电 气 设 备

zO。 8.1 电气设备  dectⅡca1equipment

电力系统中对发电机、变压器、电力线路、测量仪表、保护装

置、布线系统和电气用具等设备的统称。

20.8.2 IP防护等级   ingress protection(IP)marking

针对电气设备外壳对异物侵入的防护等级 ,和用来认定电气
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设备防护等级的代号。

20.8.3 电机   electric machine

将电能转换成机械能 ,或将机械能转换成电能的转换器。

⒛。8.4 电动机  dectⅡc m° t。 r

应用电磁感应原理运行的旋转电磁机械 ,用于实现电能向机

械能的转换。

20.8.5 单相电机   singl← phase machine

用单相交流电源供电的小功率单相异步电动机。

20.8.6 起动电动机  starting motor

与主机作机械连接 ,使主机易于起动和加速的辅助电动机。

20.8.7 同步电机   synchronous machine

电动势的频率与转速之间具有恒定比例关系的交流电机。

20.8.8 三相异步电机   triple phase asynchronous motor

380V三相交流电源供电,其转子与定子旋转磁场以相同的

方向、不同的转速成旋转 ,存在转差率的交流电动机。

zO.8.9 调速电动机   adJustablespeed motor

转速可以按照被驱动设各的要求在一定范围内进行调节变化

的电动机。

zO。 8.10 直流电机  direct current machine

将直流电能转换成机械能或将机械能转换成直流电能的旋转

电机。

20.8.11 电热装置   electroheat equipment

将电能转换成热能的电器或工艺装置。

zO。 8.12 整流器  rectiRer

将交流电转换成直流电的换流器。

20.8.13  逆变器    inverter

将直流转换成交流的换流器。

20.8.14  变频器    frequency converter

应用变频技术与微电子技术 ,通过改变电机工作电源频率方
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式来控制交流电动机的电力控制设备。

20.8.15  变步页店几组    frequency conversion set

能将交流电从一个频率变换为另一个频率的电动发电机组。

20.8.16 软启动器  soh actuator

集电机软起动、软停车、轻载节能和多种保护功能于一体的电

机控制装置。

20.8.17 电子开关   electronic switch

利用电力电子器件实现电路通断的运行单元 ,至少包括一个

可控的电子阀器件。

20.8.18 防爆 电气设备   electrical apparatus for explosive

at:η ospheres

按规定标准设计制造不会引起周围爆炸性混合物爆炸的电气

设备。

20.8.19 并联电容器  shunt capaotor

用于补偿电力系统感性负荷的无功功率 ,以提高功率因数 ,改

善电压质量 ,降低线路损耗的装置。

20.8.20 开关柜  s诵tchgear
发电、输电、配电和电能转换的过程中 ,进行开合、控制和保护

用电设备的电气装置。

20.8.21 直流电源屏  direct current power supply panel

由低压开关、变流装置、浮充电装置和相关的控制、测量、信

号、保护、调节单元等组成 ,用 于提供直流电源的装置。

⒛。9 变 电 站

20.9.1  型迈日巳茹占    substation

电力系统中变换电压、接受和分配电能、控制电力的流向和调

整电压的电力设施。

⒛.9.2 露天变电所  outdoor substation

变压器位于露天地面上的变电所。
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20.9.3 半露天变电所  half outdoor substation

变压器位于露天地面上 ,但变压器的上方有顶板或挑檐的变

电所。

20.9.4  附设变电所    encl° sed substati。 n

变电所的一面或数面墙与建筑物的墙共用 ,且变压器室的门

和通风窗向建筑物外开。

20.9.5  独立变电FJf    independent substat10n

变电所为一独立建筑物。

zO。 9.6 室内变电所  indoor substati° n

附设变电所、独立变电所和车间内变电所的总称。

zO.9.7 变压器  transformer

利用电磁感应的原理来改变交流电压的装置。

⒛.9.8 降压变压器  stepˉdown transformer

在变电站中输出电压低于输人电压的变压器。

⒛.9.9 升压变压器  step up transformer

在变电站中输出电压高于输人电压的变压器。

zO。 9.10 干式变压器   dry type transformer

铁心和绕组不浸在绝缘液体中的变压器。

⒛.9.1I 油浸变压器  oil immersed type transformer

铁心和绕组浸在绝缘液体中的变压器。

20.9.12  试马佥乙楚1E瑁罟    testing transformer

用于对各种高压电气设备、电器元件、绝缘材料进行工频或直

流高压下的绝缘强度试验而设置的变压器。

zO。 9.13 受电变压器  rec0ve transformer

高压侧电压为供电电压的变压器。

20.9." 配电变压器  distⅡ bution transformer
向用电设备供电的变压器。

zO。 9.15 隔离变压器  i∞lating transformer

对两个或多个有耦合关系的电路进行电隔离的变压器。
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zO。 9.16 继电保护  relay pr° tection

对电力系统中发生的故障或异常情况进行检测 ,发 出报警信

号或直接将故障部分隔离、切除的一种重要措施。

zO。 9.17 电气测量仪表  electⅡc measurhg instrument

对电力装置回路的电力运行参数作经常测量、选择测量、记录

用的仪表和作计费、技术经济分析考核管理用的计量仪表的总称。

zO。 9.18 变电所综合自动化  田抚t扪on integrated automauon

将变电所中的微机保护、微机监控等装置通过计算机网络和

现代通信技术综合集成为一体化的自动化系统。

20.9.19 电力负荷管理系统  power load management~system

是采集客户端实时用电信息的基础平台 ,运用通信技术、计算

机技术、自动控制技术等对电力负荷进行监控、管理的综合系统。

zO。 9。 zO 能耗监测系统   energy∞ nsumption mo血 toring system

利用网络技术对水、电、气、油、集中供热、集中供冷及其他能

源的消耗情况进行分类、分项能量计量、实时采集能耗数据 ,并具

有在线监测与动态分析功能的软件和硬件的统称。

zO。 10电 磁 兼 容

zO。 10.1 电磁环境  electromagnetic environment

给定场所的所有电磁现象的总和。

zO。 10.2 电磁兼容性  electromagnetic∞ mpatibility(EMC)

设备或系统在其电磁环境中能正常工作 ,且不对环境中的其

他设备和系统构成不能承受的电磁干扰的能力。

90.10.3 电磁辐射  electromagnetic radiation

在射频条件下电磁波向外传播过程中存在电磁能量发射的

现象。

⒛。10.4 电磁干扰  electromagnetic interference(EMI)

经辐射或传导的电磁能量对设备或信号传输造成 的不 良

影响。
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20.10.5  抗干扰    anti-interference

能消除或减少影响电控设备正常工作的各种干扰信号的措施

和技术。

20.10.6  屏蔽    shield

为防止外界的电场、磁场、电磁场进人某个需要保护区域而采

取的技术措施。

⒛.10.7 屏蔽体  曲ield
为抑制电磁能量传输而对装置进行封闭或遮蔽的一种阻

挡层。

20.10.8 电磁屏蔽  electromagnetic shielding

用导电材料减少交变电磁场向指定区域穿透的屏蔽。

20.10.9  厉帚硇攵穷攵台邕    shielding effectiveness

在特定频率下的屏蔽体的屏蔽性能指标的定量描述。

20.10.10 滤波器  】lter
对电磁能量传输具有频率选择能力的传导部件。

zO。 10。 Ⅱ 电源滤波器  power Ⅲter
用于配电设施电源线路上的传导部件。

zO。 10.1z 有源滤波器  active power hlter(APF)

利用可关断电力电子器件 ,产生与负荷电流中谐波分量大小

相等、相位相反的电流来抵消谐波的滤波装置。

zO。 10.13 无源滤波器  passive伍 lter

由电容器、电抗器和电阻器适当组合而成 ,并兼有无功补偿和

调压功能的滤波器。

zO。 10.14 谐波电流   harmonic current

非正弦周期电流中以基波以外的频率形式表现的电流分量的

统称。

20.10.15 谐波分量   harm°耐c component

其频率为基波频率的整数倍 ,周 期性交流量的傅里叶级数中

次数高于 1的分量。
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20.10.16 谐波治理   harmonic cQntrol

通过各种措施减少谐波的产生或者使产生的谐波流人滤波设

备 ,或者抵消产生的谐波等手段 ,使电网上的谐波含量符合国家标

准的要求。

20.10.17  静电    static electricity

一种处于静止状态的电荷。

zO。 10。 18 静电感应  electrostatic inducuon
在电场影响下引起物体上电荷分离的现象。

20.10.19  青争∶巳羽±力攵    electrostatic leakage

带电体上的静电电荷通过带电体内部或其表面等途径 ,部分

或全部消失的现象。
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21 智 能 化

21.1 控制与监测

21.1.1 自动化  automation

机器或装置在无人干预的情况下按规定的程序或指令自动进

行操作或控制的过程。

z1.1.2 控制  ∞ntr。 l
为达到规定目标 ,对元件或系统的工作特性所进行的调节或

操作。

21.1.3 自动控制  aut。 matic∞ ntrol

在没有人直接参与的情况下 ,利 用外加的设各或装置 ,使机

器、设备或生产过程的某个工作状态或参数 自动地按照预定的规

律运行。

21.1.4 手动控制  manual∞ ntrol
由人直接或间接操纵的控制。

21.1.5 直接数字控制  direct digital∞ ntrol(DDC)

由数字装置实现控制器功能的控制。

21.1.6  群控    group control

对多台机器的电控设备采用一台或几台自动装置进行集中

控制。

21.1.7 控制系统  ∞ntrol system
由被控制对象和控制装置所构成 ,能对被控制对象的工作状

态进行遥控或自控的系统。

21.1.8 开环控制系统  open loop∞ ntrol system

系统的输出量对系统的控制没有影响的控制系统。

21.1.9 闭环控制系统  dosed loop∞ ntrol sy,stem
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系统的输出量对系统的控制作用有直接影响的控制系统。

21.1.10 计算机控制系统  ∞mputer∞ ntrol syβ tem(CCs)

应用计算机参与控制并借助一些辅助部仵与被控对象相联

系 ,以获得一定控制 目的而构成的系统。

21.1.11 集散控制系统  dist。 buted∞ ntrol system(DCS)

以微处理器为基础的对生产过程进行集中监视、操作、管理和

分散控制的集中分散控制系统。

21.1.12 多级递阶控制系统  mult卜level hierarchical∞ ntrol

system(HCS)

将组成大规模系统的各子系统及其控制器按递阶的方式分级

排列而形成的系统。

21.1.13 过程控制系统  process∞ ntrC,l.systems(PCS)

以表征生产过程的参量为被控制量使之接近给定值或保持在

给定范围内的自动控制系统。

21.1.14 最优控制  optimal∞ ntrol

在规定的限度下 ,使被控系统的性能指标达到最佳状态的

控制。

21.1.15 就地控制  local∞ ntrol

在受控开关电器处或其附近对其动作进行的控制。

21.I。 16 远程控制  telecontrol
应用通信技术对远程被控对象进行控制的技术。

21.1.17 远程测量  telemetry

应用通信技术传输远程被测量的测量值的技术。

21.1.18 远程监视   telemonitoring

应用通信技术监视远方运行设备状态的技术。

21.1.19 监视   m。血toring

观察系统或系统一部分的工作 ,确 认正确的运行和检出不正

确的运行。

21.1。 zO 自动化仪表  automaton hstruments
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为了实现过程自动化而进行检测、显示、控制、执行等操作的

仪表。

21.1.21 传感器  traⅡ ducer

按一定的规律将被测量信息转换成便于测量和传输的信号的

装置。

21.1。 zz 变送器  transmkter
把传感器的输 出信号转变为可被控制器识别的信号 的转

换器。

21.1。 zs 执行器  hnal controlling element
控制系统正向通路中直接改变操纵变量的装置 ,由 执行机构

和调节机构组成。

21.1。

" 
一次仪表  p。mary instmment

直接安装在工艺管道或设备上 ,或者安装在测量点附近但与

被测介质有接触 ,测量并显示过程工艺参数或者发送参数信号至

二次仪表的仪表。

21.1.25 二次仪表  se∞ ndary instrument

接受由变送器、转换器、传感器等送来的电或气信号 ,并指示

所检测的过程工艺参数量值的仪表。

z1.I.“  数字信号  di驴 tal signal
信息参数在幅度的是离散的 ,幅值被限制在有限个数值之内

的信号。

21.1.27 模拟信号  analog sigllal

信息参数在给定范围内表现为幅度和相位都连续的信号。

21.1.28 数模转换器  digital analog converter(DAC)

把离散的数字信号转变成连续的模拟信号的器件。

21.1.29 模数转换器  analo⒏dutal∞werter(ADC)

把连续的模拟信号转变为离散的数字信号的器件。

21.1.30 控制站  ∞ntrol stati° n
集散控制系统中的智能化可独立运行的计算机系统 ,可实现
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数据采集并直接对生产过程进行各种连续控制、批量控制与顺序

控制。

21.1.31 可编程控制器  programmabk logic∞ ntroller(PLC)

专门为在工业环境下应用而设计的数字运算操作的电子装

置。采用可编程序存储器 ,在其内部存储执行各类运算及操作指

令 ,并能通过数字式或模拟式的输人和输出 ,控制各种类型的机械

或生产过程。

21.2计 算 机

21.2.1 计算机  ∞mputer
一种具有存储记忆功能 ,用于高速数值计算和逻辑计算的电

子计算机器。

21.2.2 微处理机  microprocessor

采用大规模集成技术在一片或几片芯片上制成的计算机中央

处理机。

2I。 2.3 单片机   micro controller unit(MCU)

将微型计算机的主要部分集成在一个芯片上的单芯片微型计

算机 ,是典型的嵌入式微控制器。

21.2.4 计算机工作站  workstation

配有高分辨率大屏幕显示器及大容量内存和外部存储器 ,具

有高性能图形、图像、信息处理功能及联网功能的微型计算机。

2I。 2.5 工业控制计算机  pr° cess∞ ntrol computer

具有采集来 自工业生产过程的模拟式和数字式数据的能力 ,

并能向I业过程发出模拟式和数字式控制信号 ,以 实现工业过程

控制和监视的数字计算机。

21.2.6 计算机硬件  ∞mputer hardware
计算机系统中由电子、机械和光电元件等组成的各种物理装

置的总称。

21.2.7 服务器  server
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局域网中 ,一种运行管理软件以控制对网络或网络资源进行

访问的计算机。

21.2.8 中央处理器  central processing unit(CPU)

是一台计算机的运算核心和控制核心 ,其功能主要是解释计

算机指令以及处理计算机软件申的数据 ,由运算器、控制器和寄存

器及实现它们之间联系的数据、控制及状态的总线构成。

21.2.9 外围设各  peHpherd eq“ pment

连在计算机主机以外 ,对数据和信息起传输、转送和存储作用

的硬件设备◇

21.2.10 输出设备  output de访ce

用于接收计算机数据的输出显示、打印、声音、控制外围设备

操作等的终端设各。

21.2.11 输人设备  input device

向计算机输人数据和信息的设备。

21.2.12 终端  terminal

网络与最终用户接触用以实现网络应用的各种设备。

21.2.13 路由器  router

为信息流或数据分组选择路由的设备。

21.2.14 网关  gateway(GW)
在采用不同体系结构或协议的网络之间进行互通时 ,用 于提

供协议转换、路由选择、数据交换等网络兼容功能的设施。

21.2.15 系统软件  system soRware

控制和协调计算机及外部设备 ,支持应用软件开发和运行的

系统 ,无须用户干预的各种程序的集合。

21.2.16 应用软件  app⒒ cation∞ hware

用户可以使用的各种程序设计语言 ,以及用各种程序设计语

言编制的应用程序的集合。

21.2.17 程序  pr。 gram

为实现特定 目标或解决特定问题而用计算机语言编写的命令
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序列的集合。

21.2.18 程序库  pr。 gram library

可供使用的各种标准程序、子程序、文件以及它们的目录等信

息的有序集合。

21.2.19 程序设计  pr。 gramming

给出解决特定问题而使用某种程序设计语言编写程序代码 ,

并最终使特定问题得到解决的过程。

21.2.20 主程序  master program

计算机基本的被独立提供出来的程序 ,它能够调用子程序 ,而

不被任何子程序所调用 ,是计算机程序的中心部分。

21.2.2I 应用程序  application program

直接为用户完成某特定功能所设计的程序。

21.2.22  娄攵击屠刂攵集    data collection

从一个或多个位置向中心点发送数据的过程。

21.2。

" 
数据转换  浼ta∞ nver⒍on

将数据从一种表示形式转变为另一种表示形式的过程。

21.2.24  璧攵据夕尘刀里    data processing

利用相应的技术和设备进行各种数据加工的过程。

21.2。 zs 数据传输  data transmisson

依照适当的规程 ,经过一条或多条链路 ,在数据源和数据宿之

间传送数据的过程。

21.2.笳  数据库  database
是一个长期存储在计算机内的、有组织的、有共享的、统一管

理的数据集合。

21.2。 刀 操作系统  operaung system
统一管理计算机硬件和软件资源的程序 ,是控制其他程序运

行、管理系统资源并为用户提供操作界面的系统软件的集合。

21.2.28 计算机辅助设计   computer“ ded de“gn(CAD)

利用计算机及其图形设各帮助设计人员进行设计工作。
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2I。 2。 z9 计算机辅助制造  ∞mputer茁 ded manufacture(CAM)
在机械制造业中 ,利用电子数字计算机通过各种数控机床和

设备 ,自 动完成离散产品的加工、装配、检测和包装等制造过程。

21.2.sO 计算机集成制造系统  ∞mputer integrated manⅡ
facturing system(CIMS)

综合运用计算机技术及现代制造、管理、信息等技术 ,将产品

的设计、制造和管理全过程集成为一个有机整体 ,实现集成化、智

能化制造的系统。

21.2.31 管理信息系统  management infomaoon system(NIIS)

由人和计算机网络集成 ,能提供企业管理所需信息以支持企

业的生产经营和决策的人机系统。

21.2.32 存储器  mem。 ry

计算机系统中的记忆设备 ,用来存放程序和数据。

21.2。 3s 办公自动化  ofhce automation(OA)
将现代化办公和计算机网络功能结合起来的一种新型的办公

方式。

21.2.34 电子信息系统  electronic information system

由计算机、通信设备、处理设备、控制设备及其相关的配套设

施构成 ,按照一定的应用 目的和规则 ,对信息进行采集、加工、存

储、传输、检索等处理的人机系统。

21.3 综合布线系统

21.3.1  布线    cabhng

能够支持信息电子设各相连的各种缆线、跳线、接插软线和连

接器件组成的系统。

21.3.2 综合布线  geneⅡ c cabling system(GCs)

按标准的、统一的和简单的结构化方式编制和布置各种建筑

物或建筑群内各种系统的通信线路。

21.3.3 现场总线  neld bus
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是应用在生产现场、在测量控制设各之间实现双向、串行、多

点数字通信的系统。

21.3.4  作笥i堇    channel

连接两个应用设备的端到端的传输通道。

21.3.5  拓扑结构    topological structure

根据拓扑关系进行空间数据的组织方式。

21.3.6 光缆  optical cable

由单芯或多芯光纤构成的缆线。

21.3.7  线又寸    pair

一个平衡传输线路的两个导体 ,一般指一个对绞线对。

21.3.8 平衡电缆  balanced cable

由一个或多个金属导体线对组成的对称电缆。

21.3.9 屏蔽平衡电缆  screened balanced cable

带有总屏蔽或每线对均有屏蔽物的平衡电缆。

21.3.10 非屏蔽平衡电缆  unscrcened balanced cable

不带有任何屏蔽物的平衡电缆。

21.3。 Ⅱ 建筑群配线设备  campus distobutor(CD)
终接建筑群主干缆线的配线设备。

21.3.12 建筑群主干缆线  campus backbone∞ ble

用于在建筑群内连接建筑群配线架与建筑物配线架的电缆、

光缆。

21.3.13 建筑物配线设备  buⅡ ding由stobutor(BD)

为建筑物主干缆线或建筑群主干缆线终接的配线设备。

21.3.14  荚錾筑牛勿三L:F缆线    budding backbone cable

连接建筑物配线设备至楼层配线设备及建筑物内楼层配线设

备之间相连接的缆线。

21.3.15 楼层配线设备  floor distⅡ bLltor(FD)

终接水平 电缆及水平光缆和其他布线子系统缆线的配线

设备。
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21.3.16 水平缆线  llorizontd cable

楼层配线设备到信息点之间的连接缆线。

21.3.17 集合点   cons。 hdation point(CP)

楼层配线设备与工作区信息点之间水平缆线路 由中的连

接点。

21.3.18 信息点  telecommunications outlet(TO)

各类电缆或光缆终接的信息插座模块。

21.3.19 跳线  jumper
不带连接器件或带连接器件的电缆线对与带连接器件的光

纤 ,用 于配线设备之间进行连接。

21.3.20  光纤 i重酉己署罟    optical fiber connector

将两对或一对光纤连接器件进行连接的器件。

21.3.21 网络适配器  network adapter(NA)

将计算机、工作站、服务器等设备连接到网络上的通信接 口

装置。

21.3.22 光电转换器  photoelectric transducer

对光信号和电信号之间进行转换的器件。

21.4通 信 系 统

21.4.1 通信  ∞mmu“ cation
按照达成的协议 ,信息在人、地点、进程和机器之间进行的

传送。

2I。 4.2 计算机网络  ∞mputer network
将地理位置不同的具有独立功能的多台计算机及其外部设

各 ,通过通信线路连接起来 ,在网络操作系统、网络管理软件及网

络通信协议的管理和协调下 ,实现资源共享和信息传递的计算机

系统。

21.4.3 环状网络  ring network

将计算机相互连接成环状通信结构的网络。
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21.4.4  卫I耳浜两弓    internet

广域网、局域网及单机按照一定的通讯协议组成的国际计算

机网络。

21.4.5 局域网  local area network(LAN)

一种覆盖一座或几座大楼、一个校园或者一个厂区等地理区

域的小范围的计算机网。

21.4.6 无线局域网  wireless LAN(WLAN)
工作于 2.5GHz或 5GHz频段 ,以无线方式构成的局域网。

21.4.7 广域网  wide area network(WAN)

一种用来实现不同地区的局域网或城域网的互连 ,可提供不

同地区、城市和国家之间的计算机通信的远程计算机网。

21.4.8 以太网  Ethernet

采用共享总线型传输媒体方式的局域网。

21.4.9 专用网  private network

某些企业、组织或部门为满足自身需要而组建、拥有、管理和

使用的网络。

21.4.10 网络协议   network protocol

为计算机网络中进行数据交换而建立的规则、标准或约定的

集合。

21.4。 Ⅱ 通信协议  ∞mmunications proto∞ l

双方实体完成通信或服务所必须遵循的规则和约定。

21.4.12  宽带    broad band

相对更宽的频带。在数字通信中通常指可传送 2M bit/s以

上信号的带宽。

21.4.13 带宽  band width(BW)

单位时间内在传输管道中传递数据的能力。

21。 4.14 网络传输速度  network transmission spccd

网络上传和下载的速度。

21.4.15 通信接人系统  information techl△ o access system
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根据用户通信业务需求 ,通过有线或无线方式将公共通信网

或专用通信网接人用户使用区域的设备装置和线缆的总称。

21.4.16 用户 电话交换 系统   private telephonc switching
system

供用户使用并与公共通信网连接的用户电话交换机、话务台、

终端及辅助设各。

21.4.17 程控电话交换机  stored program∞ ntrol teleph° ne
exchange

计算机按预先编制的程序控制接续的自动电话交换机。

21.4.18 公共电话网   public telephone network

电信业务经营者向公众提供的以电话业务为主的双向语音通

信网。

21.4.19 公共数据网  public浼 ta netw° rk

电信业务经营者向公众提供数据通信业务的通信网。

2I。 4.20 公网   public network

由国家授权电信业务经营者建设经营 ,为整个社会服务的通

信网。

21.4.21 虚拟交换机  virtual centrex

在电话局交换机上将部分用户划分为一个基本用户群 ,向 该

用户群提供用户专用交换机的各种功能 ,同时还可以提供一些特

有的服务功能。

21.4.22 会议电话系统  ∞nference telephone system
供与会者通过电话网络召开会议所用的会议电话汇接机、会

议电话终端及辅助设备。

21.4.23  IP网 络    internet protocol netWork

采用互联网协议的网络。

21.4." 无线对讲系统  wirel∞s intercom system
独立的以放射式的双频双向自动重复方式通信系统 ,解决因

使用通信范围或建筑结构等因素引起的通信信号无法覆盖场所。
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21.4.25  云    cloud

提供资源的网络、服务器、存储、应用软件、服务等资源池 ,被

称为
“
云
”
。

21.4。 笳 云计算  doud computing
提供便捷按需的网络访问 ,进人可配置的资源共享池 ,按使用

量付费的模式。

21.4.27  虚拟化技术    virtuahzing technique

将计算机物理资源如服务器、网络、内存及存储等予以抽象、

转换后呈现出来 ,使用户可以比原本的组态更好的方式来应用这

些资源。虚拟部分资源包括计算能力和资料储存 ,不受现有资源

的架设方式、地域或物理组态所限制。

21.5 安全防范系统

21.5.1 安全防范系统  security⒏ protection system(SPS)

运用安全防范产品和其他相关产品所构成的人侵报警系统、

视频安防监控系统、出人口控制系统、防爆安全检查系统等 ;或 由

这些系统为子系统组合或集成的电子系统或网络。

21.5.2 电子巡查系统  guard tour system

对保安巡查人员的巡查路线、方式及过程进行管理和控制的

电子系统。

21.5.3 人侵报警系统  intruder darm system(IAS)

利用传感器技术和电子信息技术探测并指示非法进人或试图

非法进人设防区域的行为、处理报警信息、发出报警信息的电子系

统或网络。

21.5.4 视频安防监控系统   video surveillance⒏ ∞ntrol

system(VSCS)

利用视频技术探测、监视设防区域并实时显示、记录现场图像

的电子系统或网络。

21.5.5 模拟视频信号  访deo signal
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基于目前的模拟电视模式 ,所需的大约为 6MHz或更高带宽
的基带图像信号。

21.5.6 数字视频  digital访 deo

利用数字化技术将模拟视频信号经过处理 ,或从光学图像直

接经数字转换获得的具有严格时间顺序的数字信号 ,表示为特定

数据结构的能够表征原始图像信息的数据。

21.5。 7  视频监控    video monitoring

利用视频手段对目标进行监视和信息记录。

2I.5.8 视频传输  访deo transmissi° n
利用有线或无线传输介质 ,直接或通过调制解调等手段 ,将视

频图像信号从一处传到另一处 ,从 一台设备传到另一台设备的

过程。

21.5.9 模拟视频监控系统  analog video surveillance system

除显示设备外的视频设备之间以端对端模拟视频信号传输方

式的监控系统。

21.5.10 数字视频监控系统  由垫 al访deo mrvo1hnce wstem
除显示设备外的视频设备之间以数字视频方式进行传输的监

控系统。

21.5.1I 视频音频同步  synchron该 ation of访deo and audio

视频显示的动作信息与音频的对应的动作信息具有一致性。

21.5.12 数字录像设备  dutal vide° re∞ rder(DVR)

利用标准接口的数字存储介质 ,采 用数字压缩算法 ,实现视

频、音频信息的数字记录、监视与回放的视频设备。

21.5.13 识读现场设备  local identify equipment

在识读现场的、出人目标可以接触到的、有防护面的设备。

21.5.14 工业电视系统  industoal television system

在工业企业生产操作、生产过程和生产管理中 ,利用电视技术

及其装备 ,通过有线或无线传输方式构成的电视监控系统。

21.5.15 风险等级  level of osk
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存在于防护对象本身及其周围的、对其构成安全威胁的程度。

21.5.16 防护级别  level of protection

为保障防护对象的安全所采取的防范措施的水平。

21.5.17 安全防护水平  levcl of secuhty

风险等级被防护级别所覆盖的程度。

21.5.18  实体防范    physical protection

用于安全防范 目的、能延迟风险事件发生的各种实体防护

手段。

2I。 5.19 技术防范  tech而 Ca1protection

利用各种电子信息设备组成系统或网络以提高探测、延迟、反

应能力和防护功能的安全防范手段。

21.5。 ⒛ 周界  pehmeter
需要进行实体防护或电子防护的某区域的边界。

21.5.21  监视区    surveillance area

实体周界防护系统或电子周界防护系统所组成的周界警戒线

与防护区边界之间的区域。

21.5.22 防护区  protection area

利用探测器、紧急报警装置对防护对象实施防护 ,并在控制设

备上能明确显示报警部位的区域。

21.5。 zs 禁区  rest⒒ cted area

不允许未授权人员出人或窥视的防护区域或部位。

21.5.24 盲区  blind zone

在警戒范围内 ,安全防范手段未能覆盖的区域。

21.5.25  设防    set c°ndition

使系统的部分或全部防区处于警戒状态的操作。

21.5。 “ 报警联动  alarm linkage
报警事件发生时引发报警设各以外的相关设备进行动作。

21.5。 刀 实时性  real time
终端图像显示与现场发生的同时性或者及时性 ,通常由延迟
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时间表征。

2I。 5.28 图像分辨率  picturc resolution
人眼对电视图像细节辨认清晰程度的量度 ,在数值上等于在

显示平面水平扫描方向上 ,能够分辨的最多的 目标图像的电视

线数。

21.5。 ” 灰度等级  gl岬 scale
显示屏同一级亮度中最暗到最亮之间能区别的亮度级数。

21.5.30  对比度    contrast ratio

同一图像画面中亮区与暗区平均亮度的比。

21.6 火灾自动报警系统

21.6.1 火灾自动报警系统  aut。 matic伍 re alaFm system

探测火灾早期特征、发出火灾报警信号 ,为人员疏散 、防止火

灾蔓延和启动自动灭火设备提供控制与指示的消防系统。

21.6.2 区域报警系统  local alarm system

由区域火灾报警控制器和火灾探测器等组成 ,或 由火灾报警

控制器和火灾探测器等组成、功能简单的火灾自动报警系统。

21.6.3 集中报警系统  remote alarm system

由集中火灾报警控制器、区域火灾报警控制器和火灾探测器

等组成 ,或由火灾报警控制器、区域显示器和火灾探测器等组成功

能较复杂的火灾自动报警系统。

21.6.4 控制中心报警系统  ∞ntrol center ahrm system
由消防控制室的消防控制设备、火灾报警控制器、区域显示器

和火灾探测器等组成的火灾自动报警系统。

21.6.5 电气火灾监控系统   alarm and∞ ntrol system for
electric fire prevention

由电气火灾监控设备、电气火灾监控探测器组成 ,当被保护线

路中的被探测参数超过报警设定值时能发出报警信号并能指示报

警部位的系统。
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21.6.6  角虫z之娑吏量蔓    trigger device

自动或手动产生火灾报警信号的装置。

21.6.7 火灾报警装置  伍re alarm device
用以接收、显示和传递火灾报警信号 ,并能发出控制信号和具

有其他辅助功能的控制指示设各。

21.6.8 火灾警报装置  Ⅱre warning de访 ce

用以发出区别于环境声、光的火灾警报信号的装置。

21.6.9 报警区域   alarm zone

将火灾自动报警系统的警戒范围按防火分区或楼层划分的

单元。

21.6.10 探测区域   detection zone

将报警区域按探测火灾的部位划分的单元。

21.6.11 保护面积  m。nitoring area
一只火灾探测器能有效探测的面积。

2I。 6.12 联动控制信号  ∞ntrol“ gnal for automatic equ【 Γ
ment

由消防联动控制器发出的用于控制 自动消防设备、设施工作

的信号。

21.6.13 联动反馈信号   feedback signal from automatic

equ1pment

受控自动消防设备、设施 ,将其工作状态信息发送给消防联动

控制器的信号。

21.6.14 联动触发信号  basic signa"or logicd program

消防联动控制器接收的用于逻辑判断 ,并发出联动控制的

信号。

21.7机 房 工 程

21.7.1  +J1房 工程    engineering of electronic equipment plant

(EEEP)
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为提供智能化系统的设备和装置等安装条件 ,以 确保个系统

安全、稳定和可靠地运行与维护的建筑环境而实施的综合工程。

21.7.2 数据中`b  data center
包括计算机系统和其他与之配套的设备 ,冗余的数据通信连

接、环境控制设备、监控设备以及各种安全装置的总和。

21.7.3 电源使用效率  p° wer usage effectiveness(PUE)

数据中心消耗的所有能源与 IT负载使用的能源之比。是评

价数据中心能源效率的指标。

21.7.4 电子信息系统机房  dectro乩c informaoon,sy虻 em room

主要为电子信息设各提供运行环境的场所 ,包括主机房、辅助

区、支持区和行政管理区等。

21.7.5 主机房  ∞mputer room
主要用于电子信息处理、存储、交换和传输设备的安装和运行

的建筑空间 ,包括服务器机房、网络机房、存储机房等功能区域。

21.7.6 辅助区  auxiliary area

用于电子信息设备和软件的安装、调试、维护、运行监控和管

理的场所 ,包括进线间、测试机房、监控中心、备件库、打印室、维修

窒等区域。

21.7.7 支持区  support area

支持并保障完成信息处理过程和必要的技术作业的场所 ,包

括变配电室、柴油发电机房、UPS室 、电池室、空调机房、动力站
房、消防设施用房、消防和安防控制室等。

21.7.8 场地设施  infrastructure

电子信息系统机房内 ,为 电子信息系统提供运行保障的设施。

2I。 7.9 冗余系统   redundancy system

冗余是重复配置系统的一些部件或全部部件 ,当 系统发生故

障时 ,冗余配置的部件介入并承担故障部件的工作 ,由此减少系统

的故障时间。

21.7.10 容错系统  fauh tolerant system
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容错系统是具有两套或两套以上相同配置的系统 ,在 同一时

刻 ,至少有两套系统在工作。按容错系统配置的场地设各 ,至少能

经受住一次严重的突发设备故障或人为操作失误事件而不影响系

统的运行。

21.7。 11 数据交换机  data swhchboard
用于完成数据信息接转的通信设备。

21.7.12  歹刂头柜    array Cabinet

为成行排列的机柜提供网络布线或电源配线管理或传输服务

的设备 ,一般位于一列机柜的端头。
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22 采暖、通风与空气调节

22.1参 数 术 语

22.1.1 室内外计算参数  illdoor and outd° o「de⒍gn c°nd0ons
设计计算过程中所采用的室内、外空气温、湿度等计算参数和

太阳辐射照度等参数的统称。

”.1.2 空气温度  茁r temperature
暴露于空气中且不受直接辐射的温度表所指示的温度。

22.1.3 干球温度   drrbL】 lb temperature

接触球体表面空气的实际温度。

zz.I.4 湿球温度  wet-bulb temperature

某一状态的空气 ,同湿球温度计的湿润温包接触 ,发生绝热热

湿交换 ,使其达到饱和状态时的温度。

zz.1.5 露点温度  dew point temperature

在大气压力一定、某含湿量下的未饱和空气因冷却达到饱和

状态时的温度。

22.1.6 空气湿度  茄r humidity
表征空气中水蒸气含量或干湿程度的物理量。

”.1.7 含湿量  humidity raoo

湿空气中与 lkg干空气同时并存的水蒸气的质量。
”.1.8 相对湿度  rdative humidity
空气实际的水蒸气分压力与同温度下饱和状态空气的水蒸气

分压力之比 ,用百分率表示。

22.1.9 室内温度   indo。 r temperature

建筑物内部的空气温度。

22.1.1o 室内湿度   ind。。r humidity
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建筑物内部的空气湿度。

22.1.11 室内温湿度基数   indo。 r reference for茄 r temperaˉ

ture and relative hun1idity

根据工艺要求确定的空气调节房间工作区的空气温度和相对

湿度基准值。

zz。 1.12 室内温湿度允许波动范围  allowed1ndoor Ⅱuctua

tion of air temperature and relative hun1idity

空气调节房间在需要保持规定参数的时间内 ,工作区的空气

温度和相对湿度与其基数的允许差值。

22.1。 Is 日平均温度  mean daily temperature

每日逐时或定时温度的平均值。

22.1.14 日平均湿度   mean d缸 ly humidity

每日逐时或定时湿度的平均值。

22.1。 I5 月平均温度   mean monthly temperature

一个月逐 日平均温度的平均值。

22.1.16 月平均湿度  mean monthly humidity

一个月逐 日平均湿度的平均值。

”。1.17 历年最冷月  annud∞ ldest month

每年逐月平均气温最低的月份。

22.1.18 历年最热月  annual hottest month

每年逐月平均气温最高的月份。

”。1.19 极端最低温度  extreme m而 mun temperature

一定时段内 ,逐 日最低温度中的最小值。

zz。 1。 zO 极端最高温度  extreme maⅡ mun temperature

一定时段内 ,逐 日最高温度中的最大值。

”。1.21 大气压力  atmospheoc pressure

单位面积上所受大气柱的质量。

zz。 1.22 相对压力  relative pressure

绝对压力与测量地点的大气压力值的差值。
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”.1.z3 室外空气计算参数  outdoor air design conditions

基于室内温湿度要求保证的程度 ,并考虑经济合理等因素 ,经

统计确定而在设计计算中采取的室外空气参数。

”.I.24 供暖室外计算温度   outd。 or design temperature
for heating

以日平均温度为基础 ,按历年平均不保证 5天 ,通过统计气象
资料确定的用于供暖设计的室外空气计算参数。

”.1.25 冬季通风室外计算温度   outdoor design tempera-
ture for、 vinter ventilation

按累年最冷月平均温度确定的用于冬季通风设计的室外空气

计算参数。

”.1.笳 冬季空气调节室外计算温度   outd。 or design tem-
perature for winter air conditi° ning

以日平均温度为基础 ,按历年平均不保证 1天 ,通过统计气象
资料确定的用于冬季空气调节设计的室外空气计算参数。

zz。 1.27 冬季空气调节室外计算相对湿度   outd。 or design
relative hurnidity for winter air conditioning

按历年最冷月平均相对湿度确定的用于冬季空气调节设计的

室外空气计算参数。

zz。 1.28 夏季通风室外计算温度   outdoor design temperaˉ
ture for surnlmer ventilation

按历年最热月 14时的月平均温度的平均值确定的 ,用 于夏季
通风设计的室外空气计算参数。

22.1.29 夏季空气调节室外计算干球温度   outd。 or design
dryˉbulb temperature for sulnmer air conditioning

以小时干球温度为基础 ,按历年平均不保证 50小时 ,通过统
计气象资料确定的用于夏季空气调节设计的室外空气计算参数。
22.1.30 夏季空气调节室外计算湿球温度  outdo。 r design
wet-bulb temperature for sun"ner air conditioning
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以小时湿球温度为基础。按历年平均不保证 50小时 ,通过统

计气象资料确定的用于夏季空气调节设计的室外空气计算参数。

22.1.31 夏季空气调节室外计算 日平均温度  outdoor design

mcan dany temperature for sur11mer air conditioning

以日平均温度为基础 ,按历年平均不保证 5天 ,通过统计气象

资料确定的用于夏季空气调节设计的室外空气计算参数。

22.1.32  供 a受爿叼,疋娄攵    days of heating period

按累年连续 5天的滑动平均温度低于或等于采暖室外临界温

度确定的 ,包括供暖起止日在内的每个采暖季节所延续的总日数。

22.1。 s3 热媒参数  lleating medium parametcr

表征热媒状态的物理量。

zz。 I。 sJ1 供水温度  supply water tempemture

水系统用户侧人口处或主机侧出口处的水温。

22.1。 “  回水温度  return wcater temperature
水系统用户侧出口处或主机侧入口处的水温。

22。 1.36 供 回水温差   temperature difference between sup

pIy and return water

水系统供水温度与回水温度之差。

22.1.37 洁净度   deanhness

以单位体积空气某粒径粒子的数量来区分的洁净程度。

”。2 供  暖

22.2.1  供影受    heating

用人工方法通过消耗一定能源向室内供给热量 ,使室内保持

生活或工作所需温度的技术、装各、服务的总称。

22.2.2 集中供暖  central heating

热源和散热设备分别设置 ,用热媒相连接 ,由热源向多个热用

户供给热量的供暖系统。

22.2。 3  全面供暖    general heating
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为使整个采暧房间保持一定温度要求而设置的供暖。

22.2.4 局部供暖  l∝ al l△ eating
为使室内局部区域或局部工作地点保持一定温度要求而设置

的供暖。

22.2.5  连续供暖    continuous hcating

对于全天使用的建筑物 ,使其室内平均温度全天均能达到设

计温度的供暖方式。

22.2.6 间歇供暖  intermittent heating

对于非全天使用的建筑物 ,仅在其使用时间内使室内平均温

度达到设计温度 ,而在非使用时间内可自然降温的供暖方式。

22.2.7  值IJI供暖    standby heating

在非工作时间或中断使用的时间内 ,为使建筑物保持最低室

温要求而设置的供暖。

夕.2.8 热水供暖  hot water heating
以热水作热媒的供暖。

⒛.2.9 蒸汽供暖  steam heating

以蒸汽作热媒的供暖。

22.2.1o 太阳能供暖   solar heating

将太阳辐射能转换成热能的供暖。

22.2.Ⅱ  散热器供采暖  radiator l】 eating
借助于散热器向室内传热以达到室温要求的供暖方式。

zz。 2.12 热风供暖  warm-air hcating

利用热空气作媒质的对流供采暖方式。

zz。 2.13 集中送风供暖  central air supply for a艹 heating

在ˉ定高度上 ,将热风从一处或几处以较大速度送出 ,使室内

造成射流区和回流区的热风供暖。

22.2.14  韦鬲淘寸供彤跫    radiant heating

以辐射传热为主的供暖方式。

zz。 2.15 地板辐射供暖  noor radiant heating
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以热水或热风作热媒 ,加热元件镶嵌在地板中的低温辐射

供暖。

22.2。 I6  热源    heat source

供暖热媒的来源或能从中吸取热量的任何物质、装置或天然

能源。

22.2.17 热媒   heating medium

热能的载体。

22.2.18  卡翕热    heat transfer

热量以传导、对流、辐射方式 ,从高温物体向低温物体转移的

过程。

zz。 2.19 热阻  thermd resistance

表征物体阻抗热传导能力大小的物理量。

”。2。 zO 传热系数  ∞efficient of heat transfer

在稳态条件和物体两侧的冷热流体之间单位温差作用下 ,单

位面积通过的热流量。

”。2.2I 耗热量  he纽 l° ss

围护结构在室内外温差作用下向外传递的热流量。

22.2。 ” 热负荷  heating load
根据供暖房间耗热量和得热量的平衡计算结果 ,需要供采暖

系统供给的热流量。

”。2。 zs 供暖系统  heating system
为使建筑物达到供暖目的 ,而由热源或供热装置、散热设备和

管道等组成的系统。

zz。 2。

" 
热水供暖系统  hot water heating system

以热水作热媒的供采暖系统。

22.2。 zs 蒸汽供暖系统  steam heating system
以蒸汽作热媒的供暖系统。

”。2。 “ 散热器供采暖系统  radiator heating system
以各种对流散热器或辐射对流散热器作为室内散热设备的热
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水或蒸汽供暖系统。

zz。 2.27 热风供暖系统  w盯 rn air heating system
以热空气作为传热媒介的供暖系统。

22.2.28 同程式系统   reversed return system

热媒沿管网各环路流程相同的系统。

22.2.29 异程式系统  direct retum system

热媒沿管网各环路流程不同的系统。

22.2.30 单管供暖系统  one pipe heating system

水平或竖向布置的各组散热器沿一根水平干管或立管串接的

供暧系统。

22.2。 31 双管供暖系统  two pipe heating system
每组立管共有两根 ,供回水分流的供暖系统。

22.2.32 上分式系统  downfeed system

水平干管布置在建筑物上部空间 ,通过各个立管自上而下分

配热媒的系统。

”.2.s3 下分式系统  upfeed system

水平干管布置在建筑物的底部 ,通过各个立管 自下而上分配

热媒的系统。

22.2.34 中分式系统   midfeed system

水平干管布置在建筑物的中部 ,通过各个立管分别向上和向

下分配热媒的系统。

22.2.“  供暖设备  heaong equipment
泛指用于供暖的各种设各。

22.2.36  渭改责热瑁簿    radiat° r

以对流和辐射方式向供暖房间放散热量的设各。

22.2.37  彤薨少飞店几    unit heater

由通风机、空气加热器和风口等联合构成的热风供暖设备。

22.2.38  空气力日热器    air heater

加热空气用的换热器。
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22.2.39  空气幕    air curtain

能喷送出一定速度的幕状气流装置。

22.2.40  供凡爱痄葑交蔓    heating p1pe line

供暖系统的总管 、干管、立管和支管及其连接配件等的统称。

22.2.41 供暖总管   heating main pipe

热水或蒸汽系统进 、出口未经分流之前或全部分流以后的总

管段。

22.2.42  供暖干管    heating trunk pipe

连接若干立管的具有分流或合流作用的主干管道。

22.2.43  喇乓切曼三L管    heating riser

竖向布置的热水或蒸汽系统 中与散热设备 支管连接的垂直

管道 。

22.2.44  供暖支管    heating branch pipe

同散热设备进出口连接的管段。

22.2.45  膨胀,K箱    expans1on tank

热水系统中对水体积的膨胀和收缩起调剂补偿及定压等作用

的水箱。

22.2.46  水力计算    hydrauhc calculation

为使系统中各管段的流量符合设计要求所进行 的管径选择、

阻力计算及压力平衡等一系列运算过程 。

22.2.47  屑艮’阝Xil王下屋各    index circuit

系统中流体阻力最大的环路。

22.2.48  摩擦阻力    frictional resistance

当流体沿管道流动时 ,由 于流体分子间及其与管壁间的摩擦

而引起的阻力。

22.2.49  比屉齄倒臣    specific frictiona1resistance

单位长度管道的摩擦阻力。

22.2.50 局部阻力  local resistance

流体的边界在局部区域发生急剧变化时 ,迫使主流脱离边壁
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而形成漩涡 ,流体质点间产生剧烈的碰撞 ,所形成的阻力。

22.2.51 局部阻力系数  ∞ef‘ cient of local resistance
流体流经设备及管道附件所产生的局部阻力与相应动压的

比值。

22.2.52 当量长度  equivalendength

在系统的水力计算中 ,将局部阻力折算成与之相当的同一管

径的摩擦阻力所对应的管段长度。

22.2.53  囹臣-勹习z倔酐    hydrauhc resistance balance

通过计算并采取相应措施 ,使系统各并联管路在设计流量下

的阻力差额率控制在允许范围内。

22.3  攴亘    历虱

22.3.1  1受 少虱    ventilation

采用自然或机械方法 ,对某一空间进行换气以造成卫生、安全

等适宜空气环境的技术。

22.3.2 通风降温  cooling

用通风冷却的方式降低室内空气温度的措施。

22.3.3  自然通风   natural ventilation

在室内外空气温差、密度差造成的压强差和风压作用下实现

室内换气的通风方式。

22.3.4  右几沟威钔邑少砒    general ventilation

利用通风机械实现换气的通风方式。

22.3.5  ‘兰t玎 i舀少叱    gcneral VentⅡ ation

用自然或机械方法对整个房间进行换气的通风方式。

22.3.6 全面排风   gcncral exhaust ventilation(GEV)

从整个房间排除余热、余湿和有害物质的通风方式。

22.3.7  隽寻离阝1亟少虱    local ventⅡ ation

为改善室内局部空间的空气环境 ,向 该空间送入或从该空间

排出空气的通风方式。
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zz。 3.8 局部送风  local re1ief

以一定速度将空气直接送到指定地点的送风方式。

22.3.9 局部排风   local exhaust ventnaton(LEV)

在散发有害物质的局部地点设置排风罩捕集有害物质并将其

排至室外的通风方式。

”。3.10 局部排风系统  locd exhaust system

为实现局部排风而设置的通风系统。

22.3.11  置换通风    displacement ventilation

借助空气热浮力作用 ,将低风速、小温差状态的空气送人活动

区下部 ,将热浊空气提升至顶部排出的机械通风方式。

22.3.12  莉彗边 1函少飞    slot exhaust on edges of tanks

利用在槽边设置的排风罩排除槽内液面散发的有害物质的通

风方式。

⒛。3.13 事故通风  emergency ventilation

用于排除或稀释生产房间内发生事故时突然散发的大量有害

物质、有爆炸危险的气体或蒸气的通风方式。

22.3.14 换气次数  air changes

单位时间内室内空气的更换次数。

22.3.15  支垦历飞筐鳘    ventⅡ ati° n rate

单位时间内进人室内或从室内排出的空气量。

22.3.16  进少飞壅鳘    supply air rate

单位时间内进人室内的风量。

22.3.17  扫0FxL虐鳘    cxhaust air rate

单位时间内从室内排出的风量。

22.3.18  少砒廑瞽IF名盱    air balance

通过计算和采取相应措施使总进风量与总排风量相等。

22.3.19  茄热IF名酐    heat balance

为保持室温达到设计要求 ,通过计算和采取相应措施 ,使进人

窒内的总热量与从室内排出的总热量相等。
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9z。 3。 zO 热压  thermal pressure
由于温差引起的室内外或管内外空气柱的重力差。

22.3.21  历矶【E    wind pressure

风流经建筑物时 ,在其周围形成的静压与稳定气流静压的

差值。

22.3.22  肖汝￡E    excess pressure

特指室内某一点的空气压力与室外或邻室同标高处未受扰动

的空气压力的差值。

22.3.23  IE汇EEK    zone of positive pressure

风吹向建筑物时 ,由 于撞击作用而使其静压高于稳定气流区

静压的区域。

22.3.24 负压区  zone°f negative pressure

风流经建筑物时 ,由 于气流在屋顶、侧墙和背风侧产生局部涡

流 ,而使其静压低于稳定气流区静压的区域。

22.3.25  H卜 习妇卩玎    neutral pressure level

沿建筑物某一标高处 ,余压为零的水平面。

22.3。 “ 通风设备  ventilation equipment
为达到通风目的所需的各种设各的统称。

22.3.27 通风机室   fan room

用于配置、安装通风设备的专用房间。

22.3.28  力生D飞口    air intake

采集室外空气的孔口。

22.3.29  局吝阝引仁风罩    exhaust hood

局部排风系统中 ,设置在有害物质发生源处 ,就地捕集和控制

有害物质的通风部件。

22.3.30  击妾罗邑三弋扪0少飞屋熹    receiving hood

设在污染源附近 ,利用生产过程中污染气的自身运行接受和

排出有害物质的局部排风罩。

22.3.31  密闭罩    exhausted encl° sure
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将有害物质源全部密闭在罩内的局部排风罩。

”。3.32 通风柜  fume hood

一种三面围挡 ,一面敞开或装有操作拉门的柜式排风罩。

22.3。 ss 伞形罩  canopy hood
装在污染源上面的伞状排风罩。

22.3.“  侧吸罩  lateral hood
设置在污染源侧面的排风罩。

22.4空 气 调 节

zz。 4.1 空气调节  or∞ nditioning

使房间或封闭空间的空气温度、湿度、洁净度和气流速度等参

数 ,达到给定要求的技术。

”。4.2 舒适性空气调节  comfort air∞ nditioong

为满是人的舒适性需要而设置的空气调节。

zz。 4.3 工艺性空气调节  industoal缸 r∞nditioning

为满足生产工艺过程对空气参数的要求而设置的空气调节。

22.4.4 分层空气调节  strati伍 cated air∞ nditioning

特指仅使高大空间下部工作区域的空气参数满足要求的空气

调节方式。

22.4.5  空气调节区    condit1oned zone

在房间或封闭空间中 ,保持空气参数在给定范围之内的区域。

22.4.6  丘己戌热    sensible heat

在物质的吸热或放热过程中 ,能使其温度发生变化的热量。

22.4.7  羽擎责热    latent heat

在一定温度和压力下 ,物质发生相变过程中 ,所吸收或放出的

热量。

22.4.8 全热  total heat

显热与潜热之和。

夕。4.9 房间得热量  space heat g蓟 n
· 300 ·

ht
tp
:/
/t
.c
n/
R9
bs
6G
a



进入和散人房间的热流量。

22.4.10  渭攵黄热鹰墼    space heat release

散热源散发的热流量。

22.4.11  胃攵责热豆虽J乏     specific heat load

房间单位容积的散热量。

”.4.12 人体散热量  heat gain kom occupant

人体散热所形成的房间得热量。

22.4.13 设备散热量   heat g“ n from appliance and equipˉ

ment

设备与器具散热所形成的房间得热量。

22.4.14 照明散热量   heat gain from hghting

灯具散热所形成的房间得热量。

22.4.15 围护结构冷负荷  ∞oling load from heat∞ nduction
through envelope

空气调节房间由于围护结构的温差传热形成的冷负荷。

zz。 4.16 新风冷负荷  ∞oling load from outdoor air
空气调节房间或系统由于引人必要的室外空气而形成的冷

负荷ρ

”.4.17 房间冷负荷  space∞ oling load

为保持空气调节房间恒定的空气温度应从室 内除去的热

流量。

22.4.18 散湿量   moisture gain

由湿源散人房间的湿流量。

22.4.19 人体散湿量  mosture gain from occupant

人体通过蒸发、呼吸散人房间的湿流量。

22.4.20 设 备散湿量   m0sture g击 n from applhnce and

equ1pment

设各与器具散人房间的湿流量。

”。4.21 房间湿负荷  space moisture load
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为连续保持房间要求的湿度参数而必须除去或加人的湿

流量。

zz。 4.22 空气调节系统  缸r∞nditioning system
′
以空气调节为目的而对空气进行处理、输送、分配 ,并控制其

参数的所有设备、管道及附件、仪器仪表的总和。

22.4。 z3 定风量空气调节系统   constant volume茄 r∞ndi

t1on1ng system

保持送风量恒定 ,靠改变送风参数控制室内空气参数的空气

调节系统。

zz。 4。

" 
变风量空气调节系统   varhble volume air∞ nd卜

ti°ning system

保持送风温度恒定 ,靠改变送风量控制室内空气参数的空气

调节系统。

zz。 4。 zs 全空气系统  all air system
空气调节房间的热湿负荷 ,全部由一台或数台集中设备处理

过的空气负担的空气调节系统。

”。4。 “ 直流式空气调节系统  由rect碰 r∞ndiuo血 ng wstem

不使用回风的空气调节系统。

22.4.27 新风系统  centraI ventilation system

为满足卫生要求及补偿排风保持正压而向各空气调节房间供

应的室外空气的系统。

zz。 4。 zg 空气一水系统  airwater system
空气调节房间的热湿负荷 ,由 处理过的空气和水共同负担的

空气调节系统。

22.4.29 全水系统   all water system

空气调节房间的热湿负荷 ,全部由集中设各处理过的水负担

的空气调节系统。

22.4。 sO 空调水系统  air∞ nditioning water wstem
以水作为空调系统热媒或冷媒管路系统。
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zz。 4.31 两管制水系统  tow plpe water system

夏季供冷和冬季供暖 ,采用同一套供水、回水管路的空调水

系统。

22.4.32 恒温系统  ∞nstant temperature system
对室内空气温度允许波动范围有严格要求的空气调节系统。

22.4.33 恒湿系统  ∞nstant humidity system
对室内空气湿度允许波动范围有严格要求的空气调节系统。

22.4.34 恒温恒湿系统  ∞nstant temperature and humidhy
system

对室内空气温湿度允许波动范围均有严格要求 的空气调节

系统。

22.4.35 新风量   fresh air requirement

单位时间内引人空气调节房间或系统的新鲜空气量 。

22.4.36 最小新风量   minimum fresh air requirement

单位时间内 ,为满足卫生方面的最低需要而引入空气调节房

间或系统的新鲜空气量。

22.4.37  气流组织    a1r distr1but10n

对室内空气的流动形态和分布进行合理组织 ,以 满足空气调

节房间对空气温度、湿度 、流速、洁净度以及舒适感等方面的要求。

22.4.38  送风    supply air

送人房间或封闭空间的空气。

”.4.s9 送风方式   air supply meth° d

组织送风气流的方法 。

22.4.40 侧面送风   sidewall air supply

依靠侧面风 口吹出的射流实现送风的方式。

22.4.41  渭攵衍充瑁瀑文鲎历氐    diffuser air supply

依靠散流器吹出的气流实现送风的方式。

22.4.42  孑1硌反戋迕少虱    perforated ceⅡ ing air supply

依靠顶棚稳压层下部的多孔板实现均匀送风的方式 。
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22.4.43 喷口送风   nozzle oudet air supply

依靠喷口吹出的高速射流实现送风的方式。

22.4.44  压l少叱    return air

从空气调节房间抽出再返回空气处理装置的空气。

22.4.45 回风方式   air return method

组织回风气流的方法。

22.4.46 回历叱口   return air inlet

回风用的风口。

22.4。 叼 洁净室  dean room
对空气中悬浮粒状物质按规定标准进行控制 ,同 时对温度、湿

度、压力等环境条件也进行相应控制的密闭空间。

22.4.48  制冷    refrigeration

用人工方法从一物质或空间移出热量 ,以便为空气调节、冷藏

和科学研究等提供冷源的技术。

22.4.49  制冷工程    refrigerating engineering

制冷机及其主要设备与系统的设计、制造、应用及其操作技术

的总称。

22.4.50  带削
'令

虐鳘    refrigeraging effect

单位时间内 ,由制冷机蒸发器中的制冷剂所移出的热量。

22.4.51  1/Tx诩良1匚 J己    standard condit1on

符合标准规定的制冷机运行条件。

22.4.52  空调彐匚况    air conditioning condition

为适应空气调节要求而规定的制冷机的运行条件。

22.4.53  布示诏眭爿列冫令廑鳘    standard rating

在规定的标准工况下 ,制冷机的制冷量。

22.4.54  空 调 工 况 制 冷 量     rating under air conditioning

condit1on

在规定的空气调节工况下 ,制 冷机的制冷量 。

22.4.55 制冷性能系数   refrigerating∞ effcient of perform-
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ance(COP)

在指定工况下 ,制 冷机的制冷量与其净输人能量之比。

”.4.56 综合部分负荷性能系数   integrated part lo删 v/alue
(IPLV)

用一个单一数值表示的空气调节用冷水机组的部分负荷效率

指标。

22.4.57  制冷剂    refrlgerant

制冷系统中 ,完成制冷循环的工作物质。

22.4。 ss 空气调节设备  air c°nditioning equipment

为实现空气调节 目的所需的各种设备的统称。

22.4.59 整体式空气调节器  packaged茄r∞r1ditioner

将制冷压缩机、换热器、通风机、过滤器以及 自动控制仪表等

组装成一体的空气调节设备。

zz.4.m 分体式空气调节器  叩lit air∞ nditioning system
由分离的装在房间里的空气冷却装置和装在附近的压缩冷凝

机组或冷凝器组成的空气调节成套设备。

22.4.61 房间空气调节器   room air conditioner

可直接安装在室内的无风管箱式空气调节器。

”。4。 臼 组合式空气调节机组  modulcar茄 rl1andhng unit
根据需要 ,选择若干具有不同空气处理功能的预制单元组装

而成的空调设备。

22.4.“  窗式空气调节器  window air∞ nditiner
安装在窗户或外墙上的整体式空气调节器。

22.4.64  风机盘管lJ1组     fan-c°Ⅱ unit

将通风机、换热器及过滤器等组装成一体的空气调节设备。

22.4.65  暑开丿虱店几组    fresh air handhng unit

一种专门用于处理室外空气的大焓差风机盘管机组。

22.4.“  变风量末端装置  va山ue茁 r vdume termin尉 de访ce
根据空气调节房间负荷的变化情况自动调节送风量以保持室
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内所需参数的装置。

zz。 4。 臼 静压箱  plenum chamber
使气流降低速度以获得较稳定静压的中空箱体。

zz。 4.佣 制冷机  refrigerating machine
包括原动机在内的完成制冷循环用的设备、附件及连接管路

等的总和。

22.4.69 压 缩 式 制 冷 机   ∞mpressioⅡ type refr1gerating
machine

用机械压缩制冷剂蒸气完成制冷循环的制冷机。

zz。 4.70 吸收式制冷机  absorptionˉ type refogerathg machine

利用热能完成制冷剂循环和吸收剂循环的制冷机。

22.4.71 制冷压缩机  refⅡ gerating∞ mpres∞ r

用机械方法提升制冷剂压力的设备。

22.4.72 活塞式压缩机   reciprocating∞ mpressor

靠一个或数个在汽缸内作往复运动的活塞 ,改变其内部容积

的压缩机。

zz。 4。 ” 螺杆式压缩机  screw∞mpressor

依靠两个螺旋形转子相互啮合进行压缩的回转式压缩机。

22.4.74 离心式压缩机  centhfugal c° mpressor

利用叶轮旋转产生的离心作用 ,提 升制冷剂气体压力的压

缩机。

22.4.75  诏筝携孟谓屏    condenser

制冷剂蒸气在其中进行冷凝的换热器。

22.4.76  豪奉丿之署罟    evaporator

液态制冷剂在其中进行吸热蒸发的换热器。

”。4。 ″ 热泵  heat pump
能实现蒸发器与冷凝器功能转换的制冷机。

22.4.78 空气源热泵  air source heat pump

以空气为低位热源的热泵。

· 306 ·

ht
tp
:/
/t
.c
n/
R9
bs
6G
a



22.4.79 水源热泵  watersource heat pump

以水为低位热源的热泵。

22.4.80 地源热∷泵   gr° und飞ource heat pump

以土壤或水为热源、水为载体在封闭环路中循环进行热交换

的热泵。

zz。 4.81 水环热泵空气调节系统   waterˉ loop heat pump茁 r

conditIOn【 ng system

通过水环路将众多的水/空气热泵机组并联成一个以回收建

筑物余热为主要特征的空气调节系统。

22.4.82 多联机空调系统   mult⒈ conneCted spht缸r Condi-

tioning system

一台(组 )空气(水 )源制冷或热泵机组配置多台窒内机 ,通过

改变制冷剂流量适应各房间负荷变化的直接膨胀式空调系统。
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zs 动  力

"。

1 供  热

23.1.1  供责祗    heating

向热用户供应热能的技术。

23.1.2  J咚 赏热二匚禾呈    heating englneering

生产、输配和应用热能的工程。

z3.1.3 集中供热  centralized hcat supply

由一个或多个热源通过热网向区域热用户供热。

⒛。1.4 区域供热  disto∝ heating

城市某一区域的集中供热。

23.1.5  J乓 黄热台邕,J    capacity of heating

供热设备或供热系统所能供给的最大热负荷。

23.1.6  供热半径    range of heat supply service

水力计算时热源至最远热力站或热用户的最小长度。

23.1.7  形乓大热Π盯利只    area of heating

供暖建筑物的建筑面积。

".1.8 
供热介质  heating medium

在供热系统中 ,用以传送热能的中间媒介物质。

zs.1.9 蒸汽  steam
由水蒸发而形成的气态物质。

⒛。1.10 饱和蒸汽  saturated steam

温度等于对应压力下的饱和温度的蒸汽。

as。 1.11 过热蒸汽  superheated steam

温度高于对应压力下饱和温度的蒸汽。

9s。 1.12 二次蒸汽  flash steam
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在压力条件下的饱和水因压力降至低于其温度相对应的饱和

压力时再次汽化产生的蒸汽。

|zs。 1。 Is 高温水   high-temperature hot water
水温超过 lO0℃ 的热水。

zs。 1.14 低温水  low temperature hot water

水温等于或低于 100C的热水。
23.1.15  读筢结 7κ    condensate

蒸汽冷凝形成的水。

23.1.16 补给水   mak← up water

由外界向供热系统补充的水。

⒛.1.17 供热介质参数  parameter of heating medium

表述供热介质状态特征的各种物理量。

za。 1.18 设计供水温度  des螅 n temperature of supply water

供热工程设计所选定的供水温度。

23.1.19 设计回水温度   de盂 gn temperature of return water

供热工程设计所选定的回水温度。

zs。 1。 zO 实际供水温度  actual tempcrature of supply water
运行时实际的供水温度。

z3.1.21 实际回水温度  actual temperature of return water

运行时实际的回水温度。

za.1。 ” 最佳供水温度  optimal妃 mperature of mpply water
经技术经济分析所确定的供水温度最佳值。

zs。 1。 z3 最佳回水温度  op。mal temperature of retum water
经技术经济分析所确定的回水温度最佳值。

z3.1." 设计供 回水温差   design temperature afference
between supply water and return water

设计供水温度与设计回水温度之差。

zs。 1。 zs 实际供 回水温差   actual temperature dfference
between supply water and return water
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实际供水温度与实际回水温度之差。

zs。 I。 “ 最佳供 回水温差   optimal temperature山 fference

between supply water and return water

经技术经济分析所确定的供水温度和回水温度之差的最

佳值。

23.1.27  饣艮犭盂    insulation

为减少设备或管道热量损失及安全需要在其外表面设置保温

结构的措施。

23.1.28  饣苌犭豇隽妻    insulation layer

保温结构包括空气层构成的结构层。

z3.1.29 经济保温厚度  economic insulation thickness

保温后的管道年热损失费用和保温工程投资的年分摊费用之

和为最小值时的保温层计算厚度。

z3.1.30 表面温度保温厚度  insulation thickness for surface

temperature

根据规定的保温层外表温度 ,计算确定的保温层厚度。

zs。 1.31 供汽温度  temperature of supply steam

蒸汽供热系统中热源出口、用户人 口或设备人 口处的蒸汽

温度。

Ⅱ,1.32 供汽压力  pressure of supply哎 eam

蒸汽供热系统中热源出口、供气管道中、热用户入口或用汽设

备入口处的蒸汽压力。

zs。 1。 “ 供热系统  heating system
由热源通过热网向热用户供应热能的设施总成。

zs。 1.“ 蒸汽供热系统  steam heating system
供热介质为蒸汽的供热系统。

zs。 1.35 热水供热系统  hot-waterheating system

供热介质为热水的供热系统。

zs。 1。 “ 低温水供热系统   low temperature hot-water heat-
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1ng system

供热介质为低温水的供热系统。

zs。 1。 s9 高温水供热系统  hgh-temperature hot-Water heat-
1ng system

供热介质为高温水的供热系统。

zs。 1.38 闭式热水供热系统   doseˉtype hot-water heating

system

热用户消耗供热系统热能而不能直接取用热水的供热系统。

23.1。 s9 开式热水供热系统   open-type hot-water heating
system

热用户消耗不仅供热系统热能而且能直接取用热水的供热

系统。

z3.1。 00 凝结水回收系统  ∞ndensate re∞ very system
将用热设备中的凝结水和蒸汽管道中沿途凝结水收集起来 ,

并使之返回热源的系统。

zs。 1。 01 定压系统  ∞nstant pressure system
维持并稳定热水供热系统正常运行所需最低压力的装置。

9s.1.42 定压点  pressu⒒ zati° n point

在热水供热系统中循环水泵运行和停止运行时水的压力始终

保持稳定的点。

23.1.43  定压装置    pressurization installation

实现热水供热系统中某点压力稳定的设各及其附属设备。

".1.“
 水压图  pressure diagram
在热水供热系统中用以表示热源和管道的地形高度、用户高

度及热水供热系统运行和停止工作时系统各点测压管水头高度的

图形。

23.1.45  设计 7κ压图    design pressure diagram

对应热水供热系统设计工况下的水压图。

23.1.46 运行列K压 图  operaton pressure diagram
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对应热水供热系统实际运行工况下的水压图。

23.1.47  青争
`κ

￡E线    static pressure line

热水供热系统循环泵停止运行时管网上各点测压管水头高度

的连接线。

zs。 1。 鲳 动水压线  operation pressure hne
热水供热系统循环泵运行时管网各点测压管水头高度的连

接线。

23.1.49 富裕压力  mfety pressure mar酎 n

工作压力的基础上增加的压力安全裕量。

23.1.50  乡子卢目￡EJk    available head

供热系统中可利用的供热介质的压头。

23.1。 s1 倒空  drop of water level in∞nsumer hea0ng wstem

用户系统内回水管测压管水头低于用户充水高度而产生的顶

部缺水的现象。

z3.1。 兑 汽化  water ebullition
供热系统中由于水的压力低于该点水温下的汽化压力水蒸发

变成水蒸气的现象。

zs。 1。 ss 水力工况  hydraulic re酎 me

热网中各段管道的流量和各节点压力分布的状况。

zs。 1。 s0 设计水力工况  design hydraulic regime

热网在设计条件下的水力工况。

"。

1。 “ 运行水力工况  operation hydraulic regime
热网在运行条件下的水力工况。

Ⅱ。1.56 事故水力工况  emcrgency hydraulic re西 me

热网在事故条件下的水力工况。

"。

1.57 水力稳定性  hydraulic哽 ability

热网中某热力站或热用户在其他热力站或热户流量改变时保

持自身流量基本不变的能力。

⒛。1.58 水力稳定系数  ∞eⅢ。ent of hydrauhc stabilhy
· 312 ·

ht
tp
:/
/t
.c
n/
R9
bs
6G
a



衡量热水热网水力稳定性的指标。

zs。 1.59 水力失调  hydraulic mimdjustment

系统中各并联管路的实际流量与设计流量的偏差超过允许范

围的现象。

23.1.60  调芍宁    regulation

对供热系统中介质的流量、温度、压力及运行时间进行调整。

23.1.61  运行调节    operation regulation

供热系统在运行中根据室外气象条件的变化或用户负荷的变

化而进行的调节。

z3.1.62 集中调节  centralized regulation

在供热系统的热源处集中进行的运行调节。

zs。 1。 “ 局部调节  locdized regulation
在热力站或用户热力入口处进行的运行调节。

z3.1.64 质调节  constant flow∞ ntr。 l

保持热网流量不变 ,改变供、回水温度的运行调节。

23.1.65 量调节  variable flow∞ ntrol

保持供回水温度不变 ,改变热网流量的运行调节。

23.1.66 初调节  initial adjustment

为保证供热系统工况符合设计要求 ,在投运行初期对系统进

行的调节。

⒛。1.67 汽水冲击  stearn water shock

在蒸汽供热系统中 ,蒸汽与滞留在管道或设各中的水发生撞

击的现象。

"。

1。 铌 水击  watcr hammer
管内强制流动的水 ,在遇到阻碍其顺利通过的障碍物时 ,其动

能对障碍物产生较大冲击力的现象。

zs。 2 热 负 荷

23.2.1 热用户  heat∞nsumer
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从供热系统中获得热能的用热装置。

zs。 2.2 生产工艺热用户  process∞ nsumer

生产工艺过程中消耗热能的装置。

zs.2.3 热力站  heating station

用来转换供热介质种类、参数并进行分配、控制及计量供给热

用户热量的设施。

23.2.4  I蔓 雀妾力口责热    direct heating

两种不同温度的流体混合 ,而使低温流体获得热量的方法。

⒛。2.5 间接加热  indirect heating
两种不同温度的流体互不接触 ,而使低温流体获得热量的

方法。

23.2.6 热力人口  building heating entry

热用户系统与供热管网连接的部位及相应的装置。

23.2.7 设计热负荷   de⒍ gn heating1oad

在给定的设计条件下的热负荷。

⒛。2.8 最大热负荷  maximum heating Ioad

在实际条件下可能出现的热负荷的最大值。

Ⅱ。2.9 基本热负荷  base heating load

由基本热源供给的相对稳定的热负荷。

zs。 2.10 尖峰热负荷  peak heating load

基本热源供热能力不能满足的由峰荷热源提供的差额热

负荷。

zs。 2.11 季节性热负荷  seas°nal heating load

在一年中某些季节才需要的热负荷。

23.2.12 常年性热负荷   year round heating load

与气象条件关系不大的 ,常年都需要的热负荷。

zs。 2.1a 生产工艺热负荷  heating load for process

生产工艺过程中用热设备的热负荷。

z3.2.14 采暖热负荷  space heating load
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供暖期内可维持采暖房间在要求温度下的热负荷。

23.2.15 热负荷图  hearing load diagram

供热系统中热负荷随时间变化的曲线图。

23.2.16 日负荷图  hourly vahation° f∞nsumption in onc

day

供热系统一 日中热负荷逐时变化状况的曲线图。

23.2.17 月负荷图   d碰 ly vahation of heat∞ nsumption in
one month

供热系统一月中热负荷逐日变化状况的曲线图。

23.2.18 年负荷图   monthly variation of heat∞ nsumption

1n one year

供热系统一年中热负荷逐月变化状况的曲线图。

zs。 2.19 年耗热量  mnual heat c°¨umption

热用户或整个供热系统在一年内总耗热量。

za。 2。 zO 生产工艺年耗热量   annual heat∞ nsumption on
process

供热系统中所有生产工艺热用户或一个生产工艺热用户一年

内的总耗热量。

23.2.21 耗热定额   heat consumption quota

生产工艺过程中为完成某一任务或生产某种产品所预定的热

量消耗数额。

zs。 2.22 单位产品耗热定额   heat∞nsumption quota per
unit of product

生产工艺过程中为完成某一任务或生产某种产品所预定的热

量消耗数额。

z3.2。 za 平均小时耗汽量   average hourly steam∞ nsump

t∶on

用汽设备或生产单位在一个时间段内的总耗汽量 ,折算成每

小时的平均数。
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"。

2。

" 
最大小时耗汽量  maximum hourly steam∞灬ump

t10n

用汽设备或生产单位每小时消耗蒸汽量的最大值。

23.2.25  热指+/J,    heating load index

单位建筑面积、单位体积与单位室内外温度差下的热负荷或

按单位产品计算的设计热负荷。

zs.2。 “ 采暖面积热指标  heating area of heat index
单位建筑面积的供暖热负荷。

zs.2。 刀 采暖体积热指标   heating thermal l,olume index
单位建筑物外围体积在单位室内外温差下的供暖热负荷。

zs。 3供 热 管 网

".3。
I 供热热源  heat source of heating system
将天然或其他转换而成的能源形态转化为符合供热要求的热

能装置。

zs。 3.2 基本热源  base load lleat∞ urce

在整个供热期间满功率运行时间最长的热源。

23.3.3  莎司
"笔

黄抵犭京    peak l。ad heat source

基本热源的产热能力不能满足实际热负荷的要求时 ,投 人运

行以弥补差额的热源。

zs。 3.4 备用热源  standby heat∞ urcc

在基本热源检修或事故状态下启动运行的热源。

z3.3.5 供热管网  he扯 ing network

由热源向热用户输送和分配供热介质的管线系统。

zs。 3.6 蒸汽管网  steam heating network

供热介质为蒸汽的热网。

".3.7 
热水供热管网  hot water heating network

供热介质为热水的热网。

23.3.8 一级热网   first degree heating network
· 316 ·

ht
tp
:/
/t
.c
n/
R9
bs
6G
a



热源至热力站的供热管道系统。

zs。 3.9 二级热网  茨condary hcating network
由热力站至热用户的供热管道系统。

"。

3.10 中继泵站  rc,lay station

在供热管网中设置加压泵的综合体。

23.3.11  锅炉房    boⅡ er plant

锅炉以及保证锅炉正常运行的辅助设各和设施的综合体。

23.3.12 区域锅炉房  regloml boiler plant

为某一个区域服务的锅炉房。

23.3.13  独立锅炉房    independent bodcr plant

四周与其他建筑没有结构联系的锅炉房。

23.3。 I4  日|犭虫I王锅哧户谚寿    dependent boⅡ er plant

与其他建筑毗邻或设在其他建筑内的锅炉房。

23.3.15  锅炉    boiler

利用燃料释放的热能或其他热能加热水或其他工质 ,生产规

定参数和品质的蒸汽、热水或其他工质的装置。

⒛.3.16 蒸汽锅炉  鼓ecam boiler
生产规定参数和品质蒸汽的锅炉。

Ⅱ.3.17 热水锅炉  hot-water boiler

生产规定参数和品质热水的锅炉。

⒛。3.18 有机热载体锅炉 organic heat∞ rrier b°iler

生产规定参数和品质有机热载体的锅炉。

23.3.19  热交换站    heat exchange station

换热器或换热机组以及保证换热器或换热机组正常运行的辅

助设各和设施的综合体。

23.3.20  招蜓贲热围禺    heat exchanger

两种不同的流体进行热量交换的设备。

23.3.21  担廴素热lJL组     heat exchanger unit

由换热器及其辅助设备组成的整体式换热装置。
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23.3.22  管 道     plp1ng

由管子、管件、阀门等连接成的 ,输送流体或传递流体压力的

通道。

".3.z3 
管道系统  plp1ng system

按流体与设计条件划分的多根管道连接成的一组管道。

23.3.24  供责热管线    heating pipe line

输送供热介质的管道及其沿线的管路附件和附属构筑物的

总称。

⒛.3.zs 干线  main hne

由热源至各热力站或热用户分支管处所有管线。

23.3.26  型乏线    branch line

自主干线或支干线引出至热力站或一个热用户的管线。

23.3.27  出岜~L奚次设    above ground installation

管道敷设位置在地面以上的敷设方式。

23.3.28  出出
^F羹
敌设    underground installation

管道敷设位置在地面以下的敷设方式。

23.3.29  管沟属致设    induct installation

管道敷设在管沟内的敷设方式。

23.3.30  管沟    plpe duct

管道地下敷设时沿管线的围护的构筑物。

z3.3.31 通行管沟  walkway duct

工作人员可以直立通行及在内部完成检修用的管沟。

⒛.3.拟 半通行管沟  sem⒈ pass duct
工作人员可弯腰通行并可以在内部完成一般检修用的管沟。

23.3.33  习阝1围彳亍乍墅沟    inaccessible duct

仅能满足敷设管道的要求 ,不考虑人通行的管沟。

za.3.“  低支架敷设  low trestle instalIation
管道保温外层距地面净距小于 2.5m、大于 0.3m的地上敷设

方式。
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zs。 3。 3s 中支架敷设  wedium height trestle insta11ation
管道保温外层距地面净距小于 5.0m、大于 2.5m的 地上敷设

方式。

23.3.36  高支架敷设    high trestle installation

管道保温外层距地面大于 5.0m的 地上敷设方式。

23.3.37  笮擎i堇 3乏 z运    pIpe support

直接支承管道并承受管道作用力的管路附件。

23.3.38  痄筝i萱 5之夕畏    pipeline trestle

将管道或支座所承受的作用力传到建筑结构或地面的管道

构件。

zs。 3.39 固定支架  伍疝ng trestle
限制管道相对位移的支架。

23.3.40  滑动支架    shding trestle

允许管道与其有相对滑动的管道支架。

zs。 3.41 导向支架  guiding trestle

保证管道向一个方向位移 ,限制其他方向位移的支架。

za。 3.42 滚动支架  r。 lling support

装有滚筒或球盘使管道在位移时产生滚动摩擦的支架。

zs.3.侣  管道吊架  piping llanger
吊挂管道的结构。

23.3.44 刚性吊架   rigid hanger

基本无变形的吊架。

zs。 3.45 可变弹簧吊架  va。 able spring hanger

装有弹簧 ,允许管道在限定范围内作竖向位移的吊架。

23.3.46  苈热补乍錾    compensation of thermal expansion

管道热胀冷缩时防止其变形或破坏所采取的措施。

zs.3.竹  补偿器  ∞mpe灬ator for thermal expan§ on
吸收管道由于热胀冷缩而产生的变形的装置。

23.3.48 自然补偿   self-compensaton
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利用管道弯曲段的弹性变形 ,吸收管道热胀冷缩产生的位移

的方法。

"。

3。 09 补偿器补偿能力  ∞mpe灬ating capaoty of expa艹
sion joint

补偿器所能承担的最大热补偿值。

zs。 3。 sO 补偿器热补偿值  amount of∞ mpe灬ated thermal
expans1on

补偿器所补偿的实际热伸长量。

zs。 3.51 管道柔性   piping fle妯 bility

管道通过自身变形吸收热胀、冷缩和其他变形的能力。

"。

3.52 管道柔性分析  mping nexibilky analysis

对管道是否具备通过 自身变形吸收热胀、冷缩和其他位移能

力的分析。

zs。 3。 ss 管道柔性设计  piping Ⅱexibility design

对有热胀、冷缩和其他位移要求的管道 ,为满足柔性要求而进

行的配管设计。

zs。 3.54 管道热应力  thermal哽 ress of piping

管道由于温度变化产生的变形受到阻碍时 ,在管道中产生的

应力。

⒛.3.55 管道一次应力  p。mary stress of piping

管道在内压和持续外载作用下产生的应力。

23.3.56  管道二二次应,J    secondary stress of piping

管道由于变形受阻而产生的应力。

23.3.57  管道冷紧    p1p1ng cold spring

管道安装补偿器时 ,对其在热伸长反方向上进行的预拉伸。

23.3.58  冷紧系数    cold spring ratio

管道安装时的冷紧量与设计热伸长量的比值。

23.3.59  乍半责热    tracing

在管外或管内对管内介质采用的间接加热的办法。
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z3.3.60 蒸汽伴热  steam traong

以蒸汽为加热介质的伴热。

za。 3.6I 电伴热  electⅡ c tra0ng

以电能为热源的伴热。

zs.3.Ω  沿程阻力  on-way re⒍ stance
流体内部以及流体与管壁摩擦而产生的阻力。

23.3.63  平均比摩 sIl    average friction loss per unit length

供热管道平均单位长度的沿程阻力。

23.3.“  经济比摩阻  optimal hction loss per unit length
用技术经济的分析方法 ,根据在规定的补偿年限内总费用最

小的原则确定的平均比摩阻。

23.3.65  比￡五降    pressure loss per unit length

供热管道单位长度的总阻力损失。

zs.3.“  管路阻力特性系数   flow resistance characte"stic
coefficient of pipehne

单位介质流量下管路的阻力损失。

z3.3.臼  供热管网设计流量  design flow of heating network
设计工况下用来计算热网各管段的管径及阻力损失的流量。

zs.3.佣  供热管网的实际流量  actud now of heating network
运行工况下热网各管段通过的流量。

zs。 3.69 供热管网的总循环量   circulation fl。 w of heating
network

热水供热系统单位时间内从热源送出的热水总量。
Ⅱ.3.90 补水量  Ⅱow of water make-up
单位时间内向热水供热系统补充的水量。

Ⅱ.3.Ⅱ  事故补水量  flow of accident water makeˉ up
事故工况下单位时间内向热水供热系统补充的水量。
23.3.72 阀门   valve

用来控制管道 内介质流动的具有可动机构的机械产品的
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总称。

zs。 3.73 截止阀  globe valve

启闭件为塞形的阀瓣 ,沿阀座的中心线作直线运动的阀门。

23.3.74 闸阀  slide valve

启闭件为闸板 ,由 阀杆带动 ,沿 阀座密封面作升降运动的

阀门。

23.3.75  王求阀    boll valve

启闭件为球体 ,绕垂直于通路的轴线旋转的阀门。

23.3.76  熔裟阀    butterfly valve

启闭件为蝶板 ,绕固定轴旋转的阀门。

z3.3。 T, 旋塞阀  plug valve

启闭件为塞体 ,绕其轴线旋转的阀门。

23.3.78 止回阀  nunˉ return valve

能自动阻止介质逆流的阀门。

23.3.79  调节阀    regulation valve

通过改变阀门的开度来调节或限制供热介质参数的流量的

阀门。

"。

3。 sO 减温减压装置   pressure and temperature reducing
devlce

把过热蒸汽节流、加湿 ,使之成为较低压力、较低温度蒸汽的

装置。

za。 3.81 疏水器  steam trap

能从蒸汽系统中排除凝结水同时又阻止蒸汽通过的装置。

zs。 3。 gz 疏水装置  steam trap∞ nnect1ons

疏水器及其前后管路附件。

zs。 3。 gs 启动疏水装置   warmingˉup∞ ndensate drainˉ off

connect1ons

为排除蒸汽系统启动时产生的凝结水而设的疏水装置。

zs。 3。 M 经常疏水装置  normal operation∞ ndensate dr茁 "
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off connections

为排除蒸汽系统在运行时产生的凝结水而设置的疏水装置。
za。 3.85 放气阀  vent val浓

装设在管道系统或设备最高点用于放空的阀门。

23.3.86  方攵,κ阀    drain valve

装设在管道系统或设各最低点用于放水的阀门。

z3· 3.盯  分汽缸  steam manifold
蒸汽系统中 ,用于向各个分支系统集中分配蒸汽流量的管状

容器。

23.3.88 分水器  supply water山 st0bution header

热水供热系统中用于向各分支系统分配水量的管状容器。
23.3.89  镌莨9K瑁瀑    return、 vater collccting header

热水供热系统中用于汇集各分支系统回水的管状容器。
za。 3。 9o 安全阀  昵fety valve
用弹簧、重锤或其他方式保持关闭状态 ,在压力超过给定值时

自动开启的阀门。

zs。 3.91 蓄热器  thermal storage

在热源的供热量大于热用户所需热量时把多余热量储存起

来 ,并在热源的供热量不足时把所储存的热量释放出来以弥补供

需差额的设备。

".4工
业 气 体

zs.4.1 气体密度  gas den⒍ ty

单位体积中气体的质量。

23.4.2  左瓦侈卜才目又寸乏泽￡乏    relative density of gas

标准状态下气体的密度与标准状态下的空气密度的比值。

".4.3 
气液体积比  gas hquid ratio

在 101.32kPa和 OC条件下气体体积和正常沸点下同质量液
体体积的比值。
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Ⅱ。4.4 气体粘性  gas vi∝ os1ty

气体内部质点对相邻质点位移产生阻力的性质。

23。 4.5 露点   dew point

饱和蒸汽经冷却或加压 ,立即处于过饱和状态 ,但遇到接触面

或凝结核便凝结成露时的温度。

"。

4.6 压缩因子  ∞mpressi0n factor

真实气体偏离理想气体行为的程度。

⒛。4.7 绝对压力  absolute pressure

以真空为零点测得的压力。

23.4.8  表 压     gauge prcssurc

以当地大气压力为零点测得的压力。

23.4.9 标况体积流量  standard∞ nditions of volume How

标准状态下气体体积流量。

⒛。4.10 工况体积流量  working volume

工作状态下的气体体积流量。

"。

4.11 空气密度  air de灬 lty

单位体积中空气的质量。

zs。 4.12 空气过滤器  air Ⅱlter

在压缩空气系统中 ,用来除去空气中的杂质微粒、水分和油分

的装置。

.za。 4.13 空气压缩机  air∞ mpressor

将原动机的机械能转换为空气压力能的装置。

z3.4.14 螺杆式空气压缩机  screw缸r∞mpr∞⒃r

利用螺杆和气缸所形成的容积的变化而将空气压缩的空气压

缩机。

zs。 4.15 活塞式空气压缩机  piston缸 r∞mpressor

利用活塞在气缸内往复运动将空气压缩的空气压缩机。

".4.16 
离心式空气压缩机  centr亻ugal茁 r∞mpressor

利用叶轮将空气的动能转化为压力能从而使空气压缩的空气
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压缩机。

z3.4。 I7 压缩空气干燥器  air dryer
利用冷冻或吸附原理将水从压缩空气中析出的装置。

⒛.4.18 冷冻式干燥器  refrigeratc,d compressed air dryer

运用物理原理 ,将压缩空气中的水分冷冻至露点以下 ,使之从

空气中析出的压缩空气干燥机。

zs。 4。 I9 吸附式干燥器  adsorpti° n air dryer
利用吸附剂吸附水分的特性来降低压缩空气中水分的含量的

压缩空气干燥机。

".4.zO 
储气罐  ∞mpresscd air v,essel

用来储存气态气体的容器◇

23.4.21  t慕 左飞    coal gas

以煤、重油、轻油、液体石油气、天然气等固体、液体或气体为

原料经转化制得 ,且符合现行国家标准《人工煤气》GB13612质量
要求的可燃气体。

z3· 4.” 燃气热值  gase。 us fuel calorinc v/alue
标准状态下 ,单位立方米燃气完全燃烧所放出的热量。

23.4.23  发生炉It+气     producer gas

以空气和水蒸气为气化剂 ,固 体燃料如烟煤、无烟煤、焦炭等

在发生炉内气化而生成的煤气。主要用作工业燃料。

z3.4。 z0 煤气净化  ∞d gas puHIcation
将煤气化生成的原料气中的焦油、二氧化碳和硫化氢气体脱

除 ,以得到主要含有甲烷和氢气以及少量一氧化碳的气体的过程。
93.4.25 压缩天然气  ∞mpressed naturaI gas
指压缩到压力大于 10MPa且不大于 25MPa的气态天然气。

Ⅱ.4.“ 液化天然气  liqu曲 ed natural gas
由天然气加压、降温、在-160C以下液化得到的一种无色、挥

发性液体。

23.4.27  调Ι五芎吏量蔓    regulator device
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将较高燃气压力降至所需的较低压力调压单元总称。

23.4.28  调压E箱    regulator box

将调压设备放置于专用箱体 ,承担用气压力调节装置。

23.4.29  调￡【曳占    regulator station

调压装置及附属的建筑物或构筑物。

zs。 4.30 全压力式储罐  fully pressuozed storage tank

在常温和较高压力下盛装液化石油气的储罐。

zs。 4.31 半冷冻式储罐  sem卜 refngerated~storage tank

在较低温度和较低压力下盛装液化石油气的储罐。

z3.4.32 全冷冻式储罐  rehgerated stor鸭 e tank

在低温和常压下盛装液化石油气的储罐。

23.4.33  左瓦化署罟    gasifier

将液态气体加热使之气化的设备。

"。

4.34 阻火器  Ⅱame arrcste

设置在可燃气体管道上 ,用来防止回火的装置。

23.4.35  氧气站    oxygen station

在一定区域范围内 ,根据不同情况组合为制氧站房、灌氧间或

压氧间以及其他有关建筑物和构筑物的统称。

23.4.36  氢氧站    hydrogenˉoxygcn station

以水电解制取氢气、氧气所需的工艺设施、灌充设施及其必要

的辅助设施的建筑物、构筑物的统称。

23.4.37  空气分离设备    air separation plant

一种利用深度冷冻原理将空气液化、精馏 ,最后获得氧气、氮

气或同时提取一种或几种稀有气体的装置。

23.4.38  汇溺忌羽0    collecting and distributing header

与多只气瓶联接 ,通过输气管把气体送至各用气点的装置。

93.4。 s9 气体配比器  gas proportioning de访 ce

将不同气体按一定比例混合的设备。
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"环
境 保 护

".1一
般 术 语

"。

1.1 环境  env订。nment

影响人类生存和发展的各种天然的和经过人工改造的自然因

素的总体。

24.1.2 环境污染  envk。nmental polluoon

由于人为的因素 ,环境受到有害物质的污染 ,使生物的生长繁

殖和人类的正常生活受到有害影响。

24.1.3 环境保护  en访 ronmental protection

保护自然环境 ,防止其受到破坏和污染 ,使之适合人类劳动、

生活和自然界生物的生存。

"。
1.4 环境保护标准  en访 ronment protecoon standard
以保护环境为目的 ,对大气、水质、噪声、振动、辐射等环境要

求所制定的标准。

24.1.5 环境影响评价报告  en访ronmental impact assessment

分析、预测和评估建设项目对环境造成的影响 ,提出预防或减

轻不良环境影响的对策和措施 ,所形成的书面文件。

24.1.6  污染    polluti°n

生态环境恶化 ,致使环境中的有害物质超标的现象。

".1.7 
热污染  thermal pollution

工业生产和生活中排放的废热所造成的环境污染。

24.1.8  污染牛勿    poⅡ utant

直接或间接损害生态环境正常组成和性质的物质。

24.1.9  污染源    pollution source

造成环境污染的污染物发生源。
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24.1.10  污染指当攵    pollution index

以简单的数值综合表示环境污染的程度或环境质量的等级。

z0。 1.11 一次污染物  p⒒mary pollutant

由污染源直接或间接排人环境的 ,其物理和化学性质未发生

变化的污染物。

24.1.12  二召k污多链牛勿    sec° ndary pollutants

排人环境的一次污染物 ,在 自然或人为条件的作用下 ,由于物

理、化学和生物因子的影响 ,其性质和状态发生变化而形成的新的

污染物。

zZB。 1.13 有害物质浓度  ∞ncentration of hazardous matehal

单位体积的媒体中有害物质含量。

24.1.14  排放浓度    discharge concentration

单位体积的排放媒体中有害物质含量。

24.1.15  污染彩犭羽0庞攵市示训匪    standard for discharge of polluˉ

tants

国家对污染物最高允许排放量的限量规定。

24.1.16 三同时原则   the principle of threeˉ simultaneity

与主体工程同时设计、同时施工、同时投产使用 ,为建设项 目

中防治污染的措施。

90。 1.17 重金属污染  pollution of heavy metal

含有汞、镉、铬、铅及砷等生物毒性显著的重金属元素及其化

合物含量超过允许范围对环境造成的污染。

24.1.18 固体废物  ∞lid wastc

在生产、生活和其他活动中产生的丧失原有利用价值或者虽

未丧失利用价值但被抛弃或者放弃的固态、半固态和置于容器中

的气态的物品、物质以及法律、行政法规规定纳人固体废物管理的

物品、物质。

z0。 1.19 工业废物  industrhl waste

在工业生产中排放出的各种废渣、粉尘及其他废物。
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24.1.20 危险废物  hazardous waste

具有毒害性、易燃易爆性、腐蚀性、反应性、浸出毒性和传染疾

病性等的废物。

24.1.21 大气卫生标准  atm°spheⅡ c hygknic standard

由卫生学规定的大气中有害物质的最高允许浓度值。

24.1.22  折霰冫占±产    clean production

通过采用先进生产设备和工艺、生产过程采用清洁能源和原

料、提高资源利用率等措施 ,达到从生产源头减少污染量的生产

过程。

"。

1。 z3 污染物排放总量控制  pollutant cap∞ ntrol

对不同区域、不同时期的环境质量要求 ,国 家或地方政府规定

的污染物最大允许排放量。

24.1.24  厦募羽H访攵    zero pollution

无限地减少污染物和能源排放直至为零的活动。

"。

2污 水 治 理

加。2。 I 工业废水  industrial wastewater
生产过程中产生的无可直接利用价值的水。

"。

2.2 污水  sewage water

受一定污染的来 自生活、生产和自然环境的排出水。

24.2.3 生活污水  domestic sewage

日常生活中所产生的污水。

"。

2.4 生产污水  industhal⒃wage

生产过程中被污染物污染或被热污染产生的污水。

加.2.5 水污染  water pollution

人为或自然引起的各类污染水流入 自然水域后 ,使水体中的

生物受害 ,影响水的使用价值或危害人类健康的现象。

"。

2.6 污水量  scwage water amount

排水对象排人污水系统的水量。
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z0。 2.7 污水治理  sewage treatment

净化污水的措施和过程。

90.2.8 化学处理  chemicahreatment

投加化学剂的污水处理过程。

"。

2.9 电解处理  electrolyt沁 treatment

利用电解反应进行的污水处理过程。

叨。2.10 混凝澄清法  ∞agulation-da⒒Ⅱcation treatment
投加混凝剂使得悬浮物质和胶体分散体系脱稳和凝聚的

过程。

24.2.11  离子交换    ionˉexchange

溶液中某些阴离子或阳离子通过离子交换材料的滤床被另一

些离子取代的过程。

"。

2.12 电渗析  electrodialysis(ED)

在电场作用下 ,水中离子透过离子交换膜进行迁移的去离子

过程。

".2.1s 
反渗透  rever∞ osmo“s(RO)

经加压 ,液体从浓度较高的溶液通过半透膜或渗透膜进人浓

度较低的溶液的过程。

24.2.14 生化处理  biochemical treatment

利用微生物的代谢作用处理污水和污泥的方法。

"。

2.15 活性污泥法  actix/ated sludge process

向污水中加人活性污泥 ,使其充分混合并曝气 ,将污泥中有机

物质吸附在活性污泥的表面 ,并进行氧化降解的污水处理方法。

z△。2.16 氧化处理  o虹daton treatment
向废水中加人强氧化剂或用电解氧化作用 ,利用化学氧化反

应使废水中污染物转化成无害或无毒形态的一种废水化学处理

方法。

".2.17 
废水中和处理  neutralization of sewage

利用酸碱中和作用处理废水的方法。

· 330 ·

ht
tp
:/
/t
.c
n/
R9
bs
6G
a



24.2.18 闭路循环  dosed loop

利用有效的处理方法 ,使废水达到循环利用的过程。

24.2.19 槽内处理  tank i⒈ bath treatment

直接用含有一定浓度的化学药剂的溶液来处理溶液槽内污水

的一种处理方法。

".2.zO 
含油废水处理  oily waste water treatment

先用油分离器等将悬浮于水面的油分离回收 ,混在水中细小

油珠则采用加压浮选、化学凝聚、吸附法、生化法等方法的处理

过程。

24.2.21  降解    degradation

物质受生物作用引起的分解。

24.2.22  读延雳良    flocculation

用机械、物理、化学或生物的方法使小颗粒聚集成可分离的大

颗粒的过程。

24.2.23  污泥    sludge

在水处理过程中产生的以及排水管渠中沉积的固体与水的混

合物或胶体物。

24.2.24  污吲z物夂刍亩    sludge thickening

采用重力法、压滤法或气浮法等降低污泥含水量 ,使污泥稠化

的过程。

"。

2。 Ⅱ 污泥脱水  sludge dewatering
用机械法对已浓缩的污泥进一步去除含水量的过程。

24.2.26  污泥焚烧    sludge incineration

利用焚烧炉将脱水污泥加温干燥 ,再利用高温氧化污泥中有

机物 ,使污泥成为少量灰烬的过程。

叨。2。 刀 污水处理站  wastewater treatment plant
用物理、化学或生物化学方法对污水进行处理的场所。

"。

2。 9g ェ业废水排放总量  total amount of industoal eⅢ uent

排到企业外部的工业废水总量。
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z0。 2。 z9 废水处理率  rate。f treated waste water

处理过的废水量与所需处理的废水量之比,以百分率表示。

"。

2.30 复用水量  circulating wate amount

企业内部循环使用、串级使用和重复使用的水量总和。

24.2.31 废水中污染物总量  pollutant amount of Waste water

企业全年排放的废水中 ,汞 、镉、六价铬等污染物本身的纯

质量。

24.2.32 净化指数   dec°ntamination index

用数学模式对水体中各种污染物处理效果进行归纳和统计 ,

并以一个简单数值来综合反映污水得到净化的程度。

24.2.33 生化需氧量   biochemical oxygen demand(BOD)

在一定条件下 ,微生物分解存在于水中的某些可被氧化物质 ,

特别是有机物所进行的生物化学过程中消耗溶解氧的量。

24.2.34 化学需氧量   chemical oxygen demand(COD)

在一定条件下 ,用一定的强氧化剂处理水样所消耗的氧化剂

的量。

24.2.35  自冫争    sel⒈ purification

污染水体 自然净化过程。

24.2.36 中水   redaimed water

各种排水经适当处理达到规定的水质标准后回用的水。

24.2。 3, 中水回用  water reuse
中水再利用的过程。

勿。3废 气 治 理

24.3.1  空气污染    air pollution

对空气环境纯洁性的破坏和损害。

狃。3.2 空气污染物  aIr pollutants
以气态形式进人近地面或低层大气环境且破坏空气自然组成

的物质。
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24.3.3  E圣 虐瓦淮神吉层￡    air cleanliness Ievel

洁净环境中单位体积的空气含尘、微粒量多少的程度。

".3.4 
有害气体  harmful gas

对人和生态环境有害的气体。

24.3.5  老分-L    dust

由自然力或机械力产生的能够悬浮于空气 中的固态微小

颗粒。

z0.3.6 烟雾  sm。 g

在一定的大气条件下 ,以凝结水汽的微粒子和由于光化学原

因所形成的大气污染物的集合。

"。
3.7 烟气  fume
在化学工艺过程或燃烧过程中形成的通常带有异味的气态

物质。

24.3.8  竺L犭裒    dust source

放散粉尘的地点或设备。

24.3.9  彬分-L冫夂￡乏    dust concentrat1on

单位体积的空气混合物中粉尘的含量。

24.3.10  污染物地面浓度    pollutant concentration of gr° und

污染物在特定地表的浓度。

24.3.11  除-L    dedusting

从含尘气体中去除粉尘以减少其向大气排放的技术。

24.3.12 机械除尘   mechanical dust removal

借助通风机和除尘器等进行除尘的方法。

"。
3.1a 湿法除尘  dust extraction With wet process

借助水或蒸汽除去含尘空气中的尘粒的方法。

24.3.14  吸附法    adsorption process

利用某些多孔性固体表面具有强吸附作用的吸附剂 ,使 与之

接触的气体或溶质中某些物质被吸引并保持在固体表面上 ,达 到

净化的过程。
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24.3.1s  呦殳罔阡宇刚    adsorbent

具有较大吸附能力的固体物质。

24.3.16  吸收法    absorption process

利用气体在液体中不同的溶解度 ,以适当的液体吸收剂分离

和净化气体混合物的方法。

Ⅲ。3.17 气体燃烧法  ∞mbustion of gas and vapour
用燃烧去除气体中有害组分的方法。

勿。3.18 直接燃烧法  direct∞ mbuston

用火焰直接燃烧的方法。

z0。 3.19 催化燃烧法  catalytic∞mbustion

采用适当的催化剂 ,使有害气体中的可燃物质在较低的温度

下分解、氧化的燃烧方法。

24.3.20 大气扩散  atmospher沁 diffusion

将一定量的含有有害物质的气体排入高空 ,借助大气湍流和

分子运动 ,向大气中低浓度区域迁移 ,从而把有害物质稀释到容许

浓度以下的过程。

24.3。 z1 除尘系统  dust removing system

用以捕集、输送和净化含尘空气的机械排风系统。

"。

3.22 除尘效率  dust∞ llection ef伍 c忆ncy

含尘气流通过除尘器时 ,在 同一时间内被捕集的粉尘量与进

人除尘器的粉尘量之百分比。

"。

3。 zs 分级除尘效率  graded dedusting efsoency
除尘器对粉尘某一粒径范围的除尘效率。

24.3.24  除尘器    dust collector

用于捕集、分离悬浮于空气或气体中粉尘的设备。

"。

3。 Ⅱ 机械除尘器  mechaocal precipitator
依靠惯性、重力和离心力机械原理除去气流中尘粒的除尘器。

24.3.26  力逭少飞除-±瑁藩    cyclone dust coⅡ ector

含尘气流沿切线方向进入筒体作螺旋形旋转运动 ,在离心力
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作用下将尘粒分离和捕集的除尘器。

狃.3.夕  湿式除尘器  wet type dust∞ llector
借含尘气体与液滴或液膜的接触、撞击等作用 ,使尘粒从气流

中分离出来的除尘器。

z0。 3。 zg 水膜除尘器  water dust Ⅱrubber

含尘气体从筒体下部进风口沿切线方向进人 ,后旋转上升 ,使

尘粒受到离心力作用被抛向筒体内壁 ,同 时被沿筒体内壁向下流

动的水膜所粘附捕集 ,并从下部锥体排除的除尘器。

"。

3.29 静电除尘器  electrostatic preopitator

利用强电场使尘粒带电 ,并靠静电引力将尘粒吸附到电极板

上予以分离、捕集的除尘器。

24.3.30  劣遣三弋移六-L瑁溥    bag fⅡter

用纤维滤袋捕集粉尘的除尘器。

24.3.31 文丘里除尘器  ventuo scmbber

由文丘里管和液滴分离器组成的除尘器。

".3.32 
废气总排放量  total amount of waste gas emission

燃料燃烧和生产过程中排放的各种废气量总和。

"。
3.ss 废气回收处理量  am° unt of waste gas recIamation

经过各种处理装置净化、回收和综合利用的废气总量。

24.3.34 废气处理率  rate of treated waste gas

经处理、回收和综合利用的废气总量与生产中产生废气总量

之百分比。

24.3.35 废气中污染物排放总量   pollutant amount of emit
ted、vaste gas

燃料燃烧和生产过程中 ,排 向大气的所有污染物的总量。

24.3.36 工业粉尘排放量  amount ofindustod d¨ t骊雨on
生产过程中排放的工业粉尘总量。

"。

3.37 工业粉尘回收量  amount of industⅡ d d“ t recovery

经过各种处理装置回收的工业粉尘和尘泥量。
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"。

3.38 工业粉尘回收率  rate of“ dustⅡal dust recoVery

经过各种处理装置回收的工业粉尘量与工业粉尘产生量

之比。

24.4 噪声治理与辐射防止

24.4.1  声旨沏秉    sound source

任何一种发声的物体。

24.4.2  噪声    noise

影响人们正常生活、工作、学习、休息 ,甚至损害身心健康的外

界干扰声。

24.4.3  7卜 历苌形聚厉旨    background noise

指被测的噪声源停止发声后的周围环境噪声。

"。

4.4 环境噪声  ambient noi⒃

某一环境下由不同位置的声源产生的总的噪声。

z0。 4。 5 分贝  decibel(dB)
声音强度的单位。

24.4.6  声强    sound intensity

单位时间内通过垂直于声波传播方向上单位面积的能量。

24.4.7  声强级    sound intensity level

用声强与基准声强之比值的常用对数乘以 10的积 ,表示声强

度的相对大小的指标。

24.4.8  声压    sound pressure

声波振动时空气产生的压力。

24.4.9  声旨￡E级    sound pressure level

用声压与基准声压之比值的常用对数乘以 zO的积 ,表示声压

强度相对大小的指标。

24.4.10  噪声强层乏    noise intensity

指定频带中的噪声场的强度。

24.4.11 允许暴露时间  permitted exposure time
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规定允许在每个工作 日中接触噪声的时间。

24.4.12  噪声污染    noise pollution

噪声超过人类工作和生活所容许的环境状况。

24.4.13  噪声控制    n。 ise control

控制噪声源的声输出和噪声的传播 。

z0。 4.14 噪声控制标准   criteⅡ a for noise control

在不同情况下容许的最高噪声等级标准。

24.4.15  吸声    sound absorption

房间内表面装贴吸声材料或在空间悬挂吸声体以降低房间噪

声的技术措施 。

24.4.16  隔声    sound insulation

把声源或需要安静的场所 ,用 隔声材料和隔声结构封闭起来 ,

使其与周围环境隔绝 ,以减少声波传递的技术措施。

24.4.17  消孑与    n。 ise reduction

通过一定手段 ,对噪声加以控制 ,使其降低到容许范围内的技

术措施 。

".4.18 
消声器  mufner

利用声的吸收、反射、干涉等原理 ,降低噪声的装置。

叨.4.19 吸声材料  soun汪 ab∞ r⒍ ng mateⅡ al

具有多孔性 、薄膜作用或共振作用而对人射声能具有吸收作

用的材料。

24.4.20 放射性   radioactivity

放射性物质所具有的、能 自发地放射辐射线的性质。

24.4.21 放射性污染   radi。 active∞ntamination

放射性物质的量 ,超过其许可天然存在量 ,导 致辐射危 害的

现象。

"。

4。 ”  辐射   radiation
能量或物质微粒的放射。

24.4.23  韦鬲月寸防古户    radiation protection

· 337 ·

ht
tp
:/
/t
.c
n/
R9
bs
6G
a



保护人类及生活吓境兔翼或少翼捐射损害的措施。

M。 4,z0射线屏蔽  Fay∴sheⅢmg

在骈线Ⅱ源和工作∷人员之阃设置的能使射线减∷弱的物体
`

z0.4· ,s∴ 屏蔽装叠  §“ol投辽gdcvⅡe
把电离∷能限制在ˉ定空间范圊内Ⅱ使高频龟磁场强庹降低到

一定程度卩以防止或减少高频电磁场对人侉及外界影
∷响的一种

装叠。
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zs 职业安全与卫生

zs.1一 般 术 语

25.1.1  彐玄-兰    safety

人 、物、环境 ,不受到威胁和破坏的一种良好状态。

25.1.2  珥只」L彐艹‘兰    occupational safety

以防止职工在职业活动过程中发生各种伤亡事故为目的的工

作领域及在法律、技术、设备、组织制度和教育等方面所采取的相

应措施。

25.1.3  职业卫±    occupational health

以职工的健康在职业活动过程中免受有害因素侵害为目的的

工作领域及在法律、技术、设备、组织制度和教育等方面所采取的

相应措施。

25.1.4  彐≡。蛰±7汪     safety pr° ducti°n

通过人一机一环的和谐运作 ,使社会生产活动中危及劳动者

生命及健康 的各种事故风险和伤害因素始终处于有效控制的

状态。

zs.1.5 劳动保护  labour protection

保护劳动者在劳动过程中的安全和健康的相应措施。

25.1.6  耳只」L三艹兰兰彐匚±    occupati° naI safety and health

以保障职工在职业活动过程中安全与健康为目的的工作领域

及在法律、技术、设备、组织制度和教育等方面所采取的相应措施。

25.1.7  耳只hlL1巳±评饣介    labour hygiene evaluation

对生产中产生尘、毒、噪声、辐射等危害严重的建设项 目,所采

取的职业卫生工程技术措施综合评价的活动。

25.1.8 安全评价  safety assessment
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以实现安全为目的 ,辨识和分析工程、系统、生产经营活动中

的危险、有害因素 ,预测发生事故或造成职业危害的可能性及其严

重程度 ,提出科学、合理、可行的安全对策措施建议 ,做出评价结论

的活动。

zs。 1.9 职业病危害预评价   pre assessment of occupational

hazard

对可能产生职业病危害的建设项 目,在可行性论证阶段 ,对建

设项目可能产生的职业病危害因素、危害程度、对劳动者健康影

响、防护措施等 ,进行预测性卫生学分析与评价 ,确定建设项 目在

职业病防治方面的可行性 ,为职业病危害分类管理提供科学依据。

zs。 2职 业 安 全

zs。 2.1 劳动条件  work∞ nditions

为保护劳动者在劳动生产过程中的安全与健康所必须具备的

物质技术条件。

25.2.2 安全防护装置  弘fety proteCtion equipment

保障人员和生产安全的附属装置。

25.2.3  安-Σ市示爿宋    safety sign

为确保安全所采用的一种标示。

25.2.4  安ζ查出果饣乍苈见矛呈    safety operation regulation

工人操作机器设各时必须遵守的规章和程序。

zs。 2.5 机械伤害  mechanicah呐 ury

机械设备运动或静止部件、工具、加工件直接与人体接触引起

的夹击、碰撞、剪切、卷人、绞、碾、割、刺等形式的伤害。

zs。 2.6 起重伤害  crane"ury
各种起重作业包括起重机安装、检修、实验中发生的挤压、坠

落、折臂、倾翻、倒塌等引起的对人的伤害。

25.2.7 高处坠落  fall from hoght

距地面 2.0m及以上高处作业中发生坠落造成的伤亡事故。
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25.2.8  隽匝E巳     electric shock

电流流经人体或带电体与人体间发生放电而造成的人身

伤害。

25.2.9 灼烫   bums and scalds

由火焰烧伤、高温物体烫伤、化学灼伤、物理灼伤而引起的人

身伤亡事故。

zs。 2.10 带电作业  live line w° rk

对电气设备及设施进行不停电的作业。

25.2.11  青争日巳力攵H巳     electrostatic discharge

带电物体的静电电场强度超过某一极限值时 ,使其附近的空

气产生电离的一种现象。

izs。 2.12 保护接零  pr。 tective neutral contact

电气设备正常情况下不带电的金属部分与电网的保护零线的

相互连接。

zs.3职 业 卫 生

25.3.1 中毒   poisoning

有毒物质进人人体内引起某些生理功能或组织器官受到急性

健康损害的事故。

25.3.2 职业性中毒   occupational poisoning

劳动者在职业活动中组织器官受到工作场所毒物的毒作用而

引起的功能性和器质性疾病。

zs.3.3 职业性急性中毒  occupational acute p⒍ soning

短时间内吸收较大剂量毒物引起的职业性中毒。

25.3.4 职业性慢性中毒  occupational chronic poisoning

长时期吸收较小剂量毒物引起的职业性中毒。

25.3.5  窒息    asphyxia

机体由于急性缺氧发生晕倒甚至死亡的事故。
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“ 消  防

“。1一 般 术 语

26.1.1  建筑防火设计    architectural fireˉ prevention design

在建筑设计中 ,按有关消防规范要求 ,采用行之有效的防火技

术 ,正确处理生产和安全、重点和一般的关系 ,使设计的建筑工程

做到促进生产、保障安全、方便使用、经济合理。

“。1.2 生产的火灾危险性分类   Ⅱre。 sk dassiRcation of
production

根据生产过程中使用或产生物质的火灾危险性大小及其数量

等因素划分的类别。

“。1.3 储存物品的火灾危险性分类  fire risk dassification

of storage goods

根据储存物品的性质和储存物品中的可燃物数量等因素划分

的类别。

冗。1.4 同一时间内火灾起数  concurrent hes in the弘me ume

在工程建设项目设计时 ,为确保火灾事故的扑救而设定同一

区域内不同部位有可能同时发生火灾事故的起数。

“。1.5 火灾延续时间  fire life

发生火灾后 ,由消防车到现场开始出水灭火起 ,至火灾被扑灭

为止的时间。

zf。 1.6 明火地点  name exposed spot

有外露火焰或赤热表面的固定地点。

“。1.7 散发火花地点  sparking ske

有飞火的烟囱或室外的砂轮、电焊、气焊或气割、非防爆的电

气开关等固定地点。
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zJ.1.8 防火间距  Ⅱre separation山 stance
防止着火建筑的辐射热在一定时间内引燃相邻建筑 ,且便于

消防扑救的间隔距离。

“。1.9 建筑物火灾危险等级  buiⅢng fire danger dass
根据建筑物内生产或贮存可燃物的火灾危险性大小 ,可燃物

数量、单位时间内放出的热量、火灾蔓延速度以及扑救难易程度等

因素 ,划分的建筑物等级。

26.1.10  闪点    flash point

在规定的试验条件下 ,液体表面上能发生闪燃的最低温度。

izj。 1.11 爆炸下限  lower explosion hmit

可燃的蒸气、气体或粉尘与空气组成的混合物 ,遇火源即能发

生爆炸的最低浓度。

26.1.12  防爆    explosion proof

掌握和运用爆炸原理 ,来控制爆炸混合物的形成 ,限制火源 ,

切断爆炸传输途径 ,减弱热力、压力和冲击波等对人体伤害 ,对设

备、建筑物等破坏的技术措施。

26.2 消防建筑构造

26.2.1 不燃烧体  n。 nˉ∞mbustible component

用不燃材料做成的建筑构件。

26.2.2 难燃烧体  山fhcult∞ mbustible∞ mponcnt
用难燃材料做成的建筑构件或用可燃材料做成而用不燃材料

做保护层的建筑构件。

“.2.3 燃烧体  ∞mbustible∞ mponent
用可燃材料做成的建筑构件。

“。2.4 耐火等级  hre resistance dass

由建筑构件的材质和结构形式 ,燃烧性能和最低耐火极限确

定的建筑物耐火程度的分级。

26.2.5 疏散时间  cvacuation ome
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建筑物内或建筑物某个区域的所有人员从发出疏散信号至抵

达最终安全出口或安全区的时间。

26.2.6  形充渭改显巨窄豸      evacuatlon distance

从建筑物内某点到安全出口的距离。

“。2.7 疏散走道  escape passway

建筑物内发生火灾时 ,便于人员安全撤离的走道。

“。2.8 袋形走道  bag passway

建筑物楼层或局部只有一个进出口的走道。

冗。2.9 疏散楼梯  evacuation st茄 rw刂

具有足够防火能力并作为竖向疏散通道的室内或室外楼梯。

“。2.10 封闭楼梯间  encl。 sed哎茁rmse

用建筑构配件分隔 ,能 防止烟和热气进人的楼梯间。

“。2.11 防烟楼梯间  smoke proof staircase

在楼梯间人口处设有防烟前室 ,或设有专供排烟用的阳台、凹

廊等 ,且通向前室和楼梯间的门均为乙级防火门的楼梯间。

26.2.12 前室   buffer chamber

防止烟气进人防烟楼梯间和消防电梯内 ,而在入口处设置的

一个缓冲小房间。

“。2.13 消防电梯  Ⅱre伍 ghting elevator

具有耐火封闭结构、防烟前室和专用电源 ,在火灾时供消防队

专用的电梯。

“。2.14 防火墙  fire wall

建筑物中用非燃烧材料砌筑的 ,能阻止火势蔓延的隔墙。

“。2.15 防火带  Ⅱreproof band

在大面积厂房中 ,用非燃烧材料建造的一段或一区 ,以 阻止火

势蔓延。

26.2.16  防火卷帘    fireproof roll screen

建筑物中用非燃烧材料制作的 ,能向上卷起 ,发生火灾时将其

放下能阻止火势蔓延的门帘。
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26.2.17  7卜夕乏彡k花士岜Π珂    non-spark ground

有爆炸危险的部位 ,为避免因摩擦、撞击产生火花引起爆炸而

特制的满足防爆要求的地面。

26.2.18  泄￡E召盯秃只    pressure rehef area

当厂房发生爆炸事故 ,为释放室内介质增高的压力 ,而设置的

门窗或单位质量小于 60kg/m2的轻质构件所需的面积。

26.3  消 防 设 施

“。3.1 消防站  fire哎 ation

为适应迅速扑救火灾的需要而设置专职消防队及配备消防技

术装备的重要设施。

26.3.2  消防车    fire vehicle

能够直接完成扑救火灾任务的专用车辆。

“。3.3 消防车道  fire1ane

供消防车通行的道路。

26.3.4 10min消 防用水量   fire water∞ msumption in ten

rnlnutes

利用建筑物的固定消防设备 ,扑救初期火灾 ,10min内 所需的

水量。

26.3.5 消防水源  sreˉfighting water⒃ urce

专供火灾扑救使用的水源。

26.3.6  消 F,^7κ冫L    fireˉ fighting pool

贮存消防用水的蓄水设施。

“。3.7 消防水箱  Ⅱre water tank

贮存扑救建筑物初期火灾所需水量的贮水装置。

“。3.8 气压给水装置  pneumatic water supply unit

利用密闭贮罐内气体的可压缩性贮存、调节和压送水体的给

水装置。

26.3.9  消彡k栓    fire hydrant
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设于消防给水管道上的供水装置。

“.3.10 水枪  water sy⒒ nge

一种增加水流速度 ,提高射程 ,改变水流形式的射水灭火专用

工具。

“.3.Ⅱ  消肪软管卷盘  hre hose reel
由阀门、输人管路、卷盘、软管和喷枪等组成 ,并能在迅速展开

软管的过程中喷射灭火剂的灭火器具。

26.3.12 消火栓间距   hydrant distance

两个相邻近的消火栓之间的距离。

“.3.13 保护半径  effective radius

消火栓水带能达到的最大灭火有效范围。

“.3.14 水泵接合器  shmese∞ nnection
固定设置在建筑物外 ,用于消防车或机动泵向建筑物内消防

给水系统输送消防用水和其他液体灭火剂的连接器具。

“.3.15 消防水泵  hre pump
消防给水系统中用来抽吸输送消防用水的机械设备。

“.3.16 消防竖管  Ⅱre standpipe
输送消防用水或连接消火栓的竖向消防水管。

“.3.17 自动喷水灭火系统  aut° matic sprinkling system

由洒水喷头、报警阀组、水流报警装置等组件 ,以及管道、供水

设施组成 ,能在发生火灾时自动喷水的灭火系统。

26.3.18 湿式系统  wet pipe system

准工作状态时管道 内充满用于启动系统的有压水 的闭式

系统。

26.3.19 干式系统  dry pipe~system

准工作状态时配水管道内充满用于启动系统的有压气体的闭

式系统。

“.3.⒛ 预作用系统  preaction system
准工作状态时配水管道内不充水 ,由 火灾 自动报警系统 自动
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开启雨淋报警阀后 ,转换为湿式系统的闭式系统。

26.3.21 雨淋系统  deluge wstem

由火灾自动报警系统或传动管控制 ,自 动开启雨淋报警阀和

启动供水泵后 ,向开式洒水喷头供水的自动喷水灭火系统。

“。3。 zz 水幕系统  drencher system
由开式洒水喷头或水幕喷头、雨淋报警阀组或感温雨淋阀 ,以

及水流报警装置等组成 ,用于挡烟阻火和冷却分隔物的喷水系统。

“.3.zs 气体灭火系统  gas hre extinguishing system

在压力容器内灭火介质以气态或液化气态储存 ,自 管网喷出

后灭火介质在防护区内以气态均匀分布的灭火系统。

26.3.24  作用面犭只  area of sprinklers operation

一次火灾中系统按喷水强度保护的最大面积。

26.3.25 气体灭火设施  gas hre faciliti∞

由气体灭火剂的供应源、喷嘴、管路、火灾 自动报警及控制设

备等组成的灭火设施。

“。3.26 管网气体灭火系统  piping extinguishing system

按一定的应用条件进行设计计算 ,将灭火剂从储存装置经由

干管支管输送至喷放组件实施喷放的灭火系统。

26.3.27 全淹没灭火系统   total flooding extinguishing system

在规定时间内 ,向 防护区喷放设计规定用量的灭火剂 ,并使其

均匀地充满整个防护区的灭火系统。

26.3.⒛  消防用电设各  electhcal equipment for fire Ⅱghting

消防水泵、消防电梯、防烟排烟设备、火灾自动报警、自动灭火

装置、火灾事故照明、疏散指示标志和电动防火门、卷帘、阀门及消

防控制室的各种控制装置等消防用电消耗电能设备的统称。

26.3.29 火灾事故照明  emergency illumination of伍 re

火灾情况下 ,当正常照明中断时 ,用 于疏散的照明设施。

“。3。 sO 消防疏散照明  fire evacuation hghting
火灾发生时 ,用以确保疏散出口和疏散走道能被有效地辨认
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和使用 ,使人员安全撤离危险区的照明。

26.3.31 消防控制室   fire hghting control ro° m
消防控制室是设有火灾 自动报警控制设备和消防控制设备 ,

用于接收、显示、处理火灾报警信号 ,控制相关消防设施的专门

处所。

26.3。 32 火灾探测器  fire detector
对火灾参数进行探测并发出信号的装置。

26.3.33 感温火灾探测器  temperatur⒏ sen“ tive缶 e detector

对探测范围中周围的温度响应的火灾探测器。

“.3.34 感烟火灾探测器  smok⒍ ten盂 tive Ⅱre detcct° r

对探测范围中周围的烟参数响应的火灾探测器。

26.3.35 火灾报警控制器  伍re alarming∞ ntroller
能为火灾探测器供电、接收、显示和传递火灾报警等信号 ,并

能对自动消防装置发出控制信号的一种报警装置。

26.3.36  防彡k阀     firepro° f valve

能根据电信号或温度熔断控制自行严密关闭以阻挡顺气流方

向的火势蔓延的专用阀门。

“。3.37 机械排烟系统  mechanical exhaust system

由排烟口、排烟竖井或管道、排烟风机和控制系统等组成的安

装在建筑物内的固定排烟系统。

26.3.38 排烟口  smoke vent

采用手动或自动开启方式 ,设置在需要排烟空间的高位上 ,用

来排除火灾产生的烟和热气的开口。

26.3.39 羽0烟竖井   smoke shaft

用来排除火灾产生的烟和热气的竖井。
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夕 节能与合理用能

27.1 能  源

27.1.1  台笤犭系    energy sources

煤炭、原油、天然气、电力、焦炭、煤气、热力、成品油、液化石油

气、生物质能和其他直接或者通过加工、转换而取得有用能的各种

资源。

27.1.2  胄旨犭京资犭系    energy resources

可作为能源加以开发的自然资源。

z,。 1.3 一次能源  phmary energy

自然界中以原有形式存在的未经过加工或转换的能源。

27.1.4  二二衫k胄汔犭裒    secondary energy

由一次能源经过加工或转换后的能源。

27.1.5 可再生能源  renewable energy

风能、太阳能、水能、生物质能、地热能、海洋能等 自然界中可

以不断利用、循环再生的一种能源。

27.1.6 太阳能   solar energy

太阳辐射到地球表面上的能量。

27.1.7  历矶胄邕    wind energy

指地球表面大量空气运动产生的动能。

27.1.8 地紊渖旨  geothermal energy

地球内部的热量释放到地表的能量。

27.1.9  台臣叨恿1攵乡茛    energy pohcy

为了合理有效地利用能源、保护环境和维护国家利益 ,国 家在

能源开发、生产、销售等方面制定的政策。

z9.1.10 能源法  energy law
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国家为调整人们在能源合理开发、加工转换、储迁、供应、贸

易、利用和管理过程中产生的各种社会关系而制定的法律规范的

总称。

27.1.Ⅱ  能源管理   management of energy
用科学的方法对能源的生产、分配、转换和消费等活动的全过

程进行的组织指挥、监督和调节 ,以 便有效地开发和应用能源

资源。

27.1.12 能源技术经济  energy technology economy

能源技术的经济性或对能源技术方案进行的经济学评价。

27.1.13  胄邕遣夤ΣF形酊    energy balance

系统的输人能量、有效利用能量和损失能量在数量上的平衡

关系。

27.1.14 能源消耗量  ∞nsumption of energy
用能系统使用能源的数量。

z9.1.15 能源的替代利用  substhutive use of energy

在应用中采用另一种形式能源替代已在使用的能源。

夕.1.16 垃圾燃料  refuse deht/ed fuel

从垃圾废料中所生产出的燃料。

27.1.17  黄热自氢    heating value

单位质量的燃料在规定条件下完全燃烧时所放出的热量。

27.1.18  高热值    higher heating value

燃料完全燃烧 ,燃烧产物中的水蒸气凝结为水时的反应热。

z,。 1.19 低热值  lower heating value

燃料完全燃烧 ,燃烧产物中的水蒸气以气态存在时的反应热。

刀.1.20 标准煤  standard∞al equivalent

每 1公斤能产生 29.3MJ低热值的能源量。
27.1.21  清洁能源    clean energy

能源在使用中对环境无污染或污染小的能源。

刀.1.22 能量的当量值  energy equivalent vcnlue
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按照物理学电热当量、热功当量、电功当量换算的各种能源所

含实际能量。

27.1。 za 能量的等价值  energy equi跪 lent value

生产单位数量的二次能源或耗能工质所消耗的各种能源折算

成一次能源的能量。

27.2 能  耗

夕。2.1 单位产品能耗  speciRc energy∞ nsumption

生产单位产品的平均能源消耗。

27.2.2  综璀>台幺耒毛    comprehensive consumption of energy

用能单位在统计报告期内实际消耗的各种能源实物量 ,按规

定的计算方法和单位分别折算后的总和。

刀。2.3 单位产值综合能耗  ∞mprehensive energy∞ nsump
tion per unit output value

统计报告期内 ,综合能耗与期内用能单位总产值或工业增加

值的比值。

刀。2.4 单位产品综合能耗  ∞mprehensive energy∞ nsump
tion per unit of product

统计报告期内 ,用能单位生产某种产品或提高某种服务的综

合能耗与同期该合格产品产量的比值。

27.2.5 可比能耗   rateable∞ nsumption of energy

单位标准产品的总耗能量 ,或单位产品产量的标准工序总耗

能量。

z9.2.6 产品单位产量可 比综合能耗   ∞mparable∞mpre
hensive energy consumption for unit output of product

为在同行业中实现相同最终产品能耗可比 ,对影响产品能耗

的各种因素加以修正所计算出来的产品单位产量综合能耗。

27.2.7 耗台旨工质   energy consumable actuating medium

在生产过程中所消耗的不作原料使用 ,也不进人产品 ,制取时
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又需消耗能源的工作物质。

刀.2.8 有效热  effecove heat

系统设备或企业消耗的总热量中 ,已被利用的那部分热量。

27.2.9  羽员乡廴弗

`    loss heat系统设备或企业消耗的总热量中 ,未被利用的那部分热量。

刃 .2。 IO 设备热效率   equipment themal efIciency
有效热占供人热的百分数。

27.2.11  刁事究攵胄旨    availabihty energy

工质从任何热力学状态可逆地达到与周围环境相平衡的热力

学状态过程中可以转化为功的能量。

27.2.12 当量热值  equivalent heat value of unit energy

一个单位的某种能源在理论上所具有的能量。

27.2.13 等价热值  eq0valent heat sralue

获得一个度量单位的某种二次能源所消耗的 ,以 热值表示的

一次能源量。

27.2.14  至鳖龛丸牛勿霈毛冫令虐鳘指才示    index of cool loss of buⅡ ding

按照夏季室内热环境设计标准和设定的计算条件 ,计算出的

单位建筑面积在单位时间内消耗的需要由空调设备提供的冷量。

99.2.15 建筑物耗热量指标  ir1dex of heat l。 ss of b0lding

按照冬季室内热环境设计标准和设定的计算条件 ,计算出的

单位建筑面积在单位时间内消耗的需要由采暖设备提供的热量。

27.2.16 空调年耗电量  ann⒄l∞oling electhcity∞ nsump
tlon

按照夏季室内热环境设计标准和设定的计算条件 ,计算出的

单位建筑面积空调设备每年所要消耗的电能。

刀 .2。 17 采暧年耗电量   annual heating elect"city∞ nsump
t1on

按照冬季室内热环境设计标准和设定的计算条件 ,计算出的

单位建筑面积采暖设备每年所要消耗的电能。
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夕.2.18 空调采暖设备能效比  energy efs0ency raoo

在额定工况下 ,空 调、采暖设备提供的冷量或热量与设备本身
所消耗的能量之比。

z9.3 节  能

27.3.1  1古 胄邕    energy conservation

加强用能管理 ,采取技术上可行、经济上合理以及环境和社会
可以承受的措施 ,减少从能源生产到消费各个环节中的损失和浪
费 ,更加有效、合理地利用能源。

27.3.2  崖蔓击凄彐苘胄莒    direct energy saving

提高能源利用效率 ,降低单位产品或产值的能源消耗的节能
方式。

27.3.3 间接节能  indirect energy防ving

调整工业结构和产品构成 ,在生产中减少原材料的消耗 ,提高
产品质量等节能方式。

27.3.4 节胄邕量   amount of energy sa访 ng

在生产的一定可比条件下 ,采取了相应的节能措施之后 ,所获
得的节约能源的数量。

27.3.5 节能型建筑   low energy building

通过设计使供热和空调等系统所需商品能源达到最低的
建筑。

刀.3.6 节能设备   energy efⅡ oent equipment

能量利用效率高或耗能费用低的设各。

27.3.7 节能型产品  ∞ergy sa呐 ng pr° duct
生产和使用过程中消耗能量较少的产品。

27.3.8  1占 胄乞评咱占    evaluation on energy saving

根据节能法规、标准 ,对固定资产投资项目的能源利用是否科
学合理进行分析评估。

27.3.9 节能i评估报告   energy saving assessment report
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在项目节能评估的基础上 ,由 有资质单位出具的节能评估报

告书或节能评估报告表。

27.3.10  军手∫习茄热    reusab1e heat

有效热中 ,可重复利用的那部分热量。

27.3.11 回收热  recuperative heat

在整个加热过程中不能利用 ,但可以回收的热量。

z9.3.12 能源回收  energy reCovery

将完成某工序后仍然可以利用的能源进行回收 ,用于原工序

或另一工序。

z9.3.13 余热  surplus heat

包括排气、产品、物料、废物等所带走的物理显热 ,以及化学反

应热等的载热性余能。

夕。3.14 工业余热  indust⒒d waste heat

工业生产过程中产品、排放物及设备放出的热。

z,。 3.15 可燃性余热  ∞mbu~stible surpl¨ energy

以可燃物形式被回收的能量。

刀。3.16 余热回收  wasteˉ heat re∞very

在燃料燃烧或化学反应的过程中所产生的 ,被直接排放人周

围环境中、没有出于有用和经济目的而被重新使用的热量。

z9.3.17 余热回收率  heat re∞ vew rate

回收利用热量占供入总热量的百分率。

”。3.18 有压余能  surplus energy with pressure

可从排气、排水等有压流体中回收的能量。

27.3.19 回收能   recovery energy

再用能和回收利用能的总称。

9,。 3。 zO 合理用能  rational u$e of energy

消费者在考虑到社会、政治、金融和环境等限制条件的前提

下 ,以最符合于实现经济目标的方式进行能源利用。

z9.3.21 能量利用效率  energy utilization efⅡ ciency
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有效利用能量占供给能量的百分数。

27.3.22  企业 能量禾刂用率     energy utⅡ ization rate of an
enterpr1se

企业用能设备有效利用能量与供给总能量的比值。
27· 3." 余热锅炉  waster heat boiler
以各种废气、废料或废液中的显热及可燃物为热源的锅炉。

27.3.24  绿色建筑    green buⅡ ding

在建筑的全寿命周期内 ,最大限度地节约资源 ,保护环境和减
少污染 ,为人们提供健康 ,适用和高效的使用空间 ,与 自然和谐共
生的建筑。

27.3.25 分户计量   househ。 ld metering

通过一定的调控技术、计量手段和收费政策 ,实现按户计量和
收费。

夕.3.“ 热电联产  ∞mbined heat and power generation
利用发电后的废热用于工业制造或是利用工业制造的废热发

电 ,达到能量最大化利用的一种联合生产方式。

z9.3.27 冷热电联供  ∞mbined∞°ling
以燃料作为能源 ,同时满足小区域或建筑物内的供冷、供热和

供电需求的分布式能源供应系统。

27.3.28  彡卜犭亩Ξ弋台邕犭啄    distributed energy sources

分布在用户端的以热电冷联产技术为基础的能源综合利用
系统。
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中文条目索引

10min消 防用水量

1985国家高程基准

EPS应急电源

IP防护等级

IP网络

IT系统

pH计
TMGs系 统
TN-C系 统
TN s系统
TN系统
TT系统
X射线能量色谱仪
X射线显微照相术
X射线荧光光谱分析

X射线荧光光谱分析仪

阿贝测长仪

阿贝原则

安全

安全标志

安全玻璃

安全操作规程
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A

26.3.4

15.1.28

20.4.8

2o.8.2

21.4.23

20.6.31

9.3.17

20.6.29

20.6.28

20.6.27

20.6.26

20.6.30

14.2.34

14.2.55

14.2。 15

1⒋。2.27

14,1.68

1厶。1.67

25.1,1

25.2.3

17.0,76

25.2.4
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安全出口

安全电压

安全阀

安全防范系统

安全防护水平

安全防护装置

安全评价

安全生产

安全照明

安装负荷

安装工程费

安装件

氨分解气氛发生装置

暗设

凹坑

螯合物

拔长

靶式流量计

白点

白口

白图

百分表

摆动辗压

摆辗机

搬运

搬运方案

搬运系统

17.0.55

20.2.13

23.3,9o

21.5.1

21.5.17

25.2.2

25.1.8

25.l。 4

20.7.2o

20.3.11

16.1.13

12.1.8

8.3.35

19.5。 13

7.1。 47

9.1.69

4.2.19

12.3。 13

3.1.25

14.2.5o

2.4.9

14.1.81

4.2.31

4.3.20

15.2.7

15.2.8

15.2.9
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板料

板料边缘刨床

板料成形

板料翻转机

板式输送机

板柱-剪力墙结构

板桩

办公及生活家具购置费

办公与生活面积

办公 自动化

半成品

半导体

半间接照明

半精加工

半冷冻式储罐

半露天变电所

半通行管沟

半直接照明

半 自动焊

半自动机床

伴热

棒料

棒料剪切机

包装

包装材料

包装储运指示标志

包装辅助材料

包装辅助物

包装机械
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2.2.9

5.2.130

6.1,4

6.2.33

12.3。 4

18.1.13

18.3.10

16.1.26

2.3.29

21.2.33

2.2.19

20.1.19

20.7.28

5.1.30

23.4.31

20.9.3

23.3.32

20.7.26

7.2.5

5.2.8

23.3.59

2.2.6

4.3.26

11.2.1

11.2.3

11.2.21

11.2.36

11.2.37

11.2.40
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包装件

包装容器

薄层渗碳

薄腹梁

饱和蒸汽

保存性

保管

保护半径

保护接地

保护接地形式

保护接零

保护面积

保护气氛

保护气氛浇注

保护气氛热处理

保护涂料

保护线

保税仓库

保温

保温层

报关

报警联动

报警区域

暴雨溢流井

爆炸成形

爆炸下限

刨齿

刨床

刨台式铣镗床

11.2.2

11.2.26

8.2.27

18.1.37

23.1.1o

3.2.32

15.2。 14

26.3.13

20.6.15

20.6.25

25.2.12

21.6.11

8.1.21

3.2.22

8.1.8

8.4.19

20.5.11

15.2.73

23.1.27

23.1.28

16.2.85

21.5.26

21.6.9

19.3.12

6.1.44

26.1.11

5.1.87

5.2.126

5.2.77
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刨削

杯突试验机

备用电源

各用热源

各用容量

各用照明

背砂

被服务车间的年产量

被服务车间设备数量

本底噪声

逼近度

比较法

比例极限

比摩阻

比色分析

比色计

比压降

闭环控制系统

闭路循环

闭式侧滑块压力机

闭式模锻

闭式热水供热系统

闭式热水供应

闭式压力机

避雷器

边界价格

编组站

变薄拉深

变电所综合 自动化

· 360 ·

5.1.72

10.3.23

20.4.6

23.3.4

20.3.7

20.7.21

3.4.11

13.1.8

13.1.7

2在.4.3

19.4.10

13.1.6

14.2.73

22.2.49

14.2.9

14.2.23

23.3.65

21.1.9

2在。2.18

6.2.18

4.2.14

23.1.38

19.5.46

6.2.12

20.6.6

16.2.22

15.2.51

6.1.30

20.9.18
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变电站

变风量空气调节系统

变风量末端装置

变径套

变频机组

变频器

变送器

变形验算

变压器

变载工作制

标况体积流量

标签机

标准电池

标准电感器

标准电容器

标准电阻器

标准冻深

标准砝码

标准工况

标准工艺装备

标准件

标准煤

标准设各

标准图

标准箱

标准硬度试块

标准制冷量

表干

表面粗糙度

20.9.1

22.4.24

22.4.66

5.4.8

20.8.15

20.8.14

21.1.22

18.2.13

20.9.7

20.1.28

23.4.9

11.2.47

14.1。 42

14.1。 43

14.1。 44

14.1.45

18.3.23

14.1.压 1

22.准 .51

5.4.15

2.2.16

27.l。 20

2.3.15

2.4.28

15.2.103

14.2.86

22.4.53

10.1.30

5.1.52
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表面淬火

表面改性材料

表面活性剂

表面清理

表面热处理

表面温度保温厚度

表面预处理

表调

表压

并筋

并联

并联电容器

并联供水

剥离

铂坩埚

补偿器

补偿器补偿能力

补偿器热补偿值

补充水

补给水

补水量

不变价格

不发火花地面

不挥发物

不间断电源

不间断工作制

不连续水膜

不良地质作用

不确定性分析
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8.2.3

8.4,6

9.2.16

3.2.102

8.1.4

23.1.30

10.1.8

10.1.14

23.4.8

18.4.15

20.1.32

20.8.19

19.5.9

9.3.6

14.2.37

23.3。 47

23.3.49

23.3.50

19.在。20

23.1.16

23.3.70

16.2.21

26.2.17

10.2.31

20.4.9

20.1.23

9.3。 4

18.3.30

16.2.70
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不燃烧体

不溶性阳极

不熔化电极

不熔化极弧焊机

不通行管沟

不完仝退火

布氏硬度

布氏硬度计

布线

步进式炉

部装

擦净

擦洗砂

材料利用率

材料强度标准值

材料蓄热系数

财务费用

财务换汇成本

财务节汇成本

财务净现值

财务净现值率

财务内部收益率

财务评价

采光系数

采暖面积热指标

采暖年耗电量

采暖热负荷

26.2.1

9.1。 49

7.1.38

7.3.7

23.3.33

8.2.58

14.2.82

14.2.102

21.3.1

逛.3.35

12.1.23

10.1.38

3.4.23

2.3.10

18.2.26

17.0.85

16.2.32

16.2.82

16.2.83

16.2.63

16.2.64

16.2.65

16.2.2

17.0.82

23.2.26

27.2.17

23.2.14
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采暖体积热指标

仓储

仓库

仓库区

仓库通道系数

仓库贮存量

操作系统

槽边通风

槽电压

槽焊

槽内处理

侧拉床

侧面送风

侧吸罩

测厚仪

测量

测量范围

测量过程

测量基准

测量误差

测微仪检定器

测长机

层高

叉车

插齿

插齿机

插床

插削

拆垛装置

。 3∷ 64 ·

23.2.27

15.2.15

2.3.33

15.1.52

15.2.17

15.2.16

21.2.27

22.3。 12

9.1.68

7.2.10

24.2.19

5.2.133

22,在。40

22.3.34

9,3.22

14.1.8

1姓 .1.9

14.1.30

5.1.43

14.1.29

14.l。 49

14.1.70

17.0.20

15.2.84

5.1.88

5.2.116

5.2.131

5.1.77

6.2.35
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拆卸

产量定额

产品单位产量可比综合能耗

产品结构工艺性

产品总成本

铲齿车床

铲削

常年性热负荷

厂内道路

厂前区

厂区

厂区位置图

厂外道路

厂址选择

场地平整

场地设施

敞车

敞开式循环冷却水系统

超负荷试验

超高流量

超精密加工

超滤装置

超声波检测仪

超声波钎焊

超声波清洗

超塑成形

超音频感应加热设备

潮门

潮水位

13.2,26

5.1,64

27.2.6

5,1.6

16,2.26

5.2.37

5.1.80

23.2。 12

15.2.64

15.1.49

15.l。 48

2.4.11

15.2.63

15.1.1

15.1.68

21.7.8

15.2.56

19.4,24

12.2.6

15.2.26

5.1.33

10.2.8

7.4.30

7.2.56

9.1.20

4.2.41

8.3。 12

19.3.16

15.1.43
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车床

车刀刃磨床

车间

车间分工明细表

车间工艺平面布置图

车间工艺剖面图

车拉机床

车位

车削

尘源

沉淀

沉淀池

沉积速率

沉降缝

沉箱基础

成品

成形

成形加工

成组技术

承台

承重墙

城市绿线

城市维护建设税

乘客电梯

程控电话交换机

程序

程序库

程序设计

澄清

· 366 ·

5.2.27

13.1.31

2.3.31

5.1.66

2.4.17

2,4.18

5.2.45

15.2.76

5.1.70

24.3.8

19.2.7

19.3.17

9.1.60

17.0.58

18.3.6

2.2.20

4.1.11

5,1.24

5.1.14

17.0.31

17.0.3d

15.1.8

16.2.36

15,2.91

21.4.17

21,2.17

21.2.18

21.2.19

19.2.4
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持续改进

尺寸链

齿轮单面啮合综合检查仪

齿轮倒角机

齿轮加工机床

齿轮双面啮合综合检查仪

冲裁

冲裁间隙

冲击电流

冲击负荷

冲击韧性试验

冲击试验

冲击试验机

冲击应力

冲孔

冲连皮

冲模

冲天炉

冲天炉自动加料机

冲压

冲压工艺路线

冲压件

冲压 自动线

充满度

出厂价格

出件装置

出口退税

初步设计

初调节

2.5.13

5.1.48

14.1.53

5.2.118

5.2.109

14.1.52

6.1.6

6.1.17

9.1.73

20.3.10

14.2.88

14.2.91

14.2.96

14.2.70

6.1.8

4.2.25

13.1.23

3.3.2

3.3.9

6.1.1

6.1.5

6.1.2

6.2.34

19.5.32

16.2.18

6.2。 攻6

16.2.84

2.1.18

23.1.66
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除尘

除尘器

除尘系统

除尘效率

除氢

除氢箱

除芯

除锈

储存物品的火灾危险性分类

储气罐

触电

触发装置

穿透渗碳

传感器

传热

传热系数

串联
′

串联供水

窗

窗式空气调节器

垂直分型无箱挤压造型

垂直分型无箱射压造型机

磁北

磁粉检测

磁粉探伤机

次要大门

粗糙

粗糙度样板

粗化

· 368 ·

24.3.11

24.3.24

24.3.21

24.3.22

9.l。 17

9.2.11

3.2.100

10.1.12

26.1.3

23.4.20

25.2.8

21.6.6

8.2.24

21.1.21

22.2.18

22.2.20

20.1.31

19.5.10

17,0。 46

22.4.63

3.2.62

3.3.34

15.1.35

7.4.26

7.4.31

15,1.56

9.3.14

14.1.84

9.1.42
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粗加工

催化燃烧法

催渗剂

脆性

淬火

淬火变形

淬火机床

淬火加热炉

淬火碱浴

淬火开裂

淬火冷却槽

淬火冷却介质

淬火压床

淬透性

淬硬层

淬硬性

存储器

锉削

5.1.29

24.3.19

8.4.17

9.3.16

8.2.1

8.1.28

8.3.30

8.3.22

8.4.27

8.1.27

8.3.36

8.4.3

8.3.31

8.2.18

8.2.19

8.2.17

21.2.32

12.1.14

10.1.37

18.1.12

9.3.20

24.3.20

24.1.21

22.1.21

13.2.12

2.1.22

25.2.10
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D

打磨

大跨度结构

大气暴露试验

大气扩散

大气卫生标准

大气压力

大修

代表产品

带电作业
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带锯床

带宽

带料

带式输送机

贷款

袋式除尘器

袋形走道

单层厂房

单电源供电

单动压力机

单工位组合机床

单管供暖系统

单跨厂房

单坯锻造

单片机

单体包装

单位产品耗热定额

单位产品能耗

单位产品综合能耗

单位产值综合能耗

单位工程

单位工程概算

单相电机

单项工程

单一砂

单轴自动车床

单桩竖向极限承载力

淡水

弹性极限

· 370 ·

5.2。 l‘o

21.4.13

2.2.7

3.3.67

16.2。 遮3

24.3.30

26.2.8

17.0.5

20.4.2

6,2.14

5.2.19

22.2.30

17.0.8

4.2.7

21.2.3

11.2.13

23.2.22

27.2.1

27.2。 4

27.2.3

2.1.11

16.1.10

20.8.5

2.1.10

3.4.12

5.2.28

18.3.19

19.1。 4

14.2.69
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当量

当量热值

当量长度

挡土墙

挡烟垂壁

刀架

刀具

导电率

导电性

导电盐

导轨磨床

导热系数

导体

导向支架

倒杆距离

倒空

倒流防止器

倒置式屋面

到岸价格

道路红线

道路网

灯具

灯具效率

等电位联结

等高线

等价热值

等离子弧堆焊

等离子弧堆焊机

等离子弧焊

15.2.38

27.2.12

22.2.52

15.1.75

17.0.81

5.4.12

13.1.12

9.1.50

20.1.17

9.1.67

5.2.92

17.0.84

20.l。 18

23.3.41

15.1.78

23.1.51

19.5.5

17.0.51

16.2.2遮

15.1.6

15.2.65

20,7.30

20.7.31

20.6.21

15.1.25

27.2.13

7.2.29

7.3.25

7.2.28
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等离子弧焊机

等温锻

等温正火

低合金铸钢

低热值

低温回火

低温水

低温水供热系统

低温盐

低压铸造

低压铸造机

低支架敷设

低支架管线

滴定分析

底漆

底图

底涂层

地板辐射供暖

地表水

地方铁路支线

地基

地基变形允许值

地貌

地面

地面荷载

地面集水时间

地面链式输送机

地热能

地上敷设

· 372 ·

7.3.24

4.2.6

8.2.62

3.1.14

27.1.19

8.2.65

23.1.14

23.1.36

8.4.7

3.2.116

3.3.83

23.3.34

15.1.81

14.2.19

10.2.21

2.4.6

10.1.4

22.2.15

19.1.2

15.2.47

17.0.28

18.3.24

15.1.14

17.0.27

18.2.9

19.5.34

12.3.3

27.1.8

23.3.27
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地物

地下敷设

地下工程支护结构

地下管线

地下连续墙

地下室

地下水

地下水位

地形

地形图

地源热泵

地震

地震烈度

地震区

地震震级

地震作用标准值

地质

递延资产

第二热处理

第一热处理

典型工艺

点滴比色法

点滴分析

点焊

点焊机

电伴热

电磁泵式浇注机

电磁波

电磁场

15.1.13

23.3.28

18.3.26

15.1.79

18.3.27

17.0.16

19.1.3

15.1。 42

15.1.15

15.1.24

22.4.80

15.1.37

15.1.39

15.1.40

15.1.38

18.2.24

15.1.36

16.2.7

8.1.16

8.1.15

5.1.5

14.2.7

14.2.6

7.2。 40

7.3.12

23.3.61

3.3.23

20.1.15

20.1.16
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电磁辐射

电磁干扰

电磁环境

电磁兼容性

电磁流量计

电磁盘

电磁配铁秤

电磁平台

电磁屏蔽

电磁屏蔽室

电磁振动给料机

电动扳手

电动采光排烟天窗

电动机

电动机标准修理单位

电动机平均功率

电动机总功率

电镀槽

电镀废水处理设备

电镀镍

电镀铜

电镀锌

电镀液

电光源

电弧点焊

电弧焊

电弧炉

电弧钎焊

电化学腐蚀

· 374 ·

20.10.3

20.10.4

20.10.1

20.10.2

12.3.12

3.3.10

3.3.11

7.4.19

20.10.8

17.0.15

3.3.61

12,3.24

17.0.49

20.8。 ⒋

13.2.18

13.2.19

5.3.34

9.2.4

9.2.14

9.1.2砝

9.1.23

9.1.22

9.2.24

20.7.12

7.2.14

7.2.1

3.3。 4

7.2.52

9.1.2

ht
tp
:/
/t
.c
n/
R9
bs
6G
a



电火花成形机

电火花线切割机

电机

电极

电解成形机

电解除油

电解处理

电解浸蚀

电解磨削

电解液

电解质

电缆沟

电缆管道

电缆桥架

电缆通道

电力负荷管理系统

电力系统频率偏差

电力线路

电流密度

电流效率

电路

电路图

电能质量

电抛光

电气测量仪表

电气二次回路

电气火灾监控系统

电气设备

电气试验

13.1。 43

13.1.乏4

20.8.3

7.1.36

13.1.45

9.1.31

24.2.9

9.1.34

5.1.28

9.1.53

9.1.52

20.5.3

20.5.5

20.5.4

20.5.2

20.9.19

20.2.10

20.5.1

9.1.51

9.1.59

20.1.29

20.1.30

20.2.6

9.1。 40

20,9.17

20.1.37

21.6.5

20.8.1

12.2.14
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电气一次回路

电气原理图

电热

电热镦

电热镦机

电热装置

电容贮能点焊

电容贮能焊机

电渗析

电梯

电网

电压波动

电压等级

电压降

电压偏差

电压闪变

电泳槽

电泳设备

电泳涂装

电涌保护器

电源

电源滤波器

电源使用效率

电渣焊

电渣焊机

电渣熔炼

电子开关

电子能谱分析

电子能谱仪

· 376 ·

20.1.36

20.1.35

20.1.14

4.2.30

4.3.17

20.8.11

7.2。 43

7.3.16

2在。2.12

15.2.90

20.2。 4

20.1.8

20.2.8

20.1.10

20.2.9

20.1.9

10.2.7

10.2.6

lO。 1.22

20.6.8

20.4.1

20.10.11

21.7.3

7.2.30

7.3.19

3.2.8

20.8.17

14.2.17

14.2.36

ht
tp
:/
/t
.c
n/
R9
bs
6G
a



电子束焊

电子束焊机

电子探针 X射线显微分析
电子信息系统

电子信息系统机房

电子巡查系统

电子衍射分析

电子衍射仪

电阻对焊

电阻焊

电阻焊机

电阻加热

电阻炉

电阻钎焊

吊顶

吊装

叠压供水

蝶阀

顶锻力

顶尖

顶尖距

顶箱震实造型机

顶箱震压造型机

钉板箱

定风量空气调节系统

定量分析

定量金相

定时热水供应系统

定碳仪

7.2.31

7.3.18

14.2.18

21.2.34

21.7。 4

21.5.2

14.2.21

14.2.35

7.2.39

7.2.36

7.3.10

4.2.52

8.3.9

7.2.51

17.0.53

12.1.32

19.5.11

23.3.76

7.2.62

5.4.7

5.3.30

3.3.29

3.3.27

11.2.30

22.4.23

14.2.3

1逛。2.40

19.5。 43

14.2.38
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定位焊

定位基准

定性分析

定压点

定压系统

定压装置

冬季空气调节室外计算温度

冬季空气调节窒外计算相对湿度

冬季通风室外计算温度

动静万能试验机

动力区

动力系数

动平衡试验

动平衡试验机

动水压线

动态分析

陡坡

斗式提升机

独立变电所

独立电源

独立锅炉房

独立基础

独立坐标系

杜邦式冲击试验仪

镀后处理

镀前处理

镀硬铬

端面外圆磨床

短路

· 378 ·

7.2.6

5.1.42

14.2.2

23.1.42

23.1.41

23.1.43

22.1.26

22.1.27

22.l。 25

14.2.97

15.1.53

18.2.20

12.2.3

12.3.17

23.1。 48

16.2.54

15.1.23

3.3.66

20.9.5

20.4.4

23.3.13

18.3。 l

15.1.32

10.3.26

9.1.27

9.1.26

9.1.15

5.2.81

20.1.11
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短路电流

短期连续

短时工作制

断口

断口宏观分析

断口检验

断续工作制

断续焊缝

锻锤

锻件

锻件复杂程度

锻件基本尺寸

锻件空冷

锻件炉冷

锻件清理

锻件设计

锻件图

锻模

锻造保温

锻造操作机

锻造冲孔

锻造翻钢机

锻造方案

锻造工艺

锻造流线

锻造批量

锻造缺陷

锻造弯曲

锻造温度范围

20.1.12

2.1.33

20.1.26

14.2。 41

14.2。 45

14.2。 42

20.1.25

7.1.19

4,3.1

4.1.1

4.1。 4

4.1.6

4.2.56

4.2.60

4.2.62

4.1.5

4.1.2

13.1.19

4.2,47

4.3.23

4.2.21

4.3.25

4.2.2

4.2.1

4.1.8

4.1.7

4.1.18

4.2.23

4.2.45
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锻造自动线

堆垛机

堆焊

堆冷

对比度

对焊机

对接焊

对向凹模冲裁

镦粗

钝化

多层厂房

多层电镀

多触头高压造型机

多触头高压造型线

多次回火

多刀车床

多工位自动压力机

多王位组合机床

多功能包装机

多级递阶控制系统

多连杆压力机

多联机空调系统

多丝埋弧焊

多向模锻

多向模锻压力机

多用车床

多用磨床

多用途射芯机

多元共渗
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4.3.10

15.2.81

7.2.34

4.2.57

21.5.30

7.3.15

7.2.7

6.1.14

4.2.18

10.1.15

17.0.6

9.1.7

3.3.31

3.3.39

8.2.71

5.2.36

6.2.17

5.2.20

11.2.43

21.1.12

6.2.22

22.4.82

7.2。 16

4.2.15

4.3.13

5.2。 46

5.2。 ∷99

3.3。 在7

8.2。 41

ht
tp
:/
/t
.c
n/
R9
bs
6G
a



多元共渗剂

多重正火

多轴 自动车床

惰性气体保护焊

额定电流

额定电压

额定工况

额定工作制

额定功率

额定流量

二次能源

二次污染物

二次仪表

二次硬化

二次蒸汽

二道底漆

二级负荷

二级热网  
·

二氧化碳气体保护焊

发蓝处理

发气性

发生炉煤气

阀门

筏形基础

法定计量单位

8.4.16

8.2.63

5.2,29

7.2.19

E

F

20.1.1

20.l。 2

20~3.8

20.l。 22

20.1.3

19.5.14

27.1.4

24.1.12

21.1.25

8.2.72

23.1.12

10.2.22

20.3。 4

23.3.9

7.2.18

8.2.74

3.2.3∷ 3

23.4.23

23.3.72

18.3.5

14.1.94
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翻边

翻孔

翻台震实造型机

翻转起模机

反拉深

反射炉

反渗透

反旋

防爆

防爆灯具

防爆电气设备

防潮包装

防潮层

防护包装

防护级别

防护区

防护型灯具

防护装饰镀铬

防火窗

防火带

防火阀

防火分区

防火封堵

防火间距

防火卷帘

防火门

防火墙

防静电接地

防雷等电位联结
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6.1.37

6.1.38

3.3.28

3.3。 41

6.1.29

4.3.30

24.2.13

6.1.54

26.1.12

20.7.33

20.8.18

11.2.17

17.0.90

11.2.15

21.5.16

21.5.22

20.7.32

9.1.14

17.0.47

26∷。2.15

26.3.36

17.0.78

17.0.80

26.1.8

26.2.16

17.0。 45

26.2.1⒕

20.6.18

20.6.19
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防雷装置

防渗涂料

防水包装

防水层

防水层合理使用年限

防水等级

防锈包装

防锈材料

防锈材料的适用期

防锈期

防锈润滑油

防锈润滑脂

防锈水

防锈用缓蚀剂

防锈油

防锈脂

防烟分区

防烟楼梯间

防震缝

房间得热量

房间空气调节器

房间冷负荷

房间湿负荷

仿形车床

仿形机床

仿形加工

仿形铣床

放气阀

放热式气氛发生装置

20.6.1

8.座。20

11.2。 16

17.0.89

17.0.88

17.0.87

11.2.18

11.1.21

11.1.15

11.1.14

11.1.27

11,1.28

11.1.22

11.1.18

11.1.23

11.1.24

17.0.79

26.2.11

17.0.57

22.4.9

22.4.61

22.4.17

22.4.21

5.2.35

5.2.10

5,1.25

5.2.65

23.3.85

8.3.34
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放射式接线

放射性

放射性污染

放水阀

飞边

非标准设备

非承重墙

非独立锅炉房

非屏蔽平衡电缆

非物流关系

非物流因素

废料处理装置

废料输送线

废气处理率

废气回收处理量

废气中污染物排放总量

废气总排放量

废水处理率

废水中和处理

废水中污染物总量

分贝

分布式电源

分布式能源

分部工程

分层空气调节

分度头

分光光度分析

分光光度计

分户计量

· 38近  ·

20.5.12

24.4.20

24.4.21

23.3.86

4.1.19

2.3.16

17.0.35

23.3。 l姓

21.3.10

15.2.28

15.2.36

6.2.奎 9

6.2.50

24.3.34

24.3.33

24.3.35

24.3.32

24.2.29

24.2.17

24.2.31

24.4.5

20.4.10

27.3.28

2.1.12

22.4.4

5.4.2

1砼。z。 14

14.2.2姓

27.3.25
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分级除尘效率

分离式钢柱

分流制

分汽缸

分区一般照明

分散能力

分散修理制

分水器

分体式空气调节器

分析天平

分项工程

分型剂

分型面

分组装配法

粉尘

粉尘浓度

粉末锻造

粉末回收装置

粉末静电喷涂

粉末涂料

风吹损失

风动扳手

风荷载

风荷载体型系数

风机盘管机组

风冷

风量平衡

风玫瑰图

风能

24.3.23

18.5.6

19.3.5

23.3.87

20.7。 14

9.1.48

13.2.13

23.3.88

22.4.6o

1攻。2.25

2.1.13

3.4.29

3.2.85

12.1.37

24.3.5

24.3.9

吐。2.28

10.2。 13

10.1.21

10.2.27

19.4.14

12.3.22

18.2.3

18.2.23

22.4.64

8.2.13

22.3.18

15.1.12

27.1.7
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风险等级

风压

风压高度变化系数

封闭楼梯间

封闭物

封存期

封口

封口机

缝焊

缝焊机

缝式炉

服务器

服务人员

辐射

辐射防护

辐射供暖

辅助材料

辅助等电位联结

辅助工具

辅助工人

辅助基准

辅助面积

辅助区

辅助设备

辅助时间

辅助阳极

辅助阴极

腐蚀音试验

负荷分级
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21.5.15

22.3.21

18.2.22

26.2.10

11.2.39

11.1.16

11.2.19

11.2.44

7.2。 41

7.3.13

4.3.36

21.2.7

2.3.24

24.4.22

2砝。4.23

22.2.14

2.2.3

20.6.23

13.1.16

2.3.21

5.1.44

2.3.28

21.7.6

2.3.19

2.3.9

9.l。 57

9.1.58

9.3.21

20.3,1
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负荷试验

负荷同时系数

负荷系数

负荷中心

负间隙冲裁

负摩阻力

负压区

负压造型

负债

附设变电所

附属建筑

附着力

复合电镀

复合加工

复合磨床

复合桩基

复碳

复印图

复用水量

复用水系统

复原法

副通气立管

富裕压力

覆盖剂

覆盖能力

覆膜砂

覆砂造型

12,2.5

20.3.17

20.3.16

20.3.15

6.1.13

18.3.22

22.3.24

3.2.55

16.2.49

20.9.4

17.0.13

10.3.1

9.1.8

5.l。 27’

5.2。 104

18.3.18

8,2。 45

2.4.8

24.2.3o

19.2.12

13.2.22

19.5.23

23.1.49

8.4.12

9.1.71

3.4.9

3.2.66
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G

改建项目

概率分析

概略指标计算法

概算定额

杆系结构

感温火灾探测器

感烟火灾探测器

感应淬火

感应电炉

感应加热

感应加热炉

感应钎焊

干法再生

干球温度

干砂型

干涉显微镜

干式变压器

干式冷却塔

干式喷漆装置

干式切削

干式系统

干线

干一湿式冷却塔

干燥机

干燥时间

干燥箱

刚接

· 388 ·

2.1.8

16.2.73

13.2.20

16.1.34

18.1。 4

26.3.33

26.3.34

8.2.8

3.3.5

4.2.53

4.3.37

7.2.53

3,2。 40

22.1.3

3.2.74

14.1.76

20.9.10

19.4.2

10.2.33

5.1.37

26.3.19

23.3.25

19.4.3

11.2.46

10.1.29

12.3.8

18.1.47
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刚性吊架

纲领折合系数

钢构件容许变形值

钢构件容许长细比

钢管结构

钢结构

钢结构防火涂料

钢筋混凝土

钢筋混凝土结构

钢筋连接

钢筋强度标准值

钢梁整体稳定系数

钢与混凝土组合梁

钢支座

钢柱脚

高层厂房

高层建筑

高程

高程基准

高处坠落

高架仓库

高精度机床

高流量

高频感∷应焊机

高频感应加热设备

高频焊

高频钎焊机

高强度螺栓摩擦面抗滑移系数

高热值

23.3.44

2.1.24

18.5.16

18.5。 15

18.5.3

18.1.6

17.0.75

17.0.68

18.4.3

18.4,13

18.4.10

18.5.18

18.5.12

18.5.8

18.5.7

17.0.7

17.0.11

15.1.26

15.1.27

25.2.7

17.0。 14

5.2.7

15.2.24

7.3.14

8.3.11

7.2.37

7.3.20

18.5.19

27.1.18
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高耸结构

高速电镀

高速锻造

高速切削

高温回火

高温金相

高温渗碳

高温水

高温水供热系统

高温盐

高压静电发生器

高压水清理

高压线走廊

高压造型

高支架敷设

格构式钢柱

隔离变压器

隔离物

隔墙

隔声

隔油池

隔油器

隔振基础

铬铁

给水

给水处理

给水水源

给水系统

更换法

· 390 ·

18.1.5

9.1.9

4.2.35

5,1.35

8.2.67

14.2.54

8.2.36

23.1.13

23.1.37

8.4.9

10.2.14

4.2.63

15.1.77

3.2.61

23.3.36

18.5.5

20.9.15

11.2.38

17.0.39

24.4.16

19,3.15

19.5.33

18.3.8

7.4.12

19.2.1

19.1.19

19.2.3

19.2.2

13.2.23

ht
tp
:/
/t
.c
n/
R9
bs
6G
a



工厂专用线

工厂组成

工程保险费

工程技术人员

工程建设监理

工程建设监理费

工程设计

工程总承包

工件

工件架

工件最大质量

工具

工具柜

工具架

工具磨床

工具器具及生产家具费

工具曲线磨床

工具铣床

工况体积流量

工时

工时定额

工位器具

工序

工序尺寸

工序间防锈

工序余量

工业电视系统

工业废水

工业废水排放总量

15.2。 49

2.3.30

16.1.20

2.3.22

2.5.42

16.1.19

2.1.1

2.5.44

2.2.11

5.4.18

5.3.32

13.1.11

13.2.34

13.2.33

5.2.95

16.1.14

13.1.27

13.1.36

23.4.10

2.3.5

5.1.65

5.4.16

5.1。 45

5.1.47

11.1.11

5.1。 46

21.5.14

24.2.1

24.2.28

· 391 ·

ht
tp
:/
/t
.c
n/
R9
bs
6G
a



工业废物

工业粉尘回收量

工业粉尘回收率

工业粉尘排放量

工业建筑

工业净产值

工业控制计算机

工业余热

工业增加值率

工业总产值

工艺

工艺参数

工艺方案

工艺关键件

工艺规范

工艺过程

工艺过程卡片

工艺基准

工艺卡片

工艺流程图

工艺路线

工艺路线表

工艺设备

工艺设计

工艺试验

工艺守则

工艺文件

工艺协作

工艺性分析

· 392 ·

24.1.19

24.3.37

24.3.38

24.3.36

17.0.3

16.2.16

21.2.5

27.3.1压

16.2.77

16.2.15

2.1.38

5.1.10

2.1。 40

2.2.12

5,1.9

2.1。 41

5.1.68

5.1.41

5.1.69

2.4.19

2.1.42

5.l。 67

2.3.12

2.1.39

2.1.4遮

5.1.54

2.1,43

2.1。 47

5.1.7
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工艺性空气调节

工艺验证

工艺用件

工艺装备

工艺装备系数

工艺准备

工作班制

工作基准

工作接地

工作台

工作台垂向行程

工作台横向行程

工作台回转角

工作台面宽度

工作台面长度

工作台面直径

工作台纵向行程

工作制

工作制度

弓锯床

公差

公称年时基数

公称压力

公共电话网

公共数据网

公网

功率

功率损耗

功率因数

22.4.3

2.1。 45

2.2。 15

5.1.12

13.1.10

5.l.11

2.1.30

14.1.16

20.6.16

5.4.3

5.3.23

5.3.22

5.3.24

5.3.17

5.3.18

5.3.19

5.3.21

20.1.21

2.1.29

5.2.142

14.1.31

2.1.36

6.2.1

21.4.18

21.4.19

21.4.20

20.3.21

20.3.32

20.3.28
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攻丝机

拱结构

共沟

共架

共晶体

共析体

共用接地系统

供电

供电电压

供电方式

供电可靠性

供电系统

供回水温差

供暧

供暖干管

供暖管道

供暖立管

供暖期天数

供暖设备

供暖室外计算温度

供暖系统

供暖支管

供暖总管

供汽温度

供汽压力

供热

供热半径

供热工程

供热管网

· 394 ·

5.2.123

18.1.15

15.1.84

15.1.85

14.2.53

14.2.52

20.6.20

20.2.1

20.2.7

20.2.3

20.2。 11

20‘ 2.2

22.1.36

22.2.1

22.2.42

22.2。 40

22.2.43

22.1.32

22.2.35

22.1.24

22.2.23

22.2.44

22.2。 41

23.1.31

23.1.32

23.1.1

23.1.6

23.1.2

23.3.5
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供热管网的实际流量

供热管网的总循环量

供热管网设计流量

供热管线

供热介质

供热介质参数

供热面积

供热能力

供热热源

供热系统

供水温度

钩式送料装置

构件变形容许值

构件承载能力计算

构件平整度

构筑物

估算指标

固定成本

固定支架

固定资产

固定资产净值

固定资产投资

固定资产形成率

固定资产原值

固定资产折旧

固化

固化剂

固溶热处理

固体废物

23.3.68

23.3.69

23.3.67

23.3.24

23.1,8

23.1.17

23.1.7

23.1.5

23.3.1

23.1.33

22.1.34

6.2.43

18.2.27

18.2.10

18.4.18

17.0.2

16.1.35

16~2.28

23.3.39

16.2.5

16.2.11

16.1.2

16.2.14

16.2.10

16.2.12

10.1.42

3.4.28

8.1.14

24.1.18
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固体渗碳

刮板造型

刮腻子

刮削

刮研

挂镀

挂具

观光电梯

管道

管道吊架

管道二次应力

管道冷紧

管道平面图

管道热应力

管道柔性

管道柔性分析

管道柔性设计

管道系统

管道系统图

管道一次应力

管道支架

管道支座

管道综合图

管沟

管沟敷设

管理费用

管理人员

管理信息系统

管路阻力特性系数

· 396 ·

8.2.31

3.2.54

10.1.36

5.1.81

12.1.19

9.1.11

9.2.5

15.2.95

23.3.22

23.3.43

23.3.56

23,3.57

2.逛。21

23.3.54

23.3.51

23.3.52

23.3.53

23.3.23

2.4.20

23.3.55

23.3.38

23.3.37

2.4.22

23.3.30

23.3.29

16.2.31

2.3.23

21.2.31

23.3.66
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管内流行时间

管网漏损水量

管网气体灭火系统

管线间距

管线净距

管柱

管子加工机床

灌注桩

罐车

光电式轮廓仪

光电转换器

光缆

光亮淬火

光亮淬火油

光亮电镀

光亮剂

光亮浸蚀

光亮热处理

光亮退火

光谱分析

光纤适配器

光学分度头

光学计

光源的发光效能

广域网

轨顶高

辊锻

辊锻机

辊式送料装置

19.5.35

19.2.18

26.3.26

15.1.82

15.1.83

18.1.25

5.2。 l45

18.3.14

15.2.58

1遁。1.75

21.3.22

21.3.6

8.2.4

8.4.25

9.1.5

9.2.15

9.1.35

8.1.7

8.2.51

14.2.8

21.3.20

14.1.61

14.1.64

20.7.4

21.4.7

17.0.22

4.2.32

4.3.16

6.2.44
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辊形

辊子输送机

滚齿

滚齿机

滚刀铲磨床

滚刀刃磨床

滚动支架

滚镀

滚镀设备

滚光

滚剪机

滚筒冷却机

滚筒破碎筛砂机

滚筒清理

滚压

滚圆

锅炉

锅炉房

国家干线公路

国家计量基准器

国家铁路干线

国民经济评价

国内专有技术及专利使用费

过程控制系统

过电流倮护

过梁

过滤

过滤设备

过热

· 398 ·

6.1.22

12.3.5

5.1.89

5.2.112

13.1.35

13.1.33

23.3.42

9.1.12

9.2.12

9.1.39

6.2.26

3.3.57

3.3.55

3.2.103

4.2.33

4.2.24

23.3.15

23.3.11

15.2.61

14.1.17

15.2.46

16.2.3

16.1.24

21.1.13

20.3.34

18.1.33

19.2.5

9.2∷。13

8.1.32
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过热蒸汽

过烧

过载

还原气氛

海绵状镀层

含湿量

含油废水处理

焊点

焊缝

焊缝厚度

焊缝宽度

焊缝长度

焊工升降台

焊剂

焊接变位机

焊接变形

焊接材料

焊接残余变形

焊接残余应力

焊接操作

焊接超声波探伤

焊接传感器

焊接电流

焊接翻转机

焊接方向

焊接钢结构

焊接钢梁

8.1.2厶

9.3.9

22.1.7

24.2.20

7.2.65

7.1.17

7.1.26

7.1.25

7.1.27

7.4.20

7.4.7

7.4.16

7.1.33

7.遮 .1

7.1.34

7.1.32

7.1.4

7.4.25

7.4.22

7.2.59

7.4.17

7.1.6

18.5.1

18.5.11
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23.1.11

8.1.31

20.3.31
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焊接工艺

焊接工艺参数

焊接工作台

焊接滚轮架

焊接过程

焊接回路

焊接机器人

焊接技术

焊接夹具

焊接件

焊接接头

焊接结构

焊接裂纹

焊接缺陷

焊接设备

焊接射线检测

焊接生产线

焊接顺序

焊接速度

焊接通电时间

焊接网

焊接无损检测

焊接性

焊接循环

焊接应力

焊炬

焊瘤

焊钳

焊枪

· 400 ·

7.1.3

7.2.58

7.4。 15

7.4.18

7.1.2

7.1.7

7.3.27

7.1.1

7.4.14

7.1.8

7.1.13

7.1.35

7.1.50

7.1.39

7.3.1

7.4.24

7.3.29

7.1.5

7‘ 2.60

7.2.63

18.4.17

7.4.23

7.1.30

7.2.61

7.1.31

7.4.21

7.1.45

7.4.10

7.4.11
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焊丝

焊丝间距

焊条

焊透率

焊芯

焊趾

耗能工质

耗热定额

耗热量

合成淬火剂

合金电镀

合金铸铁

合理用能

合流制

合型

荷载

荷载代表值

荷载组合

很高流量

恒湿系统

恒温恒湿系统

恒温系统

珩齿

珩齿机

珩磨

珩磨机

桁架

横流式冷却塔

横向焊缝

7.4.8

7.2.68

7.4.2

7,2.64

7.4.3

7.1.28

27.2.7

23.2.21

22.2.21

8.4.21

9.1.6

3.1.11

27.3.20

19.3.4

3.2.93

18.2.1

18.2.16

18.2.18

15.2.25
·
 22。 4.33

22.4.34

22.4.32

5.1.91

5.2.115

5.1.84

5.2.93

18.1.23

19.4.6

7.1.21
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烘包器

烘干

烘∷干室

烘芯

洪水位

后处理

后期服务

弧齿锥齿轮铣刀盘刃磨床

互换装配法

互联网

互提资料

护坡

花格箱

花键铣床

花键综合量规

划线

滑动支架

滑块行程次数

滑木箱

滑枕式铣床

滑座摇臂钻床

化粪池

化学除油

化学处理

化学粗化

化学分析

化学腐蚀

化学抛光

化学热处理

· 402 ·

3.3.16

10.1,26

10,2。 4

3.2.69

15.1.44

4.2.61

2.5,34

13.1.37

12.1.36

21,4.4

2.5.32

15.1.76

11.2.34

5.2。 114

14,1.92

12.1.13

23.3。 近o

6.2.3

11.2.35

5.2.60

5.2.52

19.3.13

9.1.28

24.2.8

9.1。 吐4

14.2.1

9.1.1

9.1.25

8.1.5
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化学热处理渗剂

化学需氧量

化学粘砂

环境

环境保护

环境保护标准

环境绿化

环境污染

环境影响评价报告

环境噪声

环形焊缝

环形通气管

环状管网

环状网络

缓冲剂

缓蚀性

换模装置

换气次∷数

换热机组

换热器

换色

黄变

灰度等级

灰砂冷

灰铸铁

挥发物

回程

回程速度

回弹

8.4。 遮

24.2.34

3.1.27

24.l。 1

24.1.3

24.1.4

15.1.61

24.1.2

24.1.5

2准。4.4

7.1.22

19.5.2往

19.2.23

21.4.3

9.2.20

11.1.17

6.2.52

22.3.14

23.3.21

23.3.20

10.1.33

10.3.11

21.5.29

4.2.59

3.1.7

10.2.32

6.2.6

6.2.7

6.1.27

· 403 ·

ht
tp
:/
/t
.c
n/
R9
bs
6G
a



回风

回风方式

回风口

回火

回火加热炉

回火油

回流污染

回炉料

回轮车床

回收能

回收热

田水温度

回填土

回转式送料装置

汇合通气管

汇流排

汇水面积

会议电话系统

浑浊度

混合结构

混合气体保护焊

混合式

混合修理制

混合照明

混凝澄涫法

混凝土

混凝土保护层

混凝土弹性模量

混凝土构造柱

· 404 ·

22.4。 遮4

22.4.45

22.4.46

8.2.64

8.3.23

8.4.26

19.5.3

3.4.16

5.2.30

27.3.19

27.3.11

22.1.35

15.1.73

6.2.45

19.5.21

23.4.38

19.1.15

21.4.22

19.1.8

18.1.10

7.2.27

15.1.67

13,2.15

20.7.15

24.2.10

17.0.66

18.4.11

18.4.9

18.4.23
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混凝土结构

混凝土强度等级

混砂

锪削

活动隔断

活化

活化处理

活塞车床

活塞式空气压缩机

活塞式压缩机

活性气体保护焊

活性污泥法

火次

火焰加热

火焰炉

火焰钎焊

火灾报警控制器

火灾报警装置

火灾警报装置

火灾事故照明

火灾探测器

火灾延续时间

火灾自动报警系统

货场

货架

货位

货物仓库

货运站

霍尔槽

18.1.9

18.4.8

3.2.24

5.1.75

17.0.40

9.1.41

9.1。 46

5.2.4遮

23.4.15

22.4.72

7.2.20

24.2.15

4.1.2钅

么。2.54

衽。3.28

7.2.50

26.3.35

21.6.7

21.6.8

26.3.29

26.3.32

26.1.5

21.6.1

15.2.7攻

15.2.87

15.2.75

15.2.69

15.2.50

9.3.23
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机床负荷试验

机床附件

机床几何精度

机床加工精度

机床空载运转试验

机床外形尺寸

机床运动精度

机床质量

机房工程

机器造型

机械除尘

机械除尘器

机械粗化

机械锻压机

机械加工

机械加工工艺

机械排烟系统

机械抛光

机械伤害

机械式测微仪

机械通风

机械通风冷却塔

机械压力机

机械预处理

机械再生

机械粘砂

机械制造工艺

· 406 ·

13.2.28

5,4.1

13.2.30

13.2.29

13.2.27

5.3.35

13.2.31

5.3,36

21.7.1

3.2。 48

24,3.12

24.3.25

9.1.43

4,3.6

5.1.1

5.1.2

26.3.37

9.1.36

25.2.5

14.1.47

22.3,4

19.4.5

6.2.10

10.1.9

3.2。 42

3.1.28

5.1.4
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机用虎钳

基本参数

基本建设项 目

基本模数

基本热负荷

基本热源

基本时间

基本组合

基础

基底

基节仪

基体材料

基桩

基准

基准收益率

基准投资回收期

激光成形

激光电弧复合热源焊接

激光焊

激光焊机

激光量块干涉仪

激光钎焊

激光准直仪

极端最低温度

极端最高温度

极间距

极谱分析

极谱仪

极限侧阻力

5.4.5

5.3.2

2.1。 4

17.0.25

23.2.9

23.3.2

2.3.8

18.2.19

17.0.30

10.1.3

14.1.55

9.1.3

18.3.9

5.1.39

16.2.56

16.2.57

6.1。 43

7.2.33

7.2.32

7.3.23

14.1.59

7.2.57

14.1.57

22.1.19

22.1.20

9.1.61

14.2.10

14.2.33

18.3.20
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极限端阻力

集合包装

集合点

集料

集散控制系统

集水器

集中报警系统

集中供暖

集中供热

集中送风供暖

集中调节

集中修理制

集装箱

集装箱中转站

挤压

挤压机

计划外修理

计划预修制

计量

计量标准

计量单位

计量点

计量工作

计量技术

计量监督

计量器具

计量器具准确度

计量确认

计量仪器

· 408 ·

18.3.21

11.2.1⒋

21.3.17

17.0.63

21.1.11

23.3.89

21.6.3

22.2.2

23.1.3

22.2.13

23.1.62

13.2.14

15.2.102

15.2.68

4.2.29

4.3.19

13.2.7

13.2.1

14.1.1

14.1.15

14.1.3

14.1.11

14.1.2

14.1.12

14.1.1座

14.1.4

14.1.7

14.1.13

14.1.5
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计量装置

计算电流

计算负荷

计算机

计算机辅助工艺规程设计

计算机辅助设计

计算机辅助制造

计算机工作站

计算机集成制造系统

计算机控制系统

计算机网络

计算机硬件

记录装置

技术防范

技术改造项 目

技术接口

季节性热负荷

继电保护

加标

加工工艺系统

加工经济精度

加工精度

加工误差

加工中心

加工总余量

加劲肋

加热规范

加热介质

加热时间

14.1.6

20.3.14

20.3.12

21.2.1

5.1.17

21.2.28

21.2.29

21.2.4

21.2.30

21.1.10

21.4.2

21.2.6

14.1.25

21.5.19

2.1j5

2.5.39

23.2.11

20.9‘ 16

11.2.20

5.1.13

5.1.53

5.1.51

5.1.50

5.2.14

5.1.49

18.5.14

4.2.42

8.4.2

4.2。 44
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加热温度

加热装置

加压回火

夹持式送料装置

夹具

夹头

夹杂物

夹渣

假定高程

价差预各费

价值法

架空管线

尖峰负荷

尖峰热负荷

间断性生产

间接加热

间接节能

间接冷却水

间接排水

间接照明

间歇供暖

间歇流水装配

间歇式热处理炉

间歇式生产线

监视

监视区

检查井

检定

检定系统

· 410 ·

4.2.43

9.2.9

8.2.69

6.2。 42

13.1,14

5.4.9

7.1.43

7.1.42

15.1.29

16.1.32

13.1.5

15.1.80

20,3,13

23.2.10

2.1,31

23.2.5

27.3.3

19.4.19

19.5.28

20.7.29

22.2.6

12.1.27

8.3.19

9.2.3

21.1.19

21.5.21

19.3.11

14.1.19

14.1.20
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检定周期

检定装置

检修照明

检验人员

减温减压装置

剪板∷机

剪力墙

剪力墙结构

简支梁

碱性焊条

建设单位

建设单位管理费

建设单位临时设施费

建设主程规划许可证

建设规模

建设期财务费用

建设投资

建设项目

建设项目经济评价参数

建设用地规划许可证

建筑防火设计

建筑工程费

建筑红线

建筑间距

建筑结构

建筑净高

建筑立面图

建筑面积

建筑模数

14.1.22

14.1.23

20.7.24

2.3.25

23.3.80

6.2.25

17.0.36

18.1.19

18.1.35

7.4.6

2.1.2

16.1.17

16.1.18

15.1.4

2.1.20

16.1.30

16.1.1

2.1.3

16.2.55

15.1.3

26.1.1

16.1.11

15.1.7

15.1.63

18.1.1

17.0.21

2.4.24

2.3.26

17.0.24
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建筑幕墙

建筑平面图

建筑剖面图

建筑群配线设备

建筑群主干缆线

建筑物

建筑物耗冷量指标

建筑物耗热量指标

建筑物火灾危险等级

建筑物配线设备

建筑物体形系数

建筑物与构筑物一览表

建筑物占地

建筑物主干缆线

建筑系数

建筑信息模型

建筑坐标系

键槽拉床

键槽铣床

降解

降温池

降压变压器

降雨强度

交接站

交流电

交流弧焊机

浇包

浇冒口系统

浇注

· 412 ·

17.0.41

2.4.23

2.4.25

21.3.11

21.3.12

17.0.1

27.2.14

27.2.15

26.1.9

21,3.13

17.0.83

2.4.29

15.1.57

21.3.14

15.1.58

2.4.15

15.1.33

5.2,137

5.2.70

24.2.21

19.3.14

20.9.8

19.1.14

15.2.52

20.1.4

7.3.2

3.3.14

3.2.86

3.2.21
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浇注机

浇注速度

浇注温度

胶带封口机

角度块

角焊

角焊缝

铰接

铰削

矫平机

搅拌摩擦焊

搅拌摩擦焊机

搅拌桩

搅拌装置

轿厢高度

轿厢宽度

轿厢人口净尺寸

轿厢深度

教育费附加

阶形柱

接触加热

接触式干涉仪

接地

接地体

接地网

接地系统

接地线

接地装置

接轨站

3.3.18

3.2.19

3.2.18

12.3.20

14.1.85

7.2.8

7.1.24

18.1。 之6

5.1.74

6.2.30

7.2。 45

7.3.28

18.3.13

9,2.8

15.2.100

15.2.98

15.2.101

15.2.99

16.2.35

18.1.28

姓。2.51

14.1.60

20.6.9

20.6.12

20.6.14

20.6.10

20.6.13

20.6.11

15.2.53
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接件装置

接闪器

接受式排风罩

接头设计

节点板

节能

节能量

节能评估

节能评估报告

节能设备

节能型产品

节能型建筑

洁净度

洁净室

结构构件垂直度

结构构件起拱

结垢

结合力

结合通气管

截止阀

借款偿还期

金属变色

金属模

金属切削机床

金属型铸造

金属型铸造机

金属压力加工

金相分析

金相试验

· 414 ·

6.2.47

20.6.5

22.3.30

7,1.14

18.5.13

27.3.1

27.3。 4

27.3.8

27.3.9

27.3.6

27.3.7

27,3.5

22.1.37

22.4。 47

18∷。4.19

18.2.28

19.在。26

9.3.3

19.5.26

23.3.73

16.2.69

9,3.5

13.1.24

5.2.1

3.2.115

3,3.82

6.1.3

14.2.39

8.1.25
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金相显微镜

金相学

紧实率

进出口商品检验

进风口

进风量

进给量

进给速度

浸泡防锈

浸渗处理

浸渗剂

浸涂

浸涂防锈

浸涂料

浸沾钎焊

浸渍

禁区

经常疏水装置

经济保温厚度

经济比摩阻

经济评价

经济型数控机床

经营成本

晶粒细化处理

晶须

精冲压力机

精加工

精炼

精密冲裁

14.2.57

14.2.奎 7

3.2.25

16.2.86

22.3.28

22.3.16

5.1.58

5.1.59

11.1.3

3.2.119

3.厶。34

10.1.16

11.1.2

3.2.91

7.2.55

13.2.32

21.5.23

23.3.84

23.1.29

23.3.64

16.2.1

5.2.12

16.2.27

8.2.60

9.3.12

6.2.21

5.1.31

3.2.6

6.1.12
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精密锻件

精密锻造

精密机床

精密加工

精镗床

精压

精压机

精整

井道

井道壁

井式炉

井字梁

警卫照明

径流系数

径向锻造

径向锻轴机

净化指数

净空

净收益

净现金流量

静电

静电除尘器

静电放电

静电感应

静电喷涂装置

静电泄放

静平衡试验

静平衡试验机

静水压线

· 416 ·

4.1.15

4.2.34

5.2.6

5.1.32

5.2.75

4.2.27

4.3.8

3.2。 106

15.2.96

15.2.97

8.3.16

18.1.39

20.7.23

19.5.41

4,2.36

4.3.15

24.2.32

15.2.66

16.2.40

16,2.67

20.10.17

24.3.29

25.2.11

20.10.18

10.2.12

20.10.19

12.2.2

12.3,16

23.1。 47
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静态分析

静压箱

旧砂

旧砂再生

旧砂再生装置

就地控制

居住区

局部淬火

局部等电位联结

局部供暖

局部排风

局部排风系统

局部排风罩

局部热处理

局部热水供应系统

局部渗碳

局部送风

局部调节

局部通风

局部照明

局部阻力

局部阻力系数

局域网

桔皮

矩形柱

锯床

锯削

卷边

卷帘门

16.2.53

22.4.67

3.4.26

3.2.39

3.3.60

21.1.15

15.l。 54

8.2.2

20.6.2遮

22.2.4

22.3.9

22.3。 lo

22.3.29

8.1.3

19.5。 44

8.2.23

22.3.8

23.1.63

22.3.7

20.7.16

22.2.5o

22.2.51

21.4.5

9.3.8

18.1.26

5.2.139

5.1.85

6.1.39

17.0。 44
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卷料

绝对压力

绝缘体

均温时间

均匀化退火

竣工决算

竣工验收

2.2.8

23.4.7

20.1.20

4.2。 在6

8‘ 2.53

16.1.6

2.5.37

K

卡规磨床

卡盘

卡盘车床

开关柜

开环控制系统

开卷机

开卷落料线

开卷校平剪切线

开坡口

开式模锻

开式热水供热系统

开式热水供应系统

开式压力机

勘察费

看谱镜

抗粉化性

抗风柱

抗干扰

抗拉强度

抗弯强度

· 418 ·

13.1.28

5.4.4

5.2.39

20.8.20

21.1.8

6.2.28

6.2.31

6.2.32

7.1.10

4.2.13

23.l。 39

19.5.45

0。 2.11

16.1.21

14.2.30

10.3.8

18.1.27

20.10.5

14.2.75

14.2.76
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抗吸湿性

抗压强度

抗震设防标准

抗震设防烈度

壳体结构

壳芯机

壳型铸造

可比能耗

可编程控制器

可变成本

可变弹簧吊架

可变荷载

可锻化退火

可锻性

可锻铸铁

可发性聚苯乙烯板

可行性研究

可加工性

可控气氛

可控气氛发生装置

可控气氛炉

可控气氛热处理

可燃性余热

可再生能源

刻模铣床

刻线机

客观证据

客货电梯

坑冷

3.2.34

14.2.77

18.2.15

18.2.14

18.1.16

3.3.48

3.2.111

27.2.5

21.1.31

16.2.29

23.3.45

18.2.2

8.2.55

4.1.3

3.1.8

17.0.7么

2.1.15

5.1.8

8.1.2o

8.3.32

8.3.21

8.l。 9

27,3.15

27.1.5

13.1。 41

5.2。 l44

2.5.15

15.2.93

4.2.58
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空间结构

空间绿化

空冷

空气锤

空气分离设备

空气过滤器

空气加热器

空气间隙

空气密度

空气幕

空气清洁度

空气湿度

空气一水系统

空气调节

空气调节区

空气调节设各

空气调节系统

空气温度

空气污染

空气污染物

空气压缩机

空气源热泵

空调采暖设备能效比

空调工况

空调工况制冷量

空调年耗电量

空调水系统

空心砖

空运转试验

· 420 ·

18.1.3

15.1.62

8.2.12

4.3.2

23.4.37

23.4.12

22.2.38

19.5。 4

23.4.11

22.2.39

2姓 .3.3

22.1.6

22.4.28

22.4.1

22.4.5

22,4.58

22.4.22

22.1.2

24.3.1

24.3.2

23.4.13

22.4.78

27.2,18

22.4.52

22.4.54

27.2.16

22.4.30

17.0.72

12.2.4
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空载

孔板送风

孔径测量仪

孔隙率

控制

控制系统

控制站

控制中心报警系统

跨度

快锻操作机

快速淬火油

快速锻造液压机

快速分析

宽带

框架

框架一剪力墙结构

框架结构

框架木箱

溃散剂

溃散性

捆扎机

扩大指标法

扩建项目

扩孔

扩口

扩口系数

20.3.29

22.4.42

14.1.72

9.3.15

21.1.2

21.1.7

21.l。 30

21,6.4

17.0.19

4.3.24

8.4.23

4.3.12

14.2.11

21.4.12

18.1.22

18.1.20

18.1.14

11.2.31

3.4.30

3.2.3∷ 5

11,2.45

13.1.3

2.1.7

4.2.22

6.1.34

6∶ 1.51

L

27.1.16

· 421 ·
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拉齿

拉床

拉刀刃磨床

拉伸试验

拉深

拉深垫压紧力

拉深系数

拉弯

拉削

拉张一拉深成形

蓝图

劳动保护

劳动定额

劳动量

劳动生产率

劳动条件

烙铁钎焊

雷电保护接地

雷电感应

冷处理剂

冷冻式干燥器

冷锻

冷墩模

冷镦

冷镦机

冷隔

冷紧系数

冷裂

冷凝器

· 422 ·

5.1.94

5.2.132

13.1.30

14.2.90

6.1.28

6.2.8

6.1。 准9

6.1.21

5.1.78

6.1.47

2~遮。7

25.1.5

2.3.2

2.3.1

16.2.81

25.2.1

7.2.49

20.6.17

20.6.4

8.4.28

23.4.18

4.2.5

13.1.20

4.2.39

4.3.18

3.1.26

23.3.58

3.1.20

22.4.75
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冷却水温差

冷却提升机

冷却装置

冷热电联供

冷室卧式压铸机

冷涂防锈

冷弯薄壁型钢结构

冷心盒射芯机

冷装

离岸价格

离心干燥机

离心式空气压缩机

离心式压缩机

离心铸造

离子交换

离子渗碳

理件装置

理赔

力学性能试验

历年最冷月

历年最热月

立式车床

立式光学计

立式离心铸造机

立式升降台铣床

立式钻床

立体仿形铣床

立轴矩台平面磨床

立轴圆台平面磨床

19.4.11

3.3.59

9.2.10

27.3.27

3.3.78

11.1.4

18.5.2

3.3。 46

12.1.31

16.2.23

9.2.6

23.4.16

22.4.74

3.2.114

24,2.11

8.2.33

6.2.48

16.2.88

14.2.66

22,1.17

22.1.18

5.2.32

14.1.65

3.3.81

5.2.69

5.2。 49

13.1.42

5.2.87

5.2.89
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利率

利润

利息

粒料

连皮

连续工作制

连续供暖

连续焊缝

连续拉床

连续梁

连续流水装配

连续抛丸清理室

连续性生产

联动触发信号

联动反馈信号

联动控制信号

联动轴数

联合厂房

联合基础

联合试运转费

联合再生

梁

两管制水系统

两立柱间距离

亮度

量程

量具

量块

量块的等

· 424 ·

16.2.45

16.2.39

16.2。 44

17.0.62

4.1.21

20∷.1.24

22.2.5

7.1.18

5.2.134

18‘ 1.34

12.1.28

3.3.76

2.1.32

21.6.l4

21.6.13

21.6.12

5.3.4

17.0.9

18.3.2

16.1.29

3.2.44

18.1.32

22.⒋。31

5.3.25

20.7.11

14.1.93

14.1.77

14.1.32

14.1.33
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量块的级

量调节

量值

量值传递

料片清洗机

料位器

料箱

列头柜

裂纹

淋水密度

淋水面积

磷化

磷化槽

擦条

零排放

流动比率

流动负债

流动性

流动资金

流挂

流平

流平室

流态床炉

流态床热处理

流涂

龙门刨床

龙门平面磨床

龙门式铣床

龙门铣镗床

14.1.34

23.1.65

14.1.10

l在。1.18

6.2.36

3.3.65

5,4.17

21.7.12

3.1.19

19.4.9

19.4.8

10.1.10

10.2.2

18‘ 1。 42

24.1.24

16.2.75

16.2.50

3.2.31

16.2.8

10.3.14

10.1.40

10.2.11

8.3.18

8.1.10

3.2.92

5.2.128

5.2.90

5.2.61

5.2.62
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楼板

楼层配线设备

楼面活荷载

楼梯

炉底强度

炉冷

炉料

炉前分析

炉外精炼

炉温

炉渣粒化

炉渣粒化装置

炉中钎焊

炉子

路由器

露点

露点温度

露天变电所

螺杆式空气压缩机

螺杆式压缩机

螺纹车床

螺纹加工机床

螺纹量规

螺纹磨床

螺纹铣床

螺旋给料机

螺旋形焊缝

螺旋压力机

螺柱焊

· 426 ·

18.1.31

21.3.15

18.2.8

17.0.5⒋

4.1.25

8.2.16

3.4.3

14.2.12

3.2.9

4.2.50

3.2,20

3.3.17

7.2.54

4.3.27

21.2.13

23.4.5

22.1.5

20.9.2

23,4.14

22.4.73

5.2.125

5.2.121

14.1.90

5.2.106

5.2.124

3.3.62

7.1.23

4.3.9

7.2.11
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螺柱焊机

洛氏硬度

洛氏硬度计

落地车床

落地铣镗床

落料

落砂

落砂温度

履带式抛丸清理机

绿地率

绿色加工

绿色建筑

绿色制造

滤波器

麻点

马鞍车床

埋弧焊

埋弧焊机

脉冲氩弧焊

满管压力流雨水排水系统

满载

盲孔

盲区

毛坯

锚杆静压桩

锚固长度

煤气

M

7.3.22

14.2.83

14.2.100

5.2。 41

5.2.78

6.1.7

3.2.98

3.2.97

3.3.73

15.1.60

5.1.21

27.3.24

5.1.20

20.10.10

9.3.13

5.2,38

7.2.15

7.3.6

7.2.24

19.5.37

20.3.30

4.1,20

21.5.24

2.2.10

18.3.16

18.4.12

23.4.21

· 427 ·

ht
tp
:/
/t
.c
n/
R9
bs
6G
a



煤气净化

门

门式起重机

密闭式厂房

密闭式循环冷却水系统

密闭罩

密封箱式炉热处理生产线

密封箱式热处理炉

面漆

面漆层

面砂

民用建筑

敏感性分析

敏化

敏捷制造

明火地点

明设

模板

模底板

模锻

模锻件

模锻件精度

模锻斜度

模具

模具刨床

模具清洗机

模具寿命

模料

模拟视频监控系统

· 428 ·

23,4.24

17.0.43

15.2.78

17.0.10

19.娃。25

22.3.31

8.3.26

8.3.14

10.2.23

10.1.6

3.4.10

17.0.4

16.2.72

9.1.45

5.1.22

26.l。 6

19.5.12

3.2.79

3.2.78

4.2.12

4.1.10

4.1.16

4.1.17

13.1.18

13.1。 40

6.2.53

13.1.25

3.4.14

21.5.9
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模拟视频信号

模拟信号

模数转换器

模压淬火

模样

摩擦焊

摩擦压力机

摩擦桩

摩擦阻力

磨齿

磨齿机

磨床

磨光

磨削

磨削申心

母材

母线槽

木结构

21.5.5

21.1.27

21.1.29

8.2.5

3.2.77

7.2。 44

6.2.24

18.3.12

22.2.48

5.1.92

5.2.120

5.2.79

9.1.37

5.1.82

5.2.103

7.1.15

20.5.8

18.1.?

5.1.3之

10.3.5

10.3.10

26.2.4

20.5.6

17.0.77

10.3.4

10.3.7

10.3.9

· 429 ·

N

纳米加工

耐光性

耐候性

耐火等级

耐火电缆

耐火极限

耐久性

耐开裂性

耐磨性

ht
tp
:/
/t
.c
n/
R9
bs
6G
a



耐湿热试验

耐蚀性

难燃烧体

内包装

内部防雷装置

内尺寸

内齿轮检查仪

内拉床

内螺纹拉床

内旋压

内圆磨床

内装物

能耗监测系统

能量的当量值

能量的等价值

能量利用效率

能量平衡

能源

能源的替代利用

能源法

能源管理

能源回收

能源技术经济

能源消耗量

能源政策

能源资源

逆变弧焊机

逆变器

逆流漂洗
· 430 ·

10.3.16

10.3.3

26.2.2

11.2.6

20.6.3

11.2.25

14.1.54

5.2.135

5.2.138

6.1.55

5.2.83

11.2。 4

20.9.20

27.1.22

27.1.23

27.3.21

27.1.13

27.1.1

27.1.15

27.1.10

27.1.11

27.3.12

27.1.12

27.1.14

27.1.9

27.1.2

7.3。 4

20.8。 13

9,1.19
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逆流式冷却塔

腻子

年负荷图

年耗热量

年最大需要量

碾轮式混砂机

鸟瞰图

凝结水

凝结水回收系统

凝聚

牛头刨床

牛腿

扭簧比较仪

浓缩倍数

暖风机

女儿墙

爬式加料机

排放浓度

排风量

排洪沟

排架

排水

排水泵站

排水定额

排水管

排水体制

排水系统

P

19.4.7

10.2.20

23.2.18

23.2.19

20.3.19

3.3.52

2.4.13

23.1.15

23.1。 40

24.2.22

5.2.129

18.1.29

14.1.48

19.4.28

22.2.37

17.0.37

3.3.8

24.l。 14

22.3.17

15.1.45

18.1,21

19.3.1

19.1.20

19.1.18

19.3.9

19.3.3

19.3.2

· 431 ·
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爿F烟 口

排烟竖井

排样

旁流

抛丸清理

抛丸清理滚筒

配电

配电变压器

配电损耗

配键

配筋率

配筋砌体构件

配筋图

配水点

配水管网

配套

配套包装

配研

配重

喷口送风

喷淋防锈

喷抛丸联合清理

喷枪

喷射清洗

喷涂

喷涂防锈

喷涂量

喷涂料

喷涂润滑剂装置

· 432 ·

26,3.38

26.3.39

6.1.16

19.4.21

3.2.104

3.3.71

20.2.12

20.9.14

20.3.33

12.1.15

18.4.14

18.在。21

2.4.27

19.5.16

19.2.22

12.1.22

11.2.10

12.1.18

12.1.16

22.4.43

11.1.7

3.3.72

lO。 2.10

9.1.21

10.1.18

11.1.6

lO。 1。 31

3.2.90

6.2.51
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喷涂室

喷丸清理

喷雾冷却装置

喷液淬冷装置

棚车

膨胀水箱

疲劳极限

疲劳强度

疲劳试验

疲劳试验机

疲劳验算

疲劳应力幅

偏光显微镜

偏析

飘滴

平板

平车

平锻机

平衡电缆

平晶

平均比摩阻

平均时用水量

平均小时耗汽量

平均照度

平面端中心孔钻床

平面结构

平面磨床

平面铣床

平坡式

10.2.9

3.2.105

8.3.39

8.3.38

15.2.57

22.2。 45

14.2.80

14.2.78

14.2.87

14.2.95

18.2.11

18.5.17

14.2.56

14.2。 49

19.4.12

13.2.35

15.2.55

4.3.14

21.3.8

14.1.35

23.3.63

19.2,20

23.2.23

20.7.3

5.2.56

18.1.2

5.2.85

5.2.63

15.1.65

· 碴33 ·
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平原区

平直度测量仪

评价表

评价体系

评价因素

屏蔽

屏蔽平衡电缆

屏蔽体

屏蔽效能

屏蔽装置

坡口

坡口角度

坡口面

破坏性试验

铺底流动资金

普通车床

普通淬火油

普通机床

普通精度锻件

曝气

曝晒试验台

漆封

漆膜厚度计

其他费用

企业公用线

企业能量利用率

企业物流

· 434 。

15.1.16

14.1.73

15.2.32

15.2.31

15.2.33

20.10,6

21.3.9

20.10.7

20.10.9

24.4,25∷

7.1.9

7.1.12

7.l。 11

12.2.10

16.2.9

5.2.34

8.4.22

5.2.5

4.1.14

19.2.6

10.3.27

Q

12.1。 40

10。 3.24

16.1.15

15.2.48

27.3.22

15.2.5
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启动疏水装置

启封

起动电动机

起动电流

起伏

起模

起模时间

起泡

起皮

起重机

起重机荷载

起重机梁

起重伤害

起皱

气冲造型线

气动微震造型线

气焊

气化器

气力输送

气力输送装置

气力再生

气流冲击造型

气流冲击造型机

气流静压造型

气流组织

气楼

气密试验

气体保护电弧焊

气体保护弧焊机

23.3.83

12.1.42

20.8.6

20.3.36

6.1.36

3.2.94

3.2.28

9.3.7

9.3.1

15.2.77

18.2.6

18.1.38

25.2.6

6.1.32

3.3.40

3.3.37

7.2.2

23.4.33

3.2.38

3.3.68

3.2.43

3.2.64

3.3.35

3,2,65

22.4.37

17,0.52

12.2.16

7.2.17

7.3.5

· 遮35 ·
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气体密度

气体灭火设施

气体灭火系统

气体配比器

气体燃烧法

气体渗氮

气体渗碳

气体渗碳生产线

气体相对密度

气体粘性

气相沉积法

气相色谱仪

气象资料

气压成形

气压给水

气压给水装置

气压式浇注机

气液体积比

汽化

汽水冲击

砌块

砌体结构

砌体拉结钢筋

器具通气管

千分表

干分尺

迁建项目

钎焊

钎炬

· 厶36 ·

23.4.1

26.3.25

26.3.23

23.4.39

24.3.17

8.2.39

8.2.32

8.3.27

23.座。2

23.4.4

14.2.46

14.2.32

15.1.10

6.1.46

19.5.15

26.3.8

3.3.22

23.4.3

23.1.52

23.1.67

17.0.73

18.1.8

18.4.22

19.5.25

14.1.82

1厶.1.83

2.1.9

7‘ 2.46

7.4.13
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牵引车

铅封

铅浴炉

前室

钳工工具

潜热

强浸蚀

强冷室

强制冷却

强制流水装配

墙

墙梁

桥式起重机

切边

切边模

切断

切口

切削功率

切削加工

切削力

切削热

切削深度

切削速度

切削温度

切削用量

轻型钢屋架

氢脆

氢离子浓度指数

氢氧站

15.2.85

12.1。 座1

⒏ 3.8

26.2.12

13.1.17

22.4.7

9.1.33

10.2.5

10.1.27

12.1.26

17.0.32

18.4.24

15.2.79

6.1.11

13.1.22

6.1.9

6.1.10

5.1.61

5.1.3

5.1.60

5.1.62

5,1.57

5.1.56

5.1.63

5.1.55

18.1。 41

8.1.33

19.1.7

23.4.36

· 437 ·
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倾倒车

倾转式浇注机

清洁能源

清洁生产

清理工艺

清理滚筒

清理设备

清漆

清砂

清洗

清洗机

球阀

球化处理

球化率

球化退火

球面车床

球墨铸铁

区域报警系统

区域供热

区域锅炉房

屈服强度

屈服应力

曲柄压力机

曲轴车床

曲轴磨床

曲轴铣床

去除浇冒口

去极化

去离子水

, 在38 ·

15.2.59

3.3.20

27.1,21

24.1.22

3.2.95

3.3.70

3.3.69

10.2.24

3.2.99

11.1.1

12.3.6

23.3.75

3.2.14

3.2.16

8.2.50

5.2.40

3.1.9

21.6.2

23.1,4

23.3.12

14.2.71

14.2.72

6.2,13

5.2.42

5.2,96

5.2.71

3.2.101

9.1.54

19.1.11
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去毛刺

去应力退火

去重

圈圆

全空气系统

全冷冻式储罐

全面供暖

全面排风

全面通风

全年连续

全热

全日热水供应系统

全水系统

全旋反向输送设备

全压力式储罐

全淹没灭火系统

群控

燃料炉

燃气热值

燃烧体

热泵

热泵热水供应系统

热补偿

热处理

热处理保护涂料

热处理变形

热处理成套设备

R

12.1.20

8.2.56

12.1.17

6.1.23

22.4.25

23.4.32

22.2.3

22.3.6

22.3.5

2.1.35

22.4.8

19.5。 42

22.4.29

lO。 2.15

23.4.30

26.3.27

21.1.6

8.3.4

23.4.22

26.2.3

22.4.77

19.5。 47

23.3.46

8.1.1

8.4.5

8.1.29

8.3.2

· 439 ·
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热处理工艺材料

热处理工艺周期

热处理裂纹

热处理炉

热处理设备

热处理硬度

热电联产

热电偶

热电偶比较检定法

热电偶同名极检定法

热电偶微差检定法

热锻

热法再生

热风供暖

热风供暖系统

热负荷

热负荷图

热交换站

热力入口

热力站

热裂

热媒

热媒参数

热模锻压力机

热平衡

热切割

热熔喷镀法

热室压铸机

热水供暖

· 440 ·

8.4.1

8.1.18

3.1.23

8.3.3

8.3.1

8.1.26

27.3.26

14.1.36

14.1.37

1砝。1.38

14.1.39

4.2.3

3.2.41

22.2.12

22.2.27

22.2.22

23.2.15

23.3.19

23.2.6

23.2.3

3.1.21

22.2.17

22.1,33

4.3.7

22.3.19

7.2.69

13.2.24

3.3.79

22.2.8
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热水供暖系统

热水供热管网

热水供热系统

热水锅炉

热涂防锈

热污染

热心盒射芯机

热压

热影响区

热用户

热源

热值

热指标

热装

热阻

人工耐候性试验机

人体散热量

人体散湿量

人字齿轮铣齿机

日常保养

日常检查

日负荷图

日平均湿度

日平均温度

日最大需要量

容错系统

容积率

容积式流量计

容量沉淀法

22.2.24

23.3.7

23.1.35

23.3.17

11.1.5

2座。1.7

3.3.45

22.3.20

7.1.16

23.2.1

22.2.16

27.1.17

23.2.25

12.1.30

22.2.19

10.3.25

22.4.12

22.4.19

5.2.119

13.2.8

13.2.9

23.2.16

22.l。 14

22.1,13

20.3.20

21.7.10

15.1.59

12.3.10

14.2.5

· 44I ·
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溶剂稀释型防锈油

熔化电极

熔化极惰性气体保护焊

熔化极弧焊机

熔化极脉冲氩弧焊

熔化率

熔剂

熔炼

熔炼工艺

熔炼耗损

熔炼设备

熔模

熔模铸造

熔深

冗余系统

柔韧性

柔性焊接生产线

柔性制造单元

柔性制造技术

柔性制造系统

蠕变抗力

蠕变试验

蠕墨铸铁

乳化除油

乳化剂

乳化型防锈油

人户管

人侵报警系统

软包装

· 442 ·

11.1.25

7.1.37

7.2.22

7.3.8

7.2.26

3.2.10

3.4.32

3.2。 4

3.2.3

3.2。 11

3.3.1

3.4.13

3.2.1∷ 07

7.1.29

21.7.9

10‘ 3.6

7,3.30

5.2.16

5,1.19

5.2.17

14.2.79

14.2.89

3.1.10

9.1.29

9.2.22

11.1.26

19.5.7

21.5.3

11.2.7
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软化水

软启动器

软钎焊

润湿剂

弱浸蚀

塞尺

塞杆式底注浇注机

塞焊

三动压力机

三级负荷

三角形联结

三同时原则

三相异步电机

三坐标测量机

伞形罩

散发火花地点

散流器送风

散热量

散热器

散热器供采暖

散热器供采暖系统

散热强度

散湿量

扫描电子显微镜

扫描透射电镜

色差计

色谱分析

19.1.10

20.8.16

7.2。 48

9.2.23

9.1.32

14.1.88

3.3.21

7.2.9

6.2.16

20.3.5

20.1.34

24.1.16

20.8.8

14.1.71

22.3.33

26.1.7

22.4.41

22.4。 lo

22.2.36

22.2.11

22.2.26

22.4.11

2∷2.4.18

14.2.58

14.2.60

10.3.20

14.2。 13
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色谱仪

色温度

砂

砂带磨床

砂光

砂浆

砂轮机

砂铁比

砂箱

砂箱造型

砂芯

砂型

砂型硬度

砂型铸造

山岭区

山墙

闪点

闪镀

闪光对焊

上分式系统

上料对中台

烧穿

烧毁

烧焦镀层

烧结普通砖

烧损

少无氧化加热

设备负荷率

设各购置费

。 444 ·

1在 .2.29

20.7.8

17.0.64

5.2.91

12.1.21

17.0.65

5.2.143

3.2.26

3.2.76

3.2.50

3.2.75

3.2.71

3.2.87

3.2.1

15.1.19

17.0.38

26:1.10

9,1。 4

7.2.38

22j2,32

6.2.37

7.1。 46

14.2.4∷8

9.3.10

17.0.71

4.1.23

4.2.55

2.3。 11

16.1.12
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设备计算方法

设备明细表

设备年修理量

设备热效率

设备散热量

设备散湿量

设备修理复杂系数

设防

设计策划

设计成品

设计定额

设计范围

设计费

设计概算

设计高程

设计更改

设计供回水温差

设计供水温度

设计合同

设计回访

设计回水温度

设计基准

设计基准期

设计交底

设计年时基数

设计评审

设计确认

设计热负荷

设计使用年限

13.1,1

2.4.30

13.2.17

27.2.10

22.4,13

22.4.20

13.2.5

21.5.25

2.5.24

2.5.31

2.3.4

2.5.22

16.1.22

16.1。 4

15.1.30

2.5.30

23.1.24

23.1.18

2.5.20

2.5.38

23.1.19

5.1.40

18.2.17

2.5.35

2.1.37

2.5.27

2.5.29

2∷3.2.7

17.0.26
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设计输出

设计输人

设计水力工况

设计水压图

设计文件

设计验证

设计要则

设计依据

社会折现率

射线屏蔽

射线源

射芯机

射压造型

摄谱仪

伸顶通气管

伸缩缝

深层渗碳

深孔镗床

深孔钻床

深冷处理

渗氮

渗氮剂

渗金属

渗漏试验

渗漏损失

渗碳

渗碳层

渗碳层深度

渗碳剂

· 4厶 6 ·

2.5.26

2.5.25

23.1.54

23.1.45

2.4.1

2.5.28

2.5.23

2.5.21

16.2.58

24.4.2遮

7.4.29

3.3。 44

3.2.63

14.2.28

19.5.19

17.0.56

8.2.28

5.2.76

5.2.55

8.2.11

8.2.37

8.4.14

8.2。 40

12.2.15

19.4.15

8.2.22

8.2.25

8.2.26

8.4.13
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渗碳时间

渗碳温度

渗透检测

升降台

升降台铣床

升压变压器

生产的火灾危险性分类

生产纲领

生产工人

生产工艺年耗热量

生产工艺热负荷

生产工艺热用户

生产节拍

生产洁净区

生产类型

生产面积

生产批量

生产区

生产设备

生产污水

生产协作

生产用水

生产周期

生产准备费

生化处理

生化需氧量

生活污水

生活饮用水

生活用水

8.2.30

8.2.29

7.4.27

15.2.86

5.2.66

20.9.9

26.1.2

2.1.21

2.3.20

23.2.20

23.2,13

23.2.2

2.1.28

15.1.51

2.1.25

2.3.27

2.1.26

15,1.50

2.3.18

24.2.4

2.1.46

19.2.14

2.1.27

16.l。 27

24.2.14

24.2.33

2准。2.3

19.5.1

19.2.13
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生活杂用水

声发射检测

声发射检测设各

声级计

声强

声强级

声压

声压级

声源

省干线公路

盛钢桶

盛钢桶精炼炉

剩余电流

施工缝

施工机构迁移费

施工配合

施工图设计

施工图预算

湿法除尘

湿碰湿喷涂

湿强度

湿球温度

湿砂到

湿式除尘器

湿式冷却塔

湿式喷漆装置

湿式系统

石击确裂试验法

石墨漂浮

· 连48 ·

19.5.2

7.4.28

7.4.32

12.3.18

24.4.6

24.4.7

24.4.8

24.4.9

24.4.1

15.2.62

3.3.15

3.3.6

20.3.35

17.0.59

16.1.28

2.5,36

2.1.19

16.1.5

24.3。 13

10.1.39

14.2.62

22.1。 4

3.2.73

2座。3,27

19.4.1

10.2.34

26.3.18

10.3.19

3.1.29
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时效

时效处理

识读现场设备

实腹式钢柱

实际供回水温差

实际供水温度

实际回水温度

实时性

实体防范

实型铸造

市场价格

事故补水量

事故排出口

事故水力工况

事故通风

试车

试件

试压泵

试验变压器

试装

视频安防监控系统

视频传输

视频监控

视频音频同步

视在功率

室内变电所

室内地坪标高

室内湿度

窒内外计算参数

8.2。 46

8.2。 47

21.5.13

18.5.4

23,1.25

23.1.20

23.1.21

21.5.27

21.5.18

3.2.118

16.2.19

23.3.71

19.3.6

23.1.56

22.3.13

12.2.1

2.2.14

12.3.7

20.9.12

12,1.33

21.5.4

21.5.8

21.5.7

2∷1.5.11

20.3.26

20.9.6

15.1.31

22.1.10

22.1.1
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室内温度

室内温湿度基数

室内温湿度允许波动范围

室式炉

室外空气计算参数

收发货标志

手动控制

手工锻

手工焊

手工造型

寿命试验

受电变压器

舒适性空气调节

疏散距离

疏散楼梯

疏散时间

疏散照明

疏散走道

疏水器

疏水装置

输出功率

输出设备

输人功率

输人设各

输送机械

树干式接线

树根桩

树枝状结晶

树脂

· 450 ·

22.1.9

22.1.11

22.1.12

4.3.31

22.1.23

11.2.22

21.1.4

4.2.11

7.2.3

3.2.47

12.2.9

20.9.13

22.4.2

26.2.6

26.2.9

26.2.5

20.7.19

26.2.7

23.3.81

23.3.82

20.3.23

21.2.10

20.3.22

21.2.11

15.2.83

20.5.13

18.3.15

9.3,11

10.2.29
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树脂砂

竖向分区

竖向设计

数据处理

数据传输

数据交换机

数据库

数据收集

数据中心

数据转换

数控机床

数控加工

数控磨床

数模转换器

数字录像设备

数字视频

数字视频监控系统

数字信号

刷镀

刷光

刷涂

刷涂料

双电源供电

双动压力机

双管供暖系统

双极性电极

双介质淬火

双联熔炼

双盘冷却机

3.4∷。7

19.5.8

15.1.64

21.2.2饪

21.2.25

21.7.11

21.2.26

21.2.22

21.7.2

21.2.23

5.2j11

5.1.16

5.2.102

21.1.28

21.5.12

21.5.6

21.5.10

21.1.26

9.1,10

9.1.38

10.1.17

3.2.89

20.4.3

6.2.15

22.2.31

9.1。 47

8.2.7

3.2.5

3.3.56
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双液淬火槽

双组分涂料

水泵接合器

水玻璃砂

水玻璃砂造型

水处理

水封

水环热泵空气调节系统

水灰比

水击

水胶比

水冷

水冷热风无炉衬冲天炉

水力测功机

水力工况

水力计算

水力失调

水力稳定系数

水力稳定性

水流偏转角

水路运输

水膜除尘器

水幕系统

水平分型脱箱射压造型机

水平分型脱箱压实造型机

水平缆线

水枪

水溶性缓蚀剂

水头损失

· 452 ·

8.3.40

10∶ 2.28

26.3.14

3.厶。8

3.2.57

19.2.25

19.5.17

22.4.81

17.0.70

23.1.68

18.连。1

8.2。 15

3.3.3

12.3.9

2∷3,1,53

22.2。 46

23.1.59

23,1.58

23,1.57

19.5,31

15.2。 44

24.3.28

26.3.22

3.3.33

3.3.32

21.3.16

26.3.10

11.1.20

19,1.12
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水位

水污染

水洗槽

水洗砂

水性涂料

水压图

水源热泵

水质标准

水质硬度

瞬时功率

丝杠磨床

伺服压力机

松砂设备

送风

送风方式

送料节距

送丝速度

素混凝土结构

速动比率

塑料电镀

酸洗

酸性焊条

随行夹具输送式组合机床 自动线

碎铁机

损失热

缩口

缩口系数

缩裂

所得税

15.1.41

24.2.5

10.2.3

3.4.22

10.2.26

23.1。 44

22.4.79

19.1.5

19.1.9

20.3.27

5.2.107

6.2.20

3.3.51

22.4.38

22.4.39

6.2.41

7.2.67

18.4,2

16.2.76

9.1.13

10.1.13

7.4.5

5.2.26

3.3.12

27.2.9

6.1,33

6.1.48

3.1.22

16.2.38
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所有者权益

索道运输

索赔

塌陷

胎模锻

台车式炉

台地

台虎钳

台阶式

台时

台式铣床

台式钴床

太阳能

太阳能供暖

太阳能热水系统

炭黑

探测区域

碳氮共渗

碳氮共渗剂

碳当量

碳素铸钢

镗床

镗头

镗削

套丝机

特低电压

特种工程结构

· 454 ·

T

16.2.52

15.2.45

16.2‘ 87

7.1.49

4.2.10

8∷.3.15

15.1.20

13.2.37

15.1.66

2.3.6

5.2.58

5.2.48

27.1.6

22.2.10

19.5。 厶8

8.l。 30

21.6.10

8.2.42

8.4.15

14.2.51

3.1.13

5.2.72

5.4.11

5.1.76

5.2.122

20.2.14

18.1.11
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特种加工

特种加工机床

特种设备

特种铸造

剃齿

剃齿机

天窗

天然地基

天然地基竖向极限承载力

添加剂

填充剂

填方

填砂

条形基础

调峰热源

调节

调节阀

调漆

调速电动机

调压箱

调压站

调压装置

调整装配法

调质

调质处理生产线

跳线

铁合金

铁焦比

停车场

5.1,26

5.2.146

2.3.17

3.2.2

5.1.90

5.2.113

17.0.48

17.0.29

18.3.25

9.2.19

8.4。 18

15.1.71

3.2,81

18.3.3

23.3.3

23.1.60

23.3,79

10.1.35

20.8.9

23.4.28

23,4.29

23.4.27

12.1.34

8.2.73

8.3.25

21.3.19

3.4.17

3.2.12

15.2.67
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停滞

通风

通风柜

通风机室

通风降温

通风量

通风设备

通行管沟

通气管

通信

通信接人系统

通信协议

通用包装机

通用仓库

通用王艺装备

通用机床

通用设备

同步电机

同步浇注装置

同层排水

同程式系统

同一时问内火灾起数

砼

铜加速盐雾试验

投标

投影式光学比较仪

投影仪

投资估算

投资回收期

· 456 ·

15.2.18

22.3.1

22.3.32

22。 3.27

22.3.2

22.3.15

22.3.26

23.3.31

19.5.18

21.在。1

21.4.15

21.4.11

11.2.42

15.2.70

5.4.14

5.2.2

2.3.13

20.8.7

3.3.24

19.5.30

22.2,28

26.1.4

17.0.67

9.3.19

2.5.遮 1

14.1.63

1逛。1.62

16.1.3

16.2.68
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投资利润率

投资利税率

投资强度

透淬

透明包装

透气性

透气性测定仪∷

透射电子显微镜

透视图

凸焊

凸轮轴车床

凸轮轴磨床

图幅

图例

图像分辨率

图样

图样会签

图纸

图纸目录

涂层

涂料

涂膜起皮

涂膜起皱

涂膜硬度

涂装工艺

土地使用费

土方工程迁移平衡图

土方工程图

推杆式炉

16.2.79

16.2.80

16.1,36

8.2.21

11.2.9

3.2.30

14.2.65

14.2.59

2.4.14

7.2。 42

5,2。 43

5.2.97

2.4。 砝

2∶ 4.5

21.5.28

2.厶 .2

2.5.33

2.4.3

2.4.10

10.1.2

10.2.16

10.3.13

10.3.12

10.3.2

10.l。 I

16.1.16

15.1.70

15.1.69

4.3.32
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推削

退氮

退镀

退火

退火生产线

托盘

脱蜡

脱硫

脱碳

脱箱造型

脱箱震压造型机

脱脂

脱脂槽

拓扑结构

挖方

瓦楞纸箱

外包装

外部防雷装置

外尺寸

外购王具

外汇

外汇率

外拉床

外墙外倮温系统

外围设备

外协件

外圆磨床

· 458 ·

5.1.79

8.2。 43

9.1.16

8.2.48

8.3.28

15.2.107

3.2.109

3.2.17

8.2.4∷ 4

3.2.52

3.3.26

1⒍ 1.11

10.2.1

21.3.5

15.1.72

11.2.29

11.2.5

20.6.2

11.2.24

13.1.26

16.2。 46

16.2。 47

5.2.136

17.0.42

21.2.9

2.2.13

5.2.80
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外缘翻边

弯板机

弯管机

弯曲

弯曲试验

完全退火

万能材料试验机

万能测齿仪

万能测长仪

万能工具磨床

万能工具显微镜

万能渐开线检查仪

万能角度尺

万能升降台铣床

万能外圆磨床

万向摇臂钻床

网关

网架结构

网络传输速度

网络适配器

网络协议

网状裂纹

危险废物

危险品包装标志

微处理机

微丘区

微束等离子弧焊机

微震压实造型

围护结构冷负荷

6.1.24

6.2.38

6.2.39

6.1.18

14.2.94

8.2.57

14.2.98

14.1.51

1奎。1.69

13.1.29

14.1.74

14.1,50

14.1.86

5.2.68

5.2.82

5.2.53

21.2.14

18.1。 18

21.4。 14

21.3.21

21.4.10

3.1.24

24.1.20

11.2.23

21.2.2

15.1.17

7.3.26

3.2.60

22.4.15

· 459 ·

ht
tp
:/
/t
.c
n/
R9
bs
6G
a



维氏硬度

维氏硬度计

未分配利润

未焊满

未焊透

未熔合

未预见用水量

位置量规

温度试验

温锻

文丘里除尘器

稳定化处理

稳定化退火

稳定计算

涡流

涡轮流量计

蜗杆磨床

卧式车床

卧式光学计

卧式离心铸造机

卧式升降台铣床

卧式铣镗床

卧式钻床

卧轴矩台平面磨床

卧轴圆台平面磨床

污泥

污泥焚烧

污泥浓缩

污泥脱水
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14.2.85

14.2.99

16.2。 ⒋2

7.1.48

7.1.40

7.1。 41

19.2.17

14.1.89

12,2.11

4.2.4

24.3.31

8.1.11

8.2.54

18.2.12

20.1.13

12.3.14

5.2.108

5.2.33

14.lj66

3.3.80

5.2.67

5.2.74

5.2.50

5.2.86

5.2.88

24.2.23

24.2.26

24.2.24

24.2.25

ht
tp
:/
/t
.c
n/
R9
bs
6G
a



污染

污染物

污染物地面浓度

污染物排放标准

污染物排放总量控制

污染源

污染指数

污水

污水处理站

污水量

污水治理

钨极惰性气体保护焊

钨极脉冲氩弧焊

屋盖

屋盖支撑系统

屋架

屋架下弦高

屋面板

屋面活荷载

屋面积雪分布系数

无功功率

无轨运输

无机涂料

无筋砌体构件

无气喷涂

无线对讲系统

无线局域网

无箱造型

无心磨床

24.1.6

24.1.8

24.3.10

24.1.15

24.1.23

24.1.9

24.1.10

24.2.2

24.2.27

24.2.6

24.2.7

7.2.21

7.2.25

17.0.50

18.1.43

18.1.40

17.0.23

18.1.30

18.2.7

18.2.21

20.3.25

15.2。 在3

10.2.18

18.4.20

10.1.19

21.4.24

21.4.6

3.2.51

5.2.8么
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无形资产

无氧化加热炉

无源滤波器

物料分类

物流

物流标签

物流单元

物流服务

物流关系

物流管理

物流活动

物流量

物流量等级

物流量指示图

物流图

物流系统分析

物流因素

误差

吸附法

吸附剂

吸附式干燥器

吸盘

吸热式气氛发生装置

吸声

吸声材料

吸收法

吸收光谱分析

· 462 ·

X

16.2.6

4.3.29

20.lO。 13

15.2.20

15.2.1

15.2.105

15.2。 lO4

15.2.4

15.2.27

15.2.3

15.2.2

15.2.21

15.2.22

15.2.34

15.2.6

15.2.30

15.2.35

14.1.26

2遮。3.14

24.3.15

23.4.19

5.4.6

8.3.33

24.4.15

2座‘4.19

24.3.16

14.2,16
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吸收式制冷机

稀释剂

铣齿

铣床

铣刀盘刃磨床

铣头

铣削

铣钻床

系统软件

下分式系统

夏比冲击试验

夏季空气调节室外计算干球温度

夏季空气调节室外计算 日平均温度

夏季空气调节室外计算湿球温度

夏季通风室外计算温度

纤维板箱

鲜映性测计

显热

显色性

显色指数

现场总线

现行定额

现行价格

现浇混凝土结构

现金流量

现值

线材

线槽

线电压

22.4.70

10.2.30

5.1.86

5.2.57

13.1.34

5.4.10

5.1.71

5.2.54

21.2.15

22.2.33

14.2.92

22.1.29

22.1.31

22.1.30

22.1.28

11.2.32

10.3.28

22.4.6

20.7.6

20.7.7

21.3.3

2.3.3

16.2.20

18.4.5

16.2.66

16.2.62

2.2.5

20.5.9

20.1.6
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线对

相

相电压

相对湿度

相对弯曲半径

相对误差

相对压力

相互密切程度

相图

箱

箱式炉

箱形基础

详图

详细计算法

项目管理

项 目计算期

项目建议书

项 目申请报告

橡胶支座

肖氏硬度

肖氏硬度计

消毒

消防车

消防车道

消防电梯

消防控制室

消防软管卷盘

消防疏散照明

消防竖管
· 464 ·

21.3。 .

l在。2。 43

20.1.7

22.1.8

6.1.25

1在 .1.27

22.1.22

15.2.37

14.2。 44

11.2.27

8.3.13

18.3.4

2.4.26

13.1.2

2.5。 遮3

16.2。 4

2.1.14

2.1.16

18.5.9

14.2.84

14.2.101

19.2.8

26.3.2

26.3.3

26.2.13

26.3.31

26.3.11

26.3.30

26.3.16
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消防水泵

消防水池

消防水箱

消防水源

消防应急标志灯具

消防用电设备

消防用水

消防用水量

消防站

消火拴

消火栓间距

消声

消声器

销售包装

小模数齿轮加工机床

小修

校平

校审

校正

校正模

效果图

楔横轧

楔横轧机

斜坡

谐波电流

谐波分量

谐波治理

泄漏电流

泄压面积

26.3.15

26.3.6

26.3.7

26.3.5

20.7.34

26.3.28

19.2.15

19.2.16

26.3.1

26.3.9

26.3.12

24.4.17

24.4.18

11.2.12

5.2.110

13.2.10

6.1.42

2.5。 在o

4.2.26

13.1.21

2.4.12

4.2.38

4.3.21

15.1.22

20.10.14

20.10.15

20.10.16

20.3.37

26.2.18
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芯棒拔长

芯盒

芯砂

新风机组

新风冷负荷

新风量

新风系统

新建项目

新砂

新砂烘干设各

信道

信息点

星形联结

形变热处理

形变余热淬火

形位误差

型材

型壳焙烧

型内冷却时间

型砂

型砂可使用时间

型砂膨胀试验

型砂强度

型砂试验

型砂水分自动控制仪

型砂性能

型式试验

型芯烘干炉

型芯砂制各工艺

· 466 ·

4.2.20

3.2.80

3.4.5

22.4.65

22.逐。16

22.4.35

22.4.27

2.1.6

3.4.25

3.3.54

21.3。 4

21‘ 3,18

20.1.33

8.1.12

8.2.6

14.1.28

2.2。 遮

3.2.110

3.2.96

3.4.4

3.2,27

14.2.64

1‘。2.61

14.2.63

3.3.64

3.2.29

12.2.8

3.3。 49

3.2.23
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型芯砂制备设备

性能试验

修边余量

修理备件

修理单位劳动量

修理工作量定额

修理间隔期

修理周期

修理周期结构

修模压力机

修配装配法

修型

修正系数

锈

虚拟化技术

虚拟交换机

虚拟制造

虚拟装配

需要系数

蓄热器

悬臂梁

悬臂刨床

悬臂式起重机

悬臂铣床

悬吊管

悬浮固体

悬挂式点焊机

悬挂输送机

悬索结构

3.3.50

12.2.7

6.1.19

13.2.21

13.2.16

13.2.6

13.2.4

13.2.2

13.2.3

6.2.19

12.1.35

3.2.88

13.1.9

11.1.8

21.4.27

21.4.21

5.1.18

12.1.38

20.3.18

23.3.91

18.1.36

5.2.127

15.2.80

5.2.59

19.5.39

19.1.6

7.3.17

12.3.2

18.1.17
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旋风除尘器

旋塞阀

旋压

旋压机

旋转电弧焊

选址意见书

眩光

雪荷载

循环冷却水

循环冷却水系统

循环冷却系统

循环水系统

压边力

压焊

压痕

压痕试验

压力试验

压力铸造

压实

压实比压

压实系数

压实造型

压缩空气干燥器

压缩式制冷机

压缩天然气

压缩困子

压印

· 468 ·

Y

24.3.26

23.3.77

6.1.52

6.2.29

7.2.12

15.1.2

20.7.10

18.2.4

19.4.16

19.4.22

8.3.37

19.2.11

6.1.31

7.2.35

7.2.66

1准。2.93

12.2.12

3.2.112

3.2.83

3.2.84

15.1.74

3.2.58

23.4.17

22.4.69

23.4.25

23.4.6

6.1.35
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压铸机

压装

垭 口

氩弧焊

氩弧焊机

氩氧精炼炉

烟度计

烟气

烟雾

岩土参数标准值

岩土工程勘察

沿程阻力

研板

研齿

研究试验费

研磨

研磨机

盐水喷雾试验

盐浴炉

盐浴炉生产线

盐浴渗碳

盐浴校正剂

堰式流量计

阳极

阳极袋

阳极电泳涂装

阳极极化

阳极泥

阳极性镀层

3.3.77

12.1.29

15.1.21

7.2.23

7.3.9

3.3.7

12.3.19

2么。3.7

24.3.6

18.3.31

18.3.28

23.3.62

13.2.36

5.1.93

16.1.23

5.1.83

5.2.94

10.3.18

8.3.7

8.3.29

8.2.35

8.4.11

12.3.15

9.1.63

9.2.25

10.1.23

9.1.65

9.1.64

9.1.66
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氧化处理

氧化皮

氧化气氛

氧气站

样板

样品样机购置费

摇包

摇臂行程

摇臂回转角

摇臂钻床

咬边

药皮

药芯焊丝

药芯焊丝电弧焊

要求

液动扳手

液动压力机

液化天然气

液态模锻

液体渗氮

液压成形

液压锤

液压机

一般流量

一般漫射照明

一般照明

一次能源

一次污染物

一次仪表

· 470 ·

24.2.16

4.1.22

8.1.23

23.姓.35

13.1.13

16.1.25

3.3.13

5.3.26

5‘ 3.27

5.2.51

7.1.44

7.4。 在

7.4.9

7.2.13

2.5.2

12.3.23

6.2.23

23.砝。26

4.2。 40

8.2.38

6.1.45

4.3.5

座。3.11

15.2.23

20.7,27

20.7.13

27.1.3

24.1.11

21.1.24
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一锻多件

一级负荷

一级负荷中特别重要负荷

一级热网

仪表准确度等级

移动式货架

移动阴极

以太网

异程式系统

抑雾剂

易损件

阴极

阴极电泳涂装

阴极极化

阴极性镀层

引下线

荧光光度分析

盈亏平衡分析

盈余公积金

营业费用

营业收入

营业税

影子价格

应变

应急柴油发电机组

应急电源

应急照明

应力

应力一应变曲线

4.2.8

20.3.2

20.3.3

23.3.8

14.1.46

15.2.89

9.2.7

21.4,8

22.2.29

9.2.26

2.2.17

9.1.55

10.1.24

9.1.56

9.1.62

20.6.7

14,2.22

16.2.71

16.2。 压1

16.2.83

16.2.17

16.2.34

16.2.25

14.2.68

20.4.7

20.4.5

20.7.18

14.2.67

1⒋ 2.74
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应用程序

应用软件

硬度

硬钎焊

硬态切削

硬纸板箱

硬质包装

永久荷载

泳透力

用电负荷

用户电话交换系统

用水定额

用水量

油封

油封防锈

油浸变压器

油冷

油溶性缓蚀剂

油性涂料

油浴炉

游标高度尺

游标卡尺

游标深度尺

有功功率

有轨平板车

有轨运输

有害气体

有害物质浓度

有机热载体锅炉

· 472 ·

21.2.21

21.2.16

14.2.81

7.2.47

5.1.36

11.2.28

11.2.8

18.2.5

10.1.25

20.3.9

21.4.16

19.1。 17

19.1.16

12.1.39

11.1.13

20.9.11

8.2.14

11.1.19

10.2.19

8.3.6

14.1.80

14.1.78

14.1.79

20.3.24

15.2.60

15.2.42

24.3。 娃

24.1.13

23.3.18
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有机溶剂除油

有机溶剂型涂料

有机涂料

有效淬硬深度

有效厚度

有效能

有效热

有效性

有压余能

有源滤波器

余热

余热锅炉

余热回收

余热回收率

余压

雨淋系统

雨水斗

雨水井

雨水口

雨水量

雨水落管

雨水无组织排水

雨水有组织排水

浴炉

预备费

预备热处理

预镀

预锻

预锻件

9.1.30

10.2.25

10.2.17

8.2.20

8.1.19

27.2.11

27.2.8

2.5.14

27.3.18

20.10.12

27.3.13

27.3.23

27.3.16

27.3.17

22.3.22

26.3.21

19.5。 40

15.1.46

19.5.38

19.1.13

19.3,10

19.3.8

19.3.7

8.3.5

16.1.31

8.l。 13

9.1.18

4.2.16

4.l。 12
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预留孔

预埋件

预热

预算定额

预应力混凝土

预应力混凝土结构

预作用系统

原材料

原器天平

原砂

原水

原位测试

原子吸收分光光度法

原子吸收分光光度计

圆板牙铲磨床

圆锯床

圆锯片刃磨床

圆盘给料机

圆台铣床

圆柱齿轮磨齿机

圆锥量规

远程测量

远程监视

远程控制

月负荷图

月平均湿度

月平均温度

云

云计算

· 474 ·

17.0.61

17.0.60

4.2。 49

16.1.33

17.0.69

18.4.4

26.3.20

2.2.1

l4.1.40

3.4.21

19.1.1

18.3.29

1遮。2.20

14.2.26

13.1.39

5.2.141

13.1.38

3.3.63

5,2.64

5.2.117

14.1.91

21.1.17

21.1.18

21.1.16

23.2.17

22.1.16

22.1.15

21.4.25

21.4.26
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允许暴露时间

孕育处理

孕育剂

运行水力工况

运行水压图

运行调节

运输

运输包装

运输方式

运输利用系数

运输设备装载系数

运输小车

载货电梯

再结晶退火

再生回收率

再生砂

再用热

再制造

在制品

暂时性防锈

暂时性防锈材料

造芯工艺

造芯设备

造型

造型材料

造型工艺

造型设备

24.4.11

3.2.15

3.4.33

23.1.55

23.1.46

23.1.61

15.2.10

11.2.11

15.2。 41

15.2.40

15.2.39

15.2.106

15.2.92

8.2。 49

3.2.36

3.4.24

27.3.10

5.1.23

2.2.18

11.1.9

11.1.10

3.2.68

3.3。 在3

3.2.46

3.座。19

3.2。 45

3.3.25
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造型生产率

造型生产线

噪声

噪声控制

噪声控制标准

噪声强度

噪声试验

噪声污染

增值税

轧锻

轧辊磨床

轧制型钢梁

闸阀

粘接

粘结剂

粘土砂型

辗环机

站房

站线

长期负债

长期连续

长细比

胀形

胀形系数

照度

照度均匀度

照明

照明功率密度

照明散热量
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3.2.67

3.3.38

24.遮。2

24.4.13

24.4.14

24.4。 lo

12.2.13

24.4.12

16.2.37

4.2.37

5.2.101

18.5.10

23.3.74

13.2.25

3.4.27

3.2.72

4.3.22

2.3.32

15.2.54

16.2.51

2.1.34

18.1.49

6.1.40

6.1.50

20.7.2

20.7.5

20.7.1

20.7.9

22.压.14

ht
tp
:/
/t
.c
n/
R9
bs
6G
a



罩光

罩光层

遮盖力

遮盖力测定仪

遮盖力试验纸

遮阳系数

折边

折合纲领

折旧率

折现

折现率

折现系数

针孔

真北

真空淬火油

真空回火

真空排水

真空破坏器

真空钎焊机

真空热处理

真空热处理炉

真空熔炼

真空渗碳

真空退火

真空吸料装置

真空吸铸

真空压铸

真空置换硬化室

振底式炉

10.1.41

10.1.7

10.3.17

10.3.22

10.3.21

17.0.86

6.1.20

2.1.23

16.2.13

16.2.60

16.2.61

16.2.59

9.3.2

15.1.34

8.4.24

8.2.68

19.5.29

19.5.6

7.3.21

8.1.6

8.3.20

3.2.7

8.2.34

8.2.59

6.2.40

3.2.117

3.2.113

3.3.36

4.3.34
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振动剪

振动切削

震动沸腾冷却装置

震实

震压造型

征地范围线

蒸发器

蒸发损失

蒸一空两用锻锤

蒸馏

蒸汽

蒸汽伴热

蒸汽处理

蒸汽锤

蒸汽供暖

蒸汽供暖系统

蒸汽供热系统

蒸汽管网

蒸汽锅炉

整流器

整平剂

整平作用

整体热处理

整体式空气调节器

整体稳定

整形

整修

正常照明

正火
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6.2.27

5.1.38

3,3.58

3.2.82

3.2.59

15.1.5

22.4.76

19.4.13

4.3.遮

19.2.9

23.1.9

23.3.60

8.1.17

4.3.3

22.2.9

22.2.25

23.1.34

23.3.6

23.3.16

20.8.12

9.2.21

9.1.70

8.1.2

22.4.59

18.1。 么8

6.1.41

6.1.15

20.7.17

8,2.61
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正火生产线

正弦规

正旋

正压区

支承桩

支持区

支线

枝状管网

执行器

直接淬火

直接加热

直接节能

直按冷却水

直接燃烧法

直接数字控制

直接照明

直流电

直流电机

直流电源屏

直流弧焊机

直流冷却水

直流冷却水系统

直流式空气调节系统

直流水系统

直线输送组合机床自动线

值班供暖

值班照明

职业安全

职业安全卫生

8.3.24

14.1.87

6.1.53

22.3.23

18.3.11

21.7.7

23.3.26

19.2.24

21.1.23

8.2.10

23.2.4

27.3.2

19.4.18

24,3.18

21.1.5

20.7.25

20.1.5

20.8.10

20.8.21

7.3.3

19.4.17

19.4.23

22.4.26

19.2.10

5.2.25

22.2.7

20.7.22

25.1.2

25.1.6
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职业病危害预评价

职业卫生

职业卫生评价

职业性急性中毒

职业性慢性中毒

职业性中毒

植筋

止回阀

指示装置

制动力距

制冷

制冷工程

制冷机

制冷剂

制冷量

制冷性能系数

制冷压缩机

制造成本

制造型壳

质量

质量保证

质量策划

质量方针

质量改进

质量管理

质量管理体系

质量计划

质量记录

质量监督

· 在80 ·

25.1.9

25.1.3

25.1.7

25.3.3

25.3。 乏

25.3.2

18.4.16

23.3.78

l4.1.24

⒍ 2.9

22.4.48

22.4.49

22.4.68

22.4.57

22.4.50

22.4.55

22.4.71

16.2.30

3.2.108

2.5.1

2.5.8

2.5.6

2.5.4

2.5.12

2.5.3

2.5.9

2.5.1o

2.5.19

2.5.17
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质量控制

质量 目标

质量评价

质量审核

质量手册

质谱仪

质调节

窒息

智能电网

置换通风

中毒

中分式系统

中和面

中继泵站

中间合金

中间库防锈

中间退火

中频感应加热设备

中频逆变电阻焊机

中水

申水回用

中涂层

中温回火

中温盐

中心高

中心孔磨床

中性气氛

中性线

中性盐

2.5.7

2.5.5

2.5.16

2.5.18

2.5.11

14.2.31

23.1.64

25.3.5

20.2.5

22.3.11

25.3.1

22.2.34

22.3.25

23.3.10

3.4.18

11.l。 12

8.2.52

8.3.10

7.3,11

24.2.36

24.2.37

10.1.5

8.2.66

8.4.8

5.3.31

5.2.105

8.1.22

20.5.1o

8.4.1o
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中性盐雾试验

中修

中央处理器

中支架敷设

终端

终锻

终锻件

钟罩式炉

重金属污染

重力荷载代表值

重力流雨水排水系统

重力式货架

童量法

重量分析

重丘区

重熔

周节仪

周界

周期工作制

周期检定

轴承磨床

轴数

昼夜用水量

竹胶合板箱

主参数

主程序

主导风向

主电动机功率

主机房
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9.3.18

13.2.11

21.2.8

23.3.35

21.2.12

4.2.17

4.1,13

8.3.17

24.1.17

18.2.25

19.5.36

15.2.88

13.1。 4

14.2.4

15.1.18

3.2.13

14.1.56

21.5.20

20.1.27

14.1.21

5.2.98

5.3.3

19,2=21

11.2.33

5.3.1

21,2.20

15.1.11

5.3.33

21.7.5
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主通气立管

主要表面

主要材料

主要大门

主要设备及材料表

主轴端面至工作台距离

主轴行程

助滤剂

住宅电梯

贮存

贮存期

柱

柱间支撑

柱距

柱网

铸钢

铸件

铸件成品率

铸件复杂程度

铸件内在质量

铸件外观质量

铸铁

铸型

铸型输送机

铸造

铸造工艺

铸造工艺材料

铸造工艺图

铸造焦炭

19.5.22

9.1,72

2.2.2

15.1.55

2.4.31

5.3.28

5.3.29

9.2.17

15.2.94

15.2.12

15.2.13

18.l,2在

18.1。 44

17.0.18

17.0.17

3.l。 12

3.1.3

3.1.17

3.1.5

3.1.16

3.1.15

3.1.6

3.2.70

3.3.42

3.1.1

3.1.2

3.4.2

3.1.18

3.4.31
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铸造生铁

铸造用材料

铸造用砂

专门化机床

专业化协作

专用包装机

专用仓库

专用工艺装备

专用机床

专用设备

专用通气管

专用网

砖墙

转底炉

转塔车床

转塔式组合机床

转台式抛丸清理机

转台式喷丸清理机

转台震实造型机

转子流量计

转子式混砂机

桩承台

桩基

装机容量

装炉温度

装模高度

装模高度调节量

装配

装配尺寸链
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3.4.15

3.4.1

3,4.20

5.2.3

2.1.48

11.2.41

15.2.71

5.4.13

5.2.4

2.3.14

19.5.20

21.奎。9

17.0.33

4.3.33

5.2.31

5.2.21

3.3.7厶

3.3.75

3.3,30

12.3.11

3.3.53

18.3.17

18.3.7

20.3,6

4.2.48

6.2.4

6.2.5

12.1.1

12.l。 9
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装配单元

装配工位

装配工序

装配工艺

装配工艺规程

装配基准

装配平台

装配式混凝土结构

装配输送机

装配顺序规划

装配系统图

装配形式

装配整体式混凝土结构

装卸     ~
装载机

锥齿轮加工机床

灼热减量

灼烫

资本金

资本金净利润率

资产负债率

资金申请报告

资用压头

自动焊

自动化

自动化立体仓库

自动化生产

自动化仪表

自动化造型

12.l。 7

12.1.4

12.1.3

12.1.2

12.1.11

12.1.5

12.3.21

18.4.6

12.3.1

12.1.10

12.1.12

12.1.6

18.4.7

15.2.11

15.2.82

5.2.111

3.2.37

25,2.9

16.2.48

16.2.78

16.2.7在

2.1.17

23j1.50

7.2.4

21.1.1

15.2.72

5.1.15

21.1.20

3.2.49
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自动环型生产线

自动换刀组合机床

自动换箱组合机床

自动机床

自动浇注机

自动控制

自动喷水灭火系统

自动喷涂

自动生产线

自动输漆

自动直线生产线

自干

自净

自冷淬火

自然补偿

自然曝晒试验

自然条件

自然通风

自然通风冷却塔

自热回火

自适应控制机床

自循环通气

自硬砂

自硬树脂砂造型

自泳涂装

自用铸件

自由锻

自由锻件

自由流水装配
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9.2.2

5.2.23

5.2.22

5.2.9

3.3.19

21.1.3

26.3.17

10.1.32

5.2.15

10.1.34

9.2.1

10.1.28

2在。2,35

8.2.9

23.3。 48

10.3.15

15.1.9

22.3.3

19.4.4

8.2.70

5.2.13

19.5.27

3.4.6

3.2.56

10.1.20

3.1.4

4.2.9

4.1.9

12.1.25
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自准直仪

综合布线

综合部分负荷性能系数

综合概算

综合关系

综合楼

综合能耗

总等电位联结

总概算

总平面布置图

总投资

总图

总装

纵向焊缝

阻垢

阻化剂

阻火器

阻力平衡

阻燃电缆

组合机床

组合机床自动线

组合夹具

组合楼板

组合式空气调节机组

组芯造型

钻床

钻头刃磨床

钻削

最不利环路

14.1.58

21.3.2

22.4.56

16.1.9

15.2.29

17.0.12

27.2.2

20.6.22

16.1.8

2.4.16

16.1.7

15.1。 47

12.1.24

7.1.20

19,遮 .27

9.2.18

23.厶。34

22.2.53

20.5.7

5.2.18

5.2.24

13.1.15

18.1。 45

22.4.62

3.2.53

5.2.47

13.1.32

5.1.73

22.2.47
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最大棒料直径

最大工仵高度

最大工件宽度

最大工件长度

最大工件直径

最大行程

最大回转直径

最大加工高度

最大加工孔径

最大加工宽度

最大加工深度

最大加工长度

最大加工直径

最大模数

最大热负荷

最大小时耗汽量

最大小时用水量

最佳供回水温差

最佳供水温度

最佳回水温度

最小弯曲半径

最小新风量

最优控制

作业区

作业时间

作用面积

坐标磨床

坐标镗床

· 488 ·

5.3.8

5.3.16

5.3.15

5.3.14

5.3.13

6.2.2

5.3.7

5.3.12

5.3.6

5.3.10

5.3.11

5.3.9

5.3.5

5.3.20

23.2.8

23.2.24

19.2.19

23.1.26

23.1.22

23.1.23

6.1.26

22.4.36

21.1.14

15.2.19

2.3.7

26.3.24

5.2.100

5.2.73
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英文条目索引

A

Abbe metroscope

Abbe principle

above ground insta11aoon

abraslon res1stance

abrasive belt grinding machine

abras1ve machine

absolute pressure

absolute1ˇ necessary l⒒ ateFiaI flow

abs。 rption process

absorption spectrometric analysis

absorption-type refrigerating machine

accelerated wcathering tester

accidental repair

accuracy class of instrument

accuracy of a measuring instrument

accuracy of die forging

acid dipping

acidic electrode

acoust1c eΠ1ission dctector

acoust1Ce∏ ussIon testlng

activated sludge process

activation

acuve gas shielded welding

14.1.68

14.1.67

23.3.27

10.3.9

5.2.91

5.2.143

23.4.7

15.2.26

24.3。 16

14.2.16

22.4.70

10.3.25

13.2.7

14.1.46

14.1.7

4.1.16

9.1.32

7.4.5

7.4.32

7.4.28

24.2.15

9.1。 41

7.2.20
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act1ve p。 weF

aqtivc p° wer fiher(APF)

active treatrnent

actlvlty area

activity relationship

actual flow° f heating network

actual temperature difference bet、 veen supply water

return water

actual temperature of return water

actual temperature0f supply water

adaptiˇ ec°ntrolled machine tools

addit1on agent

adhesIOn

adjustable:speed motor

a山 ustment assembly method

adn】inistrative cost of Constructor

adsorbent

adsorption air dryer

adsorption pr° cess

adverse geo1ogic actions

aeration

aerator

aerial view

after treatment

against slip c° efficient between friction surfaces of

high-strength bolted connection

agelng

age1ng treatment

aggregate

· 490 ·

20.3.24

20.10.12

9.1.46

15.2.19

15.2.28

23.3,68

and

23.1.25

23.1.21

23.1.20

5.2.13

9.2.19

3.3,10.3.1

20.8.9

12.1.3姓

16‘ 1.17

24.3.15

23.座。19

24.3.14

18.3.30

19.2.6

3.3.51

2.4.13

4.2.61

18.5.19

8.2.46

8.2.奎 7

17.0.63
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agⅡ e【nanufacturing(AM)

agltator

air balance

alr changes

air cleanhness level

a1r connpressor

air conditioning condition

air conditioning equipment

air condit1oning system

a1r Condit1on∶ ng water system

air coohng

air curtain

air density

aIr distr1butlon

air dryer

air drying

air filter

a【 r gap

a1r hammer

aIr heater

air irnpacting lmolding line

air impacting molding machine

air pollutants

air po11ution

air pressure type pouring Imachine

air quenching

a1r return:uethod

alr separation plant

air supply lnethod

5.l。 22

9.2.8

22.3.18

22.3.14

2近.3.3

23.座。13

22.4.52

22.近。58

22.4.22

22.4.30

4.2.56

22.2.39

23.4.11

22.4.37

23.4.17

10.1.28

23.4。 12

19.5.4

4.3.2

22.2.38

3.3.40

3.3.35

24.3.2

24.3.1

3.3,22

8.2.12

22.4.45

23.4.37

22.4,39
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alr condit1on1ng

air hun△idity

air intake

alr temperature

airflow i1npact:nolding

airflow βqueeze molding

airless spraying

air-source heat pump

a1rˉ tern11nat1on system

ah△ tight test

a:r-water system

alarⅡ 1and control systern for electric fire prevention

alarrn linkage

alarn1zone

alkah bath

alkahne degreasing

all day hot water supply system

all-air system

allowabIe deformation of subsoⅡ

allo、 ǎble slenderness ration of steel:nember

allowable value of deformation of member

allowable value of def° rmation of steel rnember

aIl。wed indoor fluctuation of air temperature and

relative huΠ1idity

alloy cast iron

alloy plating

all-water system

ahernating current(AC)

alternating current arc welding machine

· 在92 。

22.4.1

22.1.6

22.3.28

22.1.2

3.2.64

3.2.65

10.1.19

22.4.78

20.6.5

12.2.16

22.4.28

21.6.5

21.5.26

21.6.9

8.4.27

9.1.28

19.5.42

22.4.25

18.3.24

18.5.15

18.2.27

18.5.16

22.1.12

3.1.11

9.1.6

22.4.29

20.1.4

7.3.2
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ambient noise

an1rnonia dissociated gas generator

amount of compensated thermal expansion

amount of energy saving

amount of industrial dust en1ission

amount of industrial dust recovery

amount of waste gas reclamation

anal°g signal

analog video surveillance system

analogˉ digital converter(ADC)

analytical balance

anchor pⅡ e

anchorage length

angale head cyhndrical grinding machine

angle of turning flow

angular gauge block

anneahng

anneahng belthne

annual basic working hour for design

annual Coohng electricity consumption

annual heat consumption

annual heat consumption on process

annual heating electricity consumption

annual lnaxl【 nu∏l demand

annual output of served shop

annual coldest1month

annual hottest1nonth

anode

anode bag

24.4.4

8.3.35

23.3.50

27.3.4

24.3.36

24.3.37

24.3.33

21.1.27

21.5.9

21.1.29

14.2.25

18.3.16

18.4.12

5.2.81

19.5.31

14.1.85

8.2.48

8.3.28

2.1.37

27‘ 2.16

23.2.19

23.2.20

27.2.17

20.3.19

13.1.8

22.1.17

22.1.18

9.1.63

9.2.25
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anode electro-coating

anode shme

anodic coating

anodic polarization

anti interference

ant⒈ moisture absorption

ant1-ox1dat10n heater

ant【 seep palnt

apparent power

apphcation program

apphcation report for￡ unds

apphcation software

applying preventives by dipping

approach

apronˉbaFrel blast Fnachine

aqueous rust preVentives

arc braz1ng

arC spot welding

arc welding

arch structure

architectural fire-prevention design

architectural module

architecture coordinate system

area occupied by buⅡding

area of heating

area of sprinklers operation

area of、〃ater drenching

argon arc、〃elding machine

argon oxygen refining furnace

· 494 ·

10.1.23

9.1.64

9.1.66

9.1.65

20.10.5

3.2.3遮

4.3.29

8.4.20

20.3.26

21.2.21

2.1.17

21.2.16

11.1.2

19.准。lo

3.3.73

11.1.22

7.2.52

7.2.14

7.2.1

18.1.15

26.1.1

17.0.24

15.1.33

15.1.57

23.1.7

26.3.24

19.4.8

7.3.9

3.3.7
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argon-arc、〃elding

aFm travel

array cabinet

ase1smlc Jo1nt

asphyxia

assembled lnonohthic concrete struCture

assennbly

assembly by hoisting

assembly component

assembly conveyor

assembly datum

assembly flow chart

assembly operation

assembly packaging

assernbly platform

assembly process

assembly process document

assembly sequence planning

assembly station

assisting labour

assumed height

atacker

at:nospherIc corros1on test

at:nospheric diffusion

atmospheric hygienic standard

at1mospheric pressure

aton1ic absorption spectrophotometer

aton】 ic absorption spectrophotometry

attachment building

7.2.23

5.3.26

21.7.12

17.0.57

25.3.5

18.4.7

12.1.1

12.1.32

12.1.7

12.3.1

12.1,5

12.1.12

12.1.3

11.2.14

12.3.21

12.1.2

12.1.11

12.1.10

12.1。 4

2.3.21

15.1.29

15.2.81

9.3.20

24.3.20

24.1.21

22.1.21

14.2.26

14.2.20

17.0.13
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auto annular production line

auto output pa1nt

auto production line

autocollimator

automated production

automatic control

automatic cupola charging equipment

automatic fire alar∏ 1system

automatic forging line

automatic head changing modular machine tool

automatic machine tools

automatic molding

automatic pouring lmachine

automatic press line

automatic production line

automatic sand water controller

automatic sprinkhng system

automatic storage and retrieval system(AS/RS)

automatic tool changing modular machine tool

automatic welding

automat1cˉ spray1ng

automat1on

automat1on1nstruments

autophores1s coatlng

auxⅡ iary anode

auxiliary area

auxⅡ iary cathode

auxniary datum

auxⅡ iary equipment

· 496 ·

9.2.2

10.1.34

9.2.1

14.1.58

5.1.15

21.1.3

3.3.9

21.6.1

4.3.10

5.2.22

5.2.9

3.2。 49

3.3.19

6.2.34

5.2.15

3.3.6在

26.3.17

15.2.72

5.2.23

7.2.4

10.1.32

21.1.1

21.1.20

10.1.20

9.1.57

2.3‘ 28,21.7.6

9.1.58

5.1.44

2.3.19
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auxiliary luaterial

auxⅡiary packaging1ηaterial

auxⅡ iary thne

avaⅡabⅡ ity energy

available head

average￡riction loss per unit length

average h。 urly steam consumption

average hourly water consumption

average illun】inance

back-filhng

backflow polluti。 n

backflow preventer

background no1se

backing sand

backward spinning

bag fⅡter

bag passway

balanced cable

ball valve

band saw!ng machine

band Width(BW)

bar

barrel burni§ hing

barrel plating

base heating load

base load heat source

base metal

2.2.3

11.2.36

2.3.9

27.2.11

23.1.50

23.3.63

23.2.23

19.2.20

20.7.3

15.1.73

19.5.3

19.5.5

2在。4.3

3.4.11

6.1.54

24.3.30

26.2.8

21.3,8

23.3.75

5.2.140

21.4.13

2,2.6

9.1.39

9.1.12

23.2.9

23.3.2

7.1.15
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base pitch gauge

basement

basic electrode

basic【 nodule

bas1c parameters

basic signal for logical program

basic ti1ne

basis material

batch-type furnace

beam

bearing grinding machine

bearing wall

bell-type furnaces

belt conveyer

bench dⅡ lhng machine

bench Ⅱ1il∷hng machine

bench v1ce

bench-mark period of investment

bench-mark rate of return

bench-work tool

bend test

bending

bending

bending strength

bent

bevel gear cutting machine

bevehng

bⅡlet shearing machine

binder

· 498 ·

recovery

14.1.55

17.0.16

7.4.6

17.0.25

5.3.2

21.6.14

2.3.8

9.1.3

4.3.31

18.1.32

5.2.98

17,0,34

8.3.17

3.3.67

5.2.48

5.2.58

13.2.37

16.2.57

16.2.56

13.1.17

14.2.94

4.2.23

6.1.18

14.2.76

18.1.21

5.2.111

7.1.10

4.3.26

3.在 .27
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biochen1ical oxygen demand(BC)D)

biochemicaI treatment

bipolar electrode

blank

blank holder force

blank layout

blankholding force of cushion

blanking

-lanking Glearance

bhnd zone

bhster

bloCk

blue drav汀ng

bluing

boⅡer

boiler plant

bonded rebars

bonded warehouse

bonding

border pfice

bore mcasuring instrument

bor1ng

bor1ng head

borlng【nachine

box foundation

b。 x rnolding

box type furnace

box wagon

bracket

24.2.33

24.2.14

9.1.47

2.2.10

6.1.31

6.1.16

6.2.8

6,1.6,6.1.7

6.1。 17

21.5.24

9.3.7

17.0.73

2.姓。7

8.2.74

23.3.15

23.3.11

18.4.16

15.2.73

13.2.25

16.2.22

14.1,72

5.1.76

5.4.11

5.2.72

18.3.4

3.2.50

8.3.13

15.2.57

18.1.29
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brake torque

branch line

branch system

braz1ng

-razing&1soldering

brazing torch

break-down agent

breaker

break-even analysio

brick wall

bright anneahng

bright heat treatment

-right pickhng

bright plating

bright quenching od

brightening agent

Brinell hardness

Brinell hardness tester

brittleness

broaoh sharpening machine

broaching

broaching machine

broad band

brush coating

brush plating

brushing

bucket elevator

budget after completion

budget quota

· 500 ·

6.2.9

23、 3.26

19.2.24

7.2。 47

7.2。 46

7.4.13

3.4.30

3.3.12

16.2.71

17.0.33

8.2.51

8.1.7

9.1.35

9.1,5

8.4.25

9.2.15

14.2.82

14.2.102

9.3.16

13.1.30

5.1.78

5.2.132

21.4.12

10.1.17

9.1。 10

9.1.38

3.3.66

16.1.6

16.1.33
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buf￡ er

buffer chamber

buⅡding

buⅡding area

buⅡ ding backbone tab1e

building clear height

buⅡding dis伫obutor(BD)

building elevation view

buⅡding fiFe danger class

bui1ding ground elevation

buⅡding heating entry

buⅡ ding information modeling(BIM)

bui1ding interval

buⅡ ding line

buⅡding pern】 it

buⅡding plan view

buⅡding section view

buⅡding structuFe

buⅡt up jig

bun⒈ up steel column

bulge coefficient

bulging

bulk heat treatment

burn1ng

burn-on

burns and scalds

burnt depos1t

bus、″ays

butt welding

9.2.20

26.2。 12

17,0.1

2.3.26

21.3.14

17.0.21

21.3.13

2.4.2逐

26.1.9

15.1.31

23.2.6

2.4.15

15.1.63

15,1.7

15.1.4

2.逐。23

2.4.25

18.1.1

13.1.15

18.5.5

6.1.50

6.1.40

8.1.2

14.2.48

3.1.27

25.2.9

9.3.10

20.5.8

7.2.7
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butterflyˇalve

brpass flow

C

cable channel

cable duct

cable tray

cable trough

cable way transport

cableˉ suspended structure

cabling

caisson foundation

calculated current

calculated load

calculating by equipment value demand

calculating by quota

calculating by weight and work load

calculation by eβ tirnated quota

calculation method° f equipment demand

calculation of load-carrying capacity of rnember

cahbrator for ihdcator gauge

cannber of structural mennber

campus backbone cable

campus distributor(CD)

can1sha￡t grinding:η achine

camshaft lathe

Canopy hood

cantilever beam

cantilever crane

· 502 ·

23.3.76

19.4.21

20.5.2

20.5.5

20.5.4

20.5.3

15,2。 45

18,1.17

21.3.1

18.3.6

20.3.14

20.3.12

13.1.5

13.1.3

13.1。 4

13.2.20

13.1.1

18.2.10

1砝 .1.49

18.2.28

21.3.12

21.3.11

5.2.97

5.2。 43

22.3.33

18.1.36

15.2.80
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cantⅡ ever1nⅡling machine

capacitance stored energy welder

capacity of heating

capital

capital construction project

car depth

car height

car width

carbometer

carbon cast steel

carbon equivalent

carbon floating

carbon restorat∶ on

carbon-dioxide gas shielded welding

carbonitriding

carbon1tr1ding:nedium

carbur1zed case

carburized case depth

carburlz1ng

carbur:z:ng:uedium

carburizing temperature

carburlz1ng t1xne

case

cash Ⅱow
cast1ron

cast steel

cast1ng

casting technology

casting yield

5.2.59

7.3.16

23.1.5

16.2.48

2.1.4

15,2.99

15.2.100

15.2.98

14.2.38

3.1.13

14.2.51

3.1.29

8.2.45

7.2.18

8.2.42

8.4.15

8.2‘ 25

8.2.26

8.2.22

8.遮。13

8.2.29

8.2.30

11.2.27

16.2.66

3.1.6

3.1.12

3.1.1,3.1.3

3.1.2

3.1.17
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cast-inˉ placc pne

cast-inˉ situ conCrete structure

catalytic combustion

catchment area

cathode

cathode electroˉ coating

cathodic coating

cathodic polarization

ceihng

center

center height

center hole grinding1η aohine

centerless grinding1machine

central【naintenanCe system

central processing unit(CPL1)

central vcntilation system

central air supply for airheating

contra1heating

centr犭hzed heat supply

Centrahzed regulation

centrifugal air compressor

centrifugal casting

centrifugal c。mpressor

centrifugal dryer

c-frame press

chalking resistance

channel

characteristic value of earth quake acti° n

characteristic value of【 naterial strength

· 504 ·

18.3.14

18.4.5

2压。3.19

19.1.15

9.1.55

10.1.24

9.1.62

9.1.56

17.0.53

5.4.7

5.3.31

5.2.105

5.2.84

13.2.14

21.2.8

22.4.27

22.2.13

22.2.2

23.1.3

23.1.62

23.4.16

3.2.11茌

22.4.74

9.2.6

6.2.11

10.3.8

21.3。 4

18.2j24

18.2.26
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characteristic value of strength of steel

charge

charging temperature

Charpy impact test

check and approval

check crack

chelate compound

che∏⒒cal analysis

chemical corrosion

chemical oxygen demand(COD)

chen1ical po△ shing

cheⅡ1ical treatment

cheΠ1istry coarsening

chill

chink hearth furnace

chromatograph

chromatographic analysis

chuck

chucking lathe

circuit diagram

circular pitCh gauge

circular saw blade sharpening machine

circular sawing machine

circulating wate amount

circulation

circulation coohng system

circulation flow of heating network

city green line

civⅡ buⅡ ding

bar 18.4.10

3.4.3

4.2.48

14.2.92

2.5.40

3.1.24

9.l。 69

14.2.1

9.1.1

24.2.34

9.1.25

24.2.8

9.1。 44

14.2.50

4.3.36

14.2.29

1厶。2.13

5.4.奎

5.2.39

20.1.30

14.1.56

13.1.38

5.2.141

24.2.30

19.2.11

8.3.37

23.3.69

15.1.8

17.0.4
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clai1n for damages

clarification

class of gauge block

clay bonded sand molding

clean energy

clean hardening

clean production

clean production area

clean room

cleaniog

cleaning equipment

cleaning1uachine

cleaning technology

cleanhness

clearance

clearance gauge

clearing

close tolerance forging

closed hot water supply system

closed loop

Glosed loop control system

closed recirculati°n coo⒒ ng、″ater system

closed-die forging

closeˉtype hot-water heating system

closure

cloud

cloud computing

coagulation-clarification treatment

coa1gas

· 506 ·

16.2.87

19.2。 4

14.1.34

3.2.72

27.l。 21

8.2.4

24.1.22

15.1.51

22.4。 在7

3.2.99,11.1。 l

3.3.69

12.3.6

3.2.95

22.1。 ∷37

15.2.66

14.1.88

10.1.38

4.1.15

19.5。 46

24.2.18

21.1.9

19.4,25

4.2.13

23.1.38

11.2.39

21.4.25

21.4.26

24.2.10

23.4.21
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Coal gas purification

coat

coated abras1ve working

coatlng

coat1ng brushing

coating flooding

coat1ng spray1ng

c°efficient of building occupation

coefficient of corridor

coefficient of heat transfer

coefficient of hydrauhc stability

coefficient of technological toohng

c。 efficient of local Fesistance

coⅡ ed

co1n1ng

c0Inlng press

cold chamber horiz。ntal die casting luachine

coId cracklng

cold forging

cold heading

cold heading die

cold lap

cold spring ratio

coId upsetter

cold-box core shooter

cold-foFmed thin-walled steel structure

collapsibihty

collecting and distributing header

collet chuck

23.4.24

10.1,2

12,1.21

7.4.4,10.2.16

3.2.89

3.2.92

3.2.90

15.1.58

15.2.17

22.2.20

23.1.58

13.1.10

22.2.51

2.2.8

6,1.35

4.3.8

3.3.78

3.1.20

4.2.5

4.2.39

13.1.20

3.1.26

23.3.58

4.3.18

3.3。 46

18.5.2

3.2.35

23.4.38

5.4.9
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col°r difference【 neter

color rendering

col° r rendering index

color temperature

colorimeter

col° ri1netric analysis

col° ur changing

column

column bracing

column grid

c°lumn pⅡ e

column spacing

combination reclamation

c°mbined cooling

combined footing

combined heat and power generat1on

combined mode

qombined pipeline draⅥ汀ng

combined production buⅡding

combined shot blasting cleaning

combustible component

combustible surplus energy

combustion。 f gas and vapour

coⅡ1fort air conditioning

commercial to1erance forging

common bracket

comⅡnon grounding system

common trench

communication

· 508 ·

lO。 3.20

20.7.6

20.7.7

20.7.8

14.2.23

14.2.9

10.1.33

18.1.24

18.1.44

17.0.17

18.3.11

17.0.18

3.2。 zl座

27.3.27

18.3.2

27.3.26

19.3。 4

2.4.22

17.0.9

3.3.72

26.2.3

27.3.15

24.3.17

22.4.2

4.1.14

15.1.85

20.6.20

15.1.84

21.4.1
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con△1nuniCations protocol

compactabⅡ ity

comparable comprehensive energy consumption for unit

output of product

comparison method for cahbrating thermocouple

compensating capacity of expansion joint

compensation of thermal expansion

c°mpensator for thermal expansion

complete set of heat treatment equipment

c° mpletion acceptance

c°mplexity factor of equipment repair

complexity of casting

connposite floor with profiled steel sheet

composite pⅡ e￡oundation

c。 mposite plating

composite rubber and steel support

composite steel and concrete beam

compound machinlng

comprehensive consumption of energy

comprehensive energy consumption per unit of

product

comprehensive energy consumption per unit output

value

comprehensive estirnate

compressed air vessel

compressed natural gas

compression factor

compression-type refrigerating machine

compressive strength

21.4.11

3.2.25

27.2.6

14.1.37

23.3.49

23.3.46

23.3。 在7

8.3.2

2.5.37

13.2.5

3.1.5

18.1.45

18.3.18

9.1.8

18.5.9

18.5.12

5.1.27

27.2.2

27.2。 4

27.2.3

16.1.9

23.4.20

23.4.25

23.4.6

22.4.69

14.2.77
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computer

computer aided design(CAD)

computer aided manufacture(C丿 ⒋M)
computer control systelη (CCS)

computer hard、vare

computer integrated Inanufacturing system(CIMS)

computer network

computer room

computeraided process planning(CAPP)

concealed installation

concentration of hazardous material

concrete

concrete cover

concrete structure

concurrent coefficient of1naxirnurn load

concurrent fires in the same tirne

condensate

condensate recovery system

condenser

condenser discharge spot welding

conditioned zone

conditioning treat1η ent

conducting salt

conductivity

conductor

conference telephone system

conical gauge

consohdation point(CP)

constant flow control
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17.0.

9.1。

21.2.1

21.2.28

21.2.29

21,1.10

21.2.6

21.2.30

21.4.2

21.7.5

5.1.17

19.5.13

24.1.13

66,17。 0.67

18.4.11

18.1.9

20,3.17

26.1.4

23.1.15

23.1.40

22.4.75

7.2.43

22.4.5

8.1.13

9.1.67

50,20.1.17

20.1.18

21.4.22

14.1.91

21.3.17

23.1.64
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constant hu1nidity system

constant pressure system

constant pr1ce

constant temperature and huⅡ 1idity system

constant temperature system

constant volume air conditioning system

construction documents design

construction drawing budget

construction investment

construct∶ on Jo1nt

construCtion organization relocation cost

construCtion scale

consumable electrode

consumable electrode arc welder

consumable1uaterials

consumer package

consumption of energy

contaCt heat1ng

contact interferometer

container

container terⅡ 1inal

contents

contingency fee

contingency for price variation

continual improvement

continuous beam

continuous b1ast cleaning room

continuous broaching Iuachine

continuous duty

22.4.33

23.1.41

16.2.21

22.4.34

22.遮.32

22.4.23

2.1。 19

16.1.5

16.1.1

17.0.59

16.1.28

2.1.20

7.1.37

7.3.8

3.4.2

11.2.12

27.1.14

4.2.51

14.1.60

15.2.102

15.2.68

11.2.4

16.1.31

16.1.32

2.5.13

18.1.34

3.3.76

5.2.134

20.1.2⒋
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Contlnuous product10n

continuous production line assembly

continuous weld

Contlnu0us heatIng

Contour line

Contrast rat1o

control

control center alarn△ system

contrQl signal for automatiC equipment

control station

Control system

controlled atmosphere

controlled atmosphere generator

Contr°lled at1η osphere heat treatment

controlled atmosphere heat treatment furnace

conventional quenching oil

ConVerted produ。t program

conVeyor

cool elevator

cooler

coohng

coohng in dust or sand

cooling in heap

coohng in hole

co。ling load fr° m heat conduction through envelope

coohng load from° utdoor air

coohng range

coohng tank

coohng unit
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2.1.32

12.1.28

7.1.18

22.2.5

15.1.25

21.5.30

21.1.2

21.6.4

21.6.12

21.1.30

21.1.7

8.1.20

8.3.32

8.1.9

8.3.21

8.4.22

2∶ 1.23

15.2.83

3.3.59

9.2.10

22.3.2

4.2.59

4.2.57

4.2.58

22.4.15

22.4.16

19.4.11

19.3。 l衽

10‘ 2,5
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cooperat【on part

coordinate boring machine

coordinate measuFing:machine

copied drawing

copper accelerated salt spray test(CAss test)

copying lathe

copying machine tools

copying lmachining

copying∏、ilhng:nachine

core assembly:molding

core box

core sand

core sand preparation technology

core shooter

core wire

coremaking equipment

core△naking technology

correct1ng

correction factor

corridor of high-voltage Iine

corr°dkote test

corrosion resistance

corrugated box

Cost of Construction

cost f°r start-up and coⅡnnissioning

cost insurance and freight(CIF)

Cost of domestic technical know-how and patent

us1ng

Cost of equipment

2,2.13

5.2.73

14.1.71

2.4.8

9.3.19

5.2.35

5.2.10

5.1.25

5.2.65

3.2.53

3.2.80

3.在。5

3.2.23

3.3。 44

7.4.3

3.3.43

3.2.68

4.2.26

13.1.9

15.1.77

9.3,21

10.3.3

11,2.29

16.1.11

16.1.29

16.2.24

16,1.24

16.1.12
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Cost of installation engineering

Cost of office and daily life furniture

Cost of office and daily life furniture

Cost of production fixture and furniture

Cost of producti0n preparation

Cost of sample and prototype purchasing

counter flow coohng tower

counterborlng

countercurrent rIns1ng

coVered electrode

coverlng power

coverture

crack

cracking res】 stanCe

crane

crane girder

crane lnJury

crane load

crank press

crankshaft grinding【 uachine

crankshaft lathe

crankshaft mⅡ hng machine

crate

creep res1stance

creep test

criteria for noise control

cross beam

cross s1gn

cross Wedge rolhng

· 514 ·

16.1.13

16.1.26

16.1.30

16.1.1在

16.1.27

16.1.25

19.4.7

5.1.75

9.1.19

7.⒋ .2

9.1.71

8.4.12

3.1.19

10.3.7

15.2.77

18.1.38

25.2.6

18.2.6

6.2.13

5.2.96

5.2。 厶2

5.2.71

11.2.34

14.2.79

1遮,2.89

24.4.14

18.1.39

2.5.33

4.2.38
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Cross wedge rolhng Ⅱ】ill

crossfl° wc°oling tower

CryogenIc treatment

cryptometer

cupola

cupping test:nachine

cur1ng

Current density

current efficiency

cuFrent liabⅡ ities

Current prlce

current quota

current rat1o

curtain wall for building

cushion Cap

Customs declaration

Cut-off

cutting

Cutt1ng condit1ons

cutting force

cutt1ng p° wer

cutting βpecd

cuttIng temperature

cutting tool

cycle of concentration

cycl° ne dust collect° r

oyhndrical gear grinder

cylindrical grinding machine

4.3.21

19.4.6

8.2.11

10.3.22

3.3.2

10.3.23

10.1.么 2

9.1.51

9.1.59

16.2.50

16.2.20

2.3.3

16.2.75

17.0.41

17.0。 31

16.2.85

6.1.9

5.1.3

5.1.55

5.1.60

5.1.61

5.l。 56

5,1.63

13.1,12

19.4.28

24.3.26

5.2.117

5.2.80
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D

daily inspection

daⅡy1uaxi1num dem彳、nd

daⅡy variation of heat consumption in one month

daⅡy water consumption

dampˉ proof coating

data center

data collection

data conversion

data processing

data swltchboard

data transΠ⒒ssi0n

database

datum

days of heating period

debt payback period

debt-total assets ratio

deburr1ng

decarbur1zatIon

deobel(dB)

decoⅡ ing levehng81shearing line

decoⅡ ing machine

decoⅡ ing&bljnking line

decontan11nat1on lndex

decor1ng

dedusting

deembrittlement

deep carburizihg

· 516 ·

13.2.9

20.3.20

23.2。 17

19.2.21

17.0.90

21.7.2

21.2.22

21.2.23

21.2.24

21.7.11

21.2.25

21.2.26

5.1.39

22.1.32

16.2.69

16.2.74

12.1.20

8.2.44

24.4.5

6.2.32

6.2.28

6.2.31

24.2.32

3.2.100

24.3.11

9.1,17

8.2.28
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deep hole drⅡ hng machine

deepˉ ho1e boring1uachine

deferred aδ sets

deformation analysis

degating

degradat【on

degreasing

degreasing tank

degree° f gravity vertical f° r structure or structural

member

degree of plainness for structural rnember

dehydrogenation box

deionized water

delay

delta connection

deluge system

demanding coefficient

denitriding

dependent boⅡ er plant

deplating

depolarization

dep。 siti° n rate

depreciation factor

depreciation of fixed asset

depth of cut

depth ratio

derusting

design basis

design briefing

5,2.55

5.2.76

16.2.7

18.2.13

3.2.101

24,2.21

10.1。 11

10.2~1

18.4.19

18.4.18

9.2.11

19.1.11

15.2.18

20.1.34

26.3.21

20.3.18

8.2.43

23.3.14

9.1.16

9.1.54

9,1.60

16.2.13

16.2.12

5.1.57

19.5.32

10,1.12

2.5.21

2.5.35
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design changes

design contract

design cost

design datum

des1gn document

designed estirnati° n

design f1o、 v of heating network

design he已 ting load

design hydrauhc regirne

design input

design of forging

design output

design planning

design pressure diagram

design principle

design pr° duct

design quota

design reference pcriod

des1gn return-v1s1t

de葫gn review

design scope

design temperature difference between supply water

and return water

design temperature of Feturn water

design temperature of supply wateF

design vahdation

design verification

design working life

designed elcvation

· 518 b

2.5.30

2.5.20

16,1.22

5.1。 40

2.4.1

16.1。 4

23.3.67

23.2.7

23.1.54

2.5.25

4.1.5

2.5.26

2.5.24

23.1。 灶5

2.5.23

2.5.31

2.3.4

18.2.17

2.5.38

2.5.27

2.5.22

23.1.2⒋

23.1.19

23.1.18

2.5.29

2.5.28

17.0.26

15.1.30
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destruct1ve test

desulphurization

detail drav汀 ngs

detailed calculation

detectIOn zone

dew polnt

dewa妊ng

dew-po1nt tennperature

dial indicator

dial gauge

diameter° f working table

diaphragm waⅡ

die

die casting

die casting machine

die change devlce

die forging

die life

die planing machine

die set height

die set height regulating quantity

die washer

diehead threading machine

dies

differentiaI rnethod for cahbrating thermocouple

difficult-combustible component

diffuser air suppIy

diffusion1netallizing

digital sig,al

12.2.10

3.2。 17

2.4.26

13.1.2

21.6.10

23.4.5

3.2.109

22.1.5

14.1.82

14.l。 81

5.3.19

18.3.27

13.1,18

3.2.112

3.3.77

6.2.52

4.1.10,4.2.12

13.1.25

13.1.40

6.2.4

6.2.5

6.2.53

5.2.122

13.1.23

14.l。 39

26.2.2

22.4.41

8.2.40

21.1.26
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digital video

digital video recorder  (DVR)

digital video survedlance system

digital analog converter(DAC)

di1nensional chain

dirnensional chain for assembly

dip brazing

dip c。ating

dipping

direct a1r condit1on1ng system

direct combustion

direct cooⅡ ng water

direct cuⅡ ent(DC)

direct current arc welding machine

direct current machine

direct current power supp1y panel

direct digital control(DDC)

direct energy saving

direct heating

direct lighting

direct quenching

direct return system

direction of welding

disassemble

discharge concentration

discount rate

disc。unting

discounting factor

disinfection

· 520 ·

21.5.6

21.5.12

21.5.10

21.1.28

5.1.48

12.1.9

7.2.55

3.2.91

10.1.16

22.4‘ 26

24.3.18

19.4.18

20.1.5

7.3.3

20.8.10

20.8.21

21.1.5

27.3.2

23.2.4

20.7.25

8.2。 lo

22.2.29

7.1.6

13.2.26

24.1.14

16.2.61

16.2.60

16.2.59

19.2.8

ht
tp
:/
/t
.c
n/
R9
bs
6G
a



displacement flowrneter

dispIacement ventⅡ ation

disseΠ1ination of the value of quantity

distance between centres

distance between t、 vo colunnns

distance between w1res

distance froΠ 1spindle nose to table working surface

distance intensity plot

distance of falhng post

distⅡ lation

distributed control system(DCS〉

distributed energy sources

distrlbuted generat【 on

distribution factor of snow pressure

distribution loss

distr1but1on system

distribution transformer

district heating

divider

div1ding head

domest1c sewage

domest1c water

door

double aCtion press

double column planing machine

double column surface grinding machine

double pan sand coo1er

double tooth-pitch testing device

downˉ conductor system

12.3.10

22.3.11

14.1.18

5.3.30

5.3.25

7.2.68

5.3.28

15.2.34

15.1.78

19.2.9

21.1.11

27.3.28

20.4.10

18.2.21

20.3.33

19.2.22

20.9.14

23.1.4

11.2.38

5.4.2

24.2.3

19.2.13

17.0.43

6.2.15

5.2.128

5.2.90

3.3.56

14.1.52

20.6.7
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downfeed system

downspout

draft

drain pipe

drain valve

drainage

drainage pumping station

dra1nage requ1rement

drawlng

draⅥ汀ng coefficient

drawing liβ t

draw1ng out

draw1ng out the cerebar

drencher system

dressing and finishing

drift

drⅡ l sharpehing machine

drⅡ hng

drⅡ ling machine

dr1nking water

drop of wateF level in consumer heating system

drum breaker screen

drunl cooler

drun△ 1athe

dry box

dry coohng tower

dry cutting

dry pipe system

dry reclamation

· 522 ·

22.2.32

19.3.10

4.l。 17

19.3.9

23.3.86

19.3.1

19.1.20

19.1.18

2.改 .2,2.4.3,6.1.28

6.1。 49

2.4.10

4.2.19

座‘2.20

26.3.22

3.2.106

19.4.12

13.1.32

5.1.73

5.2.47

19.5.1

23.1.51

3.3.55

3.3.57

5.2.30

12.3.8

19.4‘ 2

5.1.37

26.3.19

3.2。 40
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dry sand mold

dry type spray deVice

dry type transformer

drrbulb temperature

dry1ng

drying core

drying machine

drying thne

dry wet coohng tower

dua1-hquid quenching tank

dump、 ǎgon

duplex【nelting

duphcate supply

Du-Pont impact tester

durabⅡ ity

dust

dust collection efficiency

dust collector

dust concentration

dust extraction With wet process

dust rem° ving system

dust source

duty

dynan1ic analysis

dynamic balanong machine

dynaΠ⒒c balancing test

dynan1ic coefficient

dynan】 i⒍ static universal testing machine

3.2.74

10.2.33

20.9.10

22,1.3

10.2.4

3.2.69

11.2。 46

10.1.29

19.4.3

8.3.40

15.2.59

3.2.5

20.4.3

10.3.26

10.3.4

24.3.5

2⒋。3.22

24.3.24

24.3.9

24.3.13

24.3.21

24.3.8

20.1.21

16.2.54

12.3.17

12.2.3

18.2,20

14.2.97

· 523 ·

ht
tp
:/
/t
.c
n/
R9
bs
6G
a



E

earth digging

earth fⅡ⒈ng

earthquake

earthquake intensity

earthquake magnitude

earthquake zone

earthwork balance chart

carthwork diagram

econ°n1ic evaluation

eConon1iC evaluation factors of construction project

econon1ic insulation thickness

eConomic hfe of prOect

econon△ ical accuracy° f machining

Economical CNC machine tools

eddy current

edge planing1uachine

edge rolling

educatIon surtaX

effect drawing

effective depth of hardening

effective heat

effective radius

effective thickness

effectiveness

eguivalence

elastic limit

elasticity【n。dulus。 fc°ncrete

· 524 ·

15.1.72

15.1,71

15.1.37

15.1.39

15.1.38

15.1.40

15.1.70

15.1.69

16.2t1

16.2.55

23.1.29

16.2。 4

5.1.53

5.2.12

20.1.13

5.2.130

6.l。 23

16.2.35

2.4,12

8.2.20

27.2.8

26.3.13

8.l。 19

2.5.14

15.2.38

14.2.69

18.4.9
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electric arc furnace

electric circuit

electric dayhghting exclude smoke skylight

electric induction furnace

electric light source

electric hne

electric machine

electric rneasuring instrument

electric nnotor

electric shock

electric test

electric tracing

electric upset forging

electric飞〃renCh

electrical apparatus for explosive atmospheres

electriCal equipment

electrical equipment for fire fighting

electrical load

electriCal power supply system

eleCtrical schematic diagram

e1ectrochen1ical corrosion

electro-coating

eIectroˉ coating equipment

electrode

electrode holder

electr。 d̄ep°sition

electrodialysis(ED)

electroheat

electroheat equipment

3.3.4

20.1.29

17.0.49

3.3.5

20.7.12

20.5.1

20.8.3

20.9.17

20.8。 4

25.2.8

12.2.1座

23.3.61

4.2.30

12.3.24

20.8.18

20.8.1

26.3.28

20.3.9

20.2.2

20.1.35

9.1.2

10.1.22

10.2.6

7.1.36

7.4.10

9.1.9

24.2.12

20.1.14

20.8.11
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electrolysis grinding

electrolyte

electrolytic degreasing

electrolytic forn1ing machine

electrolytic pickhng

electrolytic solution

electrolytic treatment

electromagnetic chuck

electromagnetic compatibdity(EMC)

electromagnetic environment

electromagnetic field

electromagnetic flowrneter

electromagnetic interference(EMI)

electromagnetic platen

electro-:magnetic pump pouring rnachine

electromagnetic radiation

electromagnetic shielding

electromagnetic shielding room

eIectromagnetic wave

electromagnetic weighing balancer

electron beam welder

electron beam、 velding

electron diffraction analysis

electron dlffractometer

electr° n probe X-ray n1icroanalysis

electron spectrometer

electronic information system

electronic information systen1room

electronic spectr° scopy

· 526 ·

5.1.28

9.1.52

9.1.31

13.1.45

9.1.34

9.1.53

24.2.9

3.3.10

20.10.2

20.10.1

20.1.16

12.3.12

20.10.4

7.4.19

3.3.23

20.10.3

20.10.8

17.0.15

20.1.15

3.3.11

7.3.18

7.2.31

14.2.21

14.2.35

14.2.18

1厶。2.36

21.2.3钅

21.7.4

14.2.17
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electronic sⅥ汪tch

electrophoresis tank

electroplating copper

electroplating hard chrome

electroplating nickel

electroplating solution

electroplating tank

electroplating zinc

electroˉ pohshing

electroˉ slag melting

electro-slag welder

electr⒍ slag welding

electrostatic coating equipment

electrostatic discharge

electFOstatiC induction

electrostatiC leakage

electrostatic powder spraying

electrostatic precipitator

elevation

embedded parts

emergency diesel generator set

emergency hydrau⒈ c regirne

emergency illuΠ 1ination of fire

emergency lighting

emergency outlet

emergency power supply(EPs)

emergency supply

emergency ventⅡ ation

emulsifying agent

20.8.17

10.2.7

9.1.23

9,1.15

9.1.24

9.2.24

9.2.4

9.1.22

9.1.40

3.2.8

7.3.19

7.2.30

10.2.12

25.2.11

20.10.18

20.10.19

10.1.21

24.3.29

15.1.26

17.0.60

20.4,7

23.1.56

26.3.29

20.7.18

19.3.6

20.4.8

20.4.5

22.3.13

9.2.22
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emulsion degreasing

enclosed industrial buⅡ ding

enclosed staircase

encIosed substation

endogas controlled atmosphere generator

energlzer

energy balance

energy conservatlon

energy consumable actuating:nedium

energy consumpt1on mon1torlng system

energy efficiency ratio

energy equivalent value

energy equivalent value

energy law

energy pohcy

energy recovery

energy resourCes

energy sav1ng assessment report

energy sources

energy technology economy

energy utⅡ ization efficiency

energy utⅡ ization rate of an enterprise

energyˉ efficient equipment

energyˉ savlng product

engineering design

eng1neer1ng lnsurance cost

engineering of electronic equipment plant(EEEP)

engineering procurement construction(EPC)

eng1neerIng prOJect

· 528 ·

9,1.29

17.0.10

26,2.10

20.9.4

8,3.33

8,4.17

27.1.13

27.3.1

27.2.7

20.9.20

27.2.18

27.1.22

27.1.23

27.1.I0

2?.1.9

27,3.12

27.1.2

27.3.9

27.1.1

27.1.12

27.3.21

27.3.22

27.3.6

27.3.7

2.1.1

16.1.20

21.7.1

2.5.44

2.l。 3
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eng1necr1ng prOJect1nVestor

engineering project supervision

cng1neer1ng superv1s∶ on cost

englneerIng test

engraving machine

enterprise logistics

enterprises pubhc raⅡ 、vay

entrance net size

env1ronment

envir° nment protection standard

environmental greening

environmental impact assessment

environmental pollution

environmental protection

equal potential bonding

equahzing piston high pressurc molding line

equahzing piston high pressure squeezer

equipment list

equipment quantity of served shop

equipment thermal efficiency

equivalent heat value

equivalent heat value of unit energy

equivalcnt length

error

error of measurement

escape lighting

escape passway

especially important material flow

estⅡnate quota

2.1.2

2.5。 42

16.1.19

2.1.44

13.1.41

15.2.5

15.2.48

15.2.101

24.1,1

24.1.4

15.1.61

24.1.5

24.1.2

24.1.3

20.6.21

3.3.39

3.3.31

2.荃。30

13.1.7

27.2.10

27.2.13

27.2.12

22.2.52

14.1.26

l4.1.29

20.7.19

26.2.7

15.2.25

16.1.34
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estimation of unit pr叻 ect

Ethernet

eutect1c

euteCtold

evacuated die castlng

evacuatlon distance

eVacuatlon sta:rway

evaCuat1on tⅡ ne

evaluating factor

evaluating list

evaluating system

evaluation from the view of nati° nal economy

evaluation on energy saving

evaporation loss

evaporator

excess pressure

excessiVe penetration

exchange rate

exfactory price

exhaust a1r rate

exhaust hood

exhausted enclosure

exotherΠ】ic controlled atmosphere generator

expanded polystyrene board

expanding

expanding coefficient

expansion fitting

expans【 on Jo1nt

expansion pr叻 ect
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16.1.10

21.4.8

14.2,53

14.2.52

3.2.113

26.2.6

26.2.9

26.2.5

15.2.33

15.2.32

15.2.31

16.2.3

27.3.8

19.4.13

22.4.76

22.3.22

7.1.49

16.2。 准7

16.2.18

22.3,17

22.3.29

22.3.31

8.3.3准

17.0.74

4.2.22

6.1.51

12.1.30

17.0,56

2.1.7
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expans1on tank

cxplosion proof

explosiˇe forn1ing

export drawback

exp°sed installation

exposure rack

externa11ightnihg protection system

external thermal insulation system

extra¨ low vohage(ELV)

extrcme!naxⅡ nuna temperature

extreme minimun1temperature

extrusion

extrus1on press

facing and centering machine

facing sand

factory composition

factory front area

factory private railway

factory site map

factory territory

factoryˉ in road

factorrout road

fall froⅡ I height

fan room

fanˉ co⒒ unit

fast quenching oⅡ

fatigue analysis

22.2。 准5

26.1.12

6.1.44

16.2.84

19.5.12

10.3.27

20.6.2

17.0.42

20.2.l遮

22.1,2∷ o

22.1.19

4.2.29

4.3.19

5.2.56

3.4.10

2.3.3o

15.1.49

15.2.49

2.4.11

15.1。 48

15.2.64

15.2.63

25.2.7

22.3.27

22.4.64

8.4.23

18.2.11

· 531 ·

ht
tp
:/
/t
.c
n/
R9
bs
6G
a



fatigue limit

fatigue strength

fatigue stressˉ range

fatiguO test

fatigue testing machine

fault tolcrant sys-em

feasibility study

feed

feed speed

feedback signal froⅡ 1aut0matic equipment

feeding pitch

feedwator treatment

ferroˉ all°y

fetthng

fibreboard casc

field bus

fihng

filler

fillet weId

fⅡ let welding

fihn peehng

fⅡ n】 thickness gauge

￡ilter

filter aid

filtration

filtration device

final control1ing elcment

financial cost for  foreign  exchange  inc°mc

financial cost for foreign exchange saving
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14.2.80

14.2.78

18.5.17

14.2.87

14.2.95

21.7.10

2.1。 15

5.1.58

5.1.59

21.6.13

6.2。 41

19,l。 19

3.4.17

4.2.62

11.2.32

21,3.3

12.1.14

8.4.18

7.1.24

7.2.8

lO。 3.13

10.3.24

20。 10.10

9.2.17

19.2.5

9.2.13

21.1.23

16.2.82

16.2.83
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financial evaluation

financial expense

financial internal rate of return(FⅡ RR)

financial net present value(FNPV)

‘nan。ial net present value rati。 (FNPVR)

fine blanking

fine boring1nachine

sne pitch gear cutting machine

finished forging

finished pr° duct

finish-forging

sn1shⅡ g machining

fire alarm device

fire alarrning controⅡ er

fire c°mpartment

fire detector

fke emergency h山 catⅡ g lumin茁 re

fire evacuation lighting

fire hose reel

fire hydrant

fire lane

fire li￡ e

fire pump

fire resistance class

fire resistance rating

fire rcsistant door

fire resistant wind。 w
fire resisting cable

fire resisting coating f° r steel structure

16.2.2

16.2,32

16.2.65

16.2.63

16.2.64

6.1,12

5.2.75

5.2。 110

4.1.13

2.2.20

4.2.17

5.1.31

21.6.7

26.3.35

17.0.78

26.3.32

20.7.34

26.3.30

26.3.11

26.3,9

26.3.3

26.1.5

26.3.15

26.2.4

17.0.77

17.0,45

17.0。 47

20.5.6

17.0.75
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fire risk classification of production

fire risk classification° f storage goods

fire separation distance

fire standpipe

fire station

fire vehicle

fire wall

fire warning device

fire water c0msumption in ten minutes

fire water consumption

fire water tank

fired common brick

fircˉfighting control room

fir← fighting elevator

fir←fighting pool

fireˉfighting water source

fireproof band

firepr°。f roll screen

fireˉproof sealing

fireproof valve

first heat-treatment

first-degree heating network

fitting assembly:nethod

fixed assets

fixed assets inVestment

fixed cost

fixed thne hot、〃ater supply system

fixing trestle

fixture vent
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26.1.2

26.1.3

26.1.8

26.3.16

26.3.1

26.3.2

26.2.14

21.6.8

26.3.4

19.2.16

26.3.7

17.0.71

26.3.31

26.2,13

26.3.6

26.3.5

26.2.15

26.2.16

17.0.80

26.3.36

8.1.15

23.3,8

12.1.35

16.2.5

16.1.2

16.2.28

19.5.43

23.3.39

19.5.25
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flake        ·

flame arrester

∏ame brazing

flame exposed spot

fIame furnace

f1ame heating

flame retardant cable

flame spraying

Ⅱanging

flaring

flash

Ⅱash butt welding

flash off

flash off room

flash plating

flash point

flash steam

flask

flaskless rnolding

flat bed lorry

flat pallet

flat slope mode

flatness and straightness measuring instrument

fIattening

flexibⅡ ity

Ⅱexible rnanufacturing ceⅡ (FMC)

Ⅱexible manufactuFing system(FMs)

flexible【nanufacturing technology(FMT)

Ⅱexible package

3.1.25

23.4.34

7.2.50

26.1,6

4.3.28

4,2.54

20.5.7

13.2.24

6.1.37,6,1,39

6.l。 34

4.1.19

7.2.38

10.1.40

10.2.11

9.1。 4

26.1.10

23.l。 12

3.2.76

3.2.51

15.2.60

13.2.35

15.1.65

14.1.73

6.1。 42

10.3.6

5.2.16

5.2.17

5.1.19

11.2.7
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flexible welding production line

floating pⅡe

flooculation

flood level

fl°od trench

floor

floor chain conveyor

floor distributor(FD)

floor live load

floor radiant heating

flo°F type b°ring and n1ilhng machines

flo、ˇof accident water makeˉ up

flow of water mak← up

flowabⅡ ity

fl°w resistance characteristic coeffiCient

fluid bed furnacc

fIuorometric analysis

flux

flux cored arc welding

flux-cored wire

fog spray coohng devicc

folding

f° Ilow up βervice

forced air coohng

f°rced coohng

foreign exchange

f° rgeabⅡity

forging design

forging die

· 536 ·

of pipe1ine

7.3.30

18.3.12

24.2.22

15.1.44

15.1.45

17.0.27

12.3.3

21.3.15

18.2.8

22.2.15

5.2.78

23.3.71

23.3.70

3.2.31

23.3.66

8.3.18

14.2.22

3.4.32

7.2.13

7.4.9

8.3.39

6.1.20

2.5.34

8.2.13

10.1.27

16.2。 46

4.1.3

遮。2.2

13.1.19
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forging drav汪 ng

forging fault

foFging flow hne

forging furnace coohng

forging han1【ηer

forging lot quantity

forging manipulator

foFging punching

forging rol1s

forging technology

forging temperature interval

forgings

fork lift truck

form curring

forn】 ing

forn】 ing a complete set

forⅡ⒒ng to size

forward spinning

foundation

foundation pⅡ e

foundry coke

foundry【uaterials

foundFy luolding drawing

foundry pig

foundry returns

foundry sand

fracture

fracture test

frarne

座。1.2

厶。l。 18

4.1.8

4.2.60

4.3.1

4.1.7

4.3.25

4.2.21

4.3.16

4.2.1

4.2。 45

4.1.1

15.2.84

5.1.24

4.1.11

12.1.22

6.l。 41

6.1.53

17.0.28,17.0.30

18.3.9

3.4.31

3.4.1

3.1.18

3.4.15

3.4.16

3.4,20

14.2.41

14.2,42

18.1.22
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frame structure

fram←shear wa1l structure

free flow production line assembly

free forging

free on board(FOB)

free rain drainage

freight lot

freight transport station

freight yard

frequency conversion set

frequcncy converter

frequency deviat】 on of electric power system

fFesh air handhng unit

fresh air requirement

fresh water

friction press

friction stir welder

friction stir weIding

friction welding

frictional resistance

fuel heating furnace

fu1l anneahng

full load

full mold process

full pressure storm system

ful⒈ year continuous pFoduction

fully pressurized storage tank

fume

fume hood

· 538 ·

18.l。 14

18.1.20

12.1.25

4.1.9

16,2.23

19.3.8

15.2.75

15.2.50

15.2.74

20.8。 15

20.8.14

20.2.10

22.4.65

22.4.35

19.1.4

6.2.24

7.3.28

7.2。 45

7.2。 44

22.2。 48

8.3。 在

8.2.57

20.3.30

3.2.118

19.5.37

2.1.35

23.4,30

24.3.7

22.3.32
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fundamental combination

furnace

furnace brazing

furnace Coohng

furnace temperature

fusible pattern

fusible pattern molding

gable

gantry crane

gap lathe

gas carbur1z1ng

gas car-uriziη g bclthne

gas chromatograph

gas density

gas evolution

gas fire extinguishing system

gas fire facilities

gas liquid ratio

gas n1trlding

gas proportioning device

gas shield arc welder

gas shielded arc welding

gas vlscos:ty

gas welding

gaseous fuel calorific value

gasifier

gateway(GW)

18.2.19

4.3.27

7.2.54

8.2.16

4.2.50

3.4.13

3.2.107

C

17.0.38

15.2.78

5.2.38

8.2.32

8.3.27

14.2.32

23.4。 l

3.2.33

26.3.23

26.3.25

23.4.3

8.2.39

23.4.39

7.3.5

7.2.17

2∷3.4。 4

7.2.2

23.4.22

23.4.33

21.2.14
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gat1ng and r1ser system

gauge block

gauge for measuring position

gauge pressure

gear broaching

gear chamfering machine

gear cuttlng machine

gear grinding

gear grinding machinc

gear hobbing

gear hobbing machine

gear honlng

gear honlng machine

gear lapping

geaF miⅡing

gear planning

gear shaping

gear shaping machine

gear shav1ng

gear shav1ng machine

general assembly

general estimate

general exhaust ventilation(GEV)

general heating

general lay° ut

general lighting

general purpose】ηachine tools

genera1ventⅡ ation

general-diffused lighting

· 540 ·

3.2.86

14.1.32

l么。1.89

23.4.8

5.l。 94

5.2.118

5.2.109

5.1.92

5.2.120

5.1.89

5.2.112

5.1.91

5.2.115

5.1.93

5.1.86

5.1.87

5.1.88

5.2.116

5.1.90

5.2.113

12.1.24

16.1.8

22.3.6

22.2.3

2.4.16,15.1.47

20.7.13

5.2.2

22.3。 4,22.3.5

20.7.27
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general-purpose equipment

generic cabling system(GCs)

geology

geometric accuracy of machine

geotechnical investigation

geothermal energy

girth wdd joint

glare

glazing

globe valve

goods lift

grade I load

grade Ⅱ load

grade Ⅲ load

grade of gauge block

grade of waterproof

graded dedusting efficiency

granular1naterial

granulation of slag

gravelometer

gravi【netric analysis

gravity building drainage system

gravity die cast】 ng machine

gray scale

grease1nterceptor

green buⅡ ding

green manufacturing

green process1ng

green sand m° ld

2.3.13

21.3.2

15.1.36

13,2,30

18.3.28

27.1.8

7.1.22

20,7.10

10.1.41

23.3.73

15.2.92

20.3.2

20.3。 4

20.3.5

14.1.33

17.0.87

2遮。3.23

17.0.62

3.2.20

10.3.19

14.2.4

19.5.36

3.3.82

21.5.29

19.5.33

27.3.24

5‘ 1.20

5.1.21

3.2.73
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green streogth

greenlng rate

grey cast Iron

grinding

grinding centers

grInding machine

grinding ma山 ines for composite matching

gripper feeder

groove

groove angle

groove face

gross industrial output value

gross product c° st

ground load

ground water

grounding

grounding body

grounding conductor

grounding device

grounding network

grounding system

ground-source heat pump

group control

group technology(GT)

grouping assembly1nethod

guard tour system

guiding trestle

gun1【ned tape seahng machine

gusset plate

· 542 ·

14.2.62

15.1.60

3.1.7

5.1.82,9.1.37

5.2.103

5.2.79

5.2。 lO4

6.2.42

7.1.9

7.1.12

7.1.11

16.2.15

16.2.26

18.2.9

19.1.3

20.6.9

20.6.12

20.6.13

20.6.11

20.6.14

20.6.10

22.4.80

21.1.6

5.1.14

12.1.37

21.5.2

23.3.41

12.3.20

18.5.13
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gutter inlet

gyroma forging

H

hack saw1ng machine

half outdoor substation

hand:nolding

handling

handw° rk forging

hard cutting

hardenabⅡ ity

hardener

hardening capacity

hardening heat furnace

hardness

hardness of fⅡm

hardness standard block

harmful gas

harmon1c component

harmonic control

harmon1c current

hazardous substances mark

hazardous waste

head loss

heat ba1ance

heat conduction coefficient

heat consumer

heat consumption quota

heat con.sumption quota per unit o￡

19.5.38

4.2.37

5.2.142

20.9.3

3.2.47

15.2.7

4.2.11

5.1.36

8.2.18

3.奎 ,28

8.2.17

8.3.22

14.2.81

10.3.2

14.2.86

2在.3.4

20.10.15

20.10.16

20.10.14

11,2.23

24.1.20

19.1.12

22.3.19

17.0.8在

23.2.1

23.2.21

23.2.22
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heat exchange station

heat exchanger

heat exchanger unlt

heat in【netal cutting

heat loss

heat pump

heat pump hot water system

heat recovery rate

heat source

heat source of heating system

heat tlme

heat transfer

heat treatment

heat treatment crack

heat treatment cycle

heat treatment equipment

heat treatment furnace

heat tre母 tment in fluidized beds

heat treatment in protective gases

heat gain from appliance and equipment

heat gain from lighting

heat gain from occupant

heat-affected zone

heater

heating

heating area of heat index

heating branch pipe

heating engineering

heating equipment

· 544 ·

23.3.19

23.3.20

23.3.21

5.1.62

22,2.21

22.4.77

19.5。 47

27.3.17

22.2.16

23.3.1

4.2.44

22.2.18

8.1,1

3.1.23

8.1。 18

8.3.1

8.3.3

8.1.10

8.l。 8

22.4.13

22.4,14

22.4.12

7.l。 16

9.2.9

22.2。 l,23.1.1

23.2.26

22.2.44

23.1.2

22.2.35
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heating load

heating Ioad diagram

heating load f° r process

heating load index

heating main pipe

heatlng medium

heating medium parameter

heating network

heating number

heating pipe line

heating riser

heating specification

heatlng statIOn

heating system

heating temperature

heating thermal volume index

heating trunk pipe

heating upsetter

heating value

heat-treat hardness

heavy duty face lathe

height datum

height of lower ch° rd of r°of truss

height variation factor。 f wind pressure

herringbone gear:nilhng〗 machine

hiding chart

hiding power

high frequency induction welder

high frequency welding

22.2.22

23.2.15

23.2.13

23.2.25

22.2.41

8.4.2,22.2.17,23.1.8

22.l。 33

23.3.5

4.1.24

22.2。 4o,23.3.24

22.2。 43

4.2.42

23.2.3

22.2.23,23.1.33

4.2.43

23.2.27

22.2.42

4.3.17

27.1.17

8.1.26

5.2.41

15.1.27

17.0.23

18.2.22

5.2.119

10.3.21

10.3。 17

7.3.14

7.2.37
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high precision machine tools

high pressure hydroˉ peening

high pressure【 noldlng

high rack storage

high speed forging hydrauhc press

high temperature carburizing

high temperature tempering

high trestle installation

high velocity forging process

high voltage electrostatiC generator

higher heating value

high-frequency brazing:nachine

high-frequency induction beating equipment

high-rise bunding

high-rise structure

high-rise industrial building

high-speed cutting

high-temperature hot water

high-temperature hot-water heating system

hⅡ ly terrain

hinged connect【 on

hob rehef grinding machine

hob sharpening machine

holding ti:ue

hole￡ langing

h。u。w brick

homogeneous carburIz1ng

homogenization anneahng

hon1ng

· 546 ·

5.2.7

4.2.63

3.2.61

17.0.1钅

4.3.12

8.2.36

8.2.67

23.3.36

4.2.35

10.2.14

27.1.18

7.3.20

8.3.11

17.0.11

18.1.5

17.0.7

5.1.35

23.1.13

23.1.37

15.1.18

18.1.46

13.1.35

13.1.33

4.2.46

6.1.38

17.0.72

8.2.24

8.2.53

5.1.84
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hon1ng lnachine

hook￡eeder

horizontal boring and n1iⅡ ing1nachine

h° rizontal cable

horizontal centrifugal casting machine

horizontal drilhng machine

horizontal forging machine

horizontal lathe

horizontal opti:neter

horizontaI parting slip flask molding machine

h°rizontal parting shp flask shooting and squeezing

squeezer

hot chamber die cast1ng maChine

hot forging

hot forging press

hot tearing

hot water heat:ng netw° rk

hot water heat1ng system

hot、〃ater heating

hot-box core shooter

hot-water boⅡ er

hot-water heat1ng system

hourly variation of consumption in one day

househoId metering

huⅡ ceⅡ

hun1idity cabinet resistance test

hun△idity ratio

hung pipe

hydrant distance

5.2.93

6.2.43

5.2.74

21.3.16

3.3.80

5.2.50

4.3.14

5.2.33

14.1.66

3.3,33

3.3.32

3.3.79

4.2.3

4.3.7

3.1.21

23.3.7

22.2.24

22.2.8

3.3。 45

23.3.17

23.1.35

23.2.16

27.3.25

9.3.23

10.3.16

22.1.7

19.5.39

26.3.12
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hydraulic dynam° meter

hydrauhc forn△ ing

hydrauhc haΠ nner

hydraulic m“ a曲 ustment

hydrauhc press

hydrauhc regi了ne

hydrauhc stabⅡ ity

hydrauhc wrench

hydrauhc calculation

hydrauhc resistance balance

hydrogen embrittlement

hydrogen1on concentratlon

hydrogen-oxygen station

I

idle running test of rnachine

il1uΠ1inance

in1tnersion in liquid preventives

impact load

Ⅱnpact stress

irnpact test

impact testing machine

i【npact toughne§ s test

hnport and export c°nⅡuodity inspection

important1naterial flow

irnpregnant

hnpregnate

impregnati° n

lnaccessible duct

· 548 。

12.3.9

6.1,45

4.3.5

23,1.59

4.3.11,6.2.23

23.1,53

23.1.57

12,3.23

22.2。 46

22.2.53

8.1.33

19.1.7

23.4.36

13.2.27

20.7.2

11.1.3

20.3.10

14.2.70

14.2.91

14.2.96

14.2.88

16.2.86

15.2.24

3.4.34

13.2.32

3.2.119

23,3.33
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inclusion

1ncome tax

incomplete fusion

incomplete penetration

incompletely fⅡ led groove

indentation

1ndentatl。n test

independent boⅡ er plant

independent coordinate system

independent footing

1ndependent sourCe

:ndcpendent substat10n

Index c1rcuIt

index of coo11oss of buⅡ ding

index of heat loss of buⅡ ding

indicate【nark

1ndicatlng dev1ce

indirect coohng water

indirect drain

indirect energy savlng

lndirect heat1ng

indirect lighting

individual packaging

individual project

1ndoor substatlon

indoor and outdoor-design conditions

indoor hunⅡdity

indoor reference for air temperature and

humidity

7.1。 43

16.2.38

7.1.41

7.1.40

7.1.48

7.2.66

14.2.93

23.3.13

15.1.32

18.3.1

20.4。 4

20.9.5

22.2。 47

27.2.14

27.2.15

11.2.21

14.1.24

19.4.19

19.5.28

27.3.3

23.2.5

20.7.29

11.2.13

2.1.10

20.9,6

22.1.1

22.1.1o

22.1.11

· 5在 9 ·
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!ndoor temperature

induct insta11ation

InductIOn braz1ng

1nductlon haFden1ng

lnduct【 on heatlng

inductive hearth furnace

industrial air conditioning

industrial buⅡ ding

industrial sewage

industrial television system

industrial value added ratio

industrial waste

industrial waste heat

industrial wastewater

lnert anode

inert-gas shielded welding

information teChno access system

infrastructure

ingress pr° tection(IP)marking

inhibiter

i“ tial a曲 ustment

initial working capital

in1et pipe

in1et time

inmold coohng ti1ne

inner package

inoculant

inoculation treatment

lnorgan1c coatIng

· 550 ·

22.l。 9

23.3.29

7.2.53

8.2.8

4.2.53

4.3.37

22.4.3

17.0.3

2/l。 2.4

21.5.14

16.2.77

24.1.19

27.3.14

24.2,1

9.1。 逛9

7.2.19

21.4.15

21.7.8

20.8.2

9.2.18

23.1.66

16.2.9

19.5.7

19.5.34

3.2.96

11.2.6

3.4.33

3.2.15

10.2.18
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1nput dev1ce

1nput power

1nslde dimens10n

in-situ tests

inspection lighting

lnspector

installation part

installed capacity

lnstalled load

1nstantaneous power

insulation

insulation layer

insulation thickness for surface temperature

insulator

intangibIe assets

integrated part load value(IPLV)

intensity of hearth

interchangeable assembly method

interchanging station

interest

inteFest rate

interference rnicroscope

intermediate anneahng

1nterrnediate c°at

inter:nittent duty

intern1ittent furnace

intern1ittent production

intern1ittent production line

intern1ittent production line assembly

21.2.11

20.3.22

11.2.25

18.3.29

20.7.24

2.3.25

12.1.8

20.3.6

20.3.11

20.3.27

23,1.27

23.1.28

23,1.30

20.1.20

16.2.6

22.4.56

4.1.25

12.1.36

15.2.52

16.2.44

16.2.45

14.1.76

8.2.52

10.l。 5

20.1.25

8.3.19

2.1.31

9.2.3

12.1.27
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interΠ】ittent weld

1nterⅡuttent heat1ng

internal broaching machine

internal gear testcr

internal grinding machine

internal lightning protection system

internal quahty of casting

internal rolhng

internal thread broaching machine

internet

internet protocol netWOrk

interrupted quenching

interstage of the forging

intricacy degree of forging

intruder alarn△ βystem(IAS)

invorsion type roof

invert arc welder

inverter

investment cost estimate

invest∶ηent estⅡnating1ndex

lnvestment1ntenslty

invest1ηent return period(IRP)

1onˉexchange

iron coke ratio

iron soldering

1ronlng

is° lating transformer

isothermal forging

isothermal normahzing

· 552 ·

7.1.19

22,2.6

5.2.135

14.1.54

5.2.83

20.6.3

3.1.16

6.1.55

5.2.138

21.姓 .⒋

21.座。23

8.2.7

4.1.12

4.1。 4

21.5.3

17.0.51

7.3.4

20.8.13

16.1.3

16.1.35

16.1.36

16.2.68

24.2。 11

3.2。 12

7.2.49

6.1.30

20.9.15

4.2.6

8.2.62
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IT sy$tem

J

J1g

jig grinding machines

joint design

jolt:nolding

j° h ramming

jolt squeeze stFipper molding machine

jolt-stripper molding machine

jumper

key fitting

keyseating broaching:nachine

keyway milling machine

kinematic accuracy of machine

knock-out

kn°ckout temperature

labehng

labehng】nachine

labour consumption

1abour hygiene evaluation

labour productivity

1abour protection

labour quota

ladle

13.1.14

5.2.100

7.1.14

3.2,59

3.2.82

3.3.27

3.3.29

21.3.19

12.1.15

5.2.137

5.2.70

13.2.31

3.2,98

3.2.97

20.6.31

11.2.20

11.2.47

2.3.1

25.1.7

16.2.81

25.1.5

2.3.2

3.3.14

· 553 ·
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ladle analysis

ladle heater

ladle refining

land acquisition range line

land feature

land levehng

land use fee

land use perrxlit

landform

lapping

lapping machine

lapping p1ate

large span structure

laser bean△ welding

laser brazing

laser collimator

laser forn△ing

laser gauge block interferometer

laser welder

laserˉ arc hybrid welding

1atent heat

lateral hood

lathe tool sharpening machine

lathes

laying out

lead pot furnace

lead screw grinding machinc

lead-pot￡ urnace be1thne

leakage current

· 554 ·

14.2.12

3.3.16

3.2.9

15.1.5

15.1.14

15.1.68

16.l。 16

15.1.3

15.1.15

5.1.83

5,2.94

13.2.36

18.1.12

7.2.32

7.2.57

14.1.57

6.1.43

14.1.59

7.3.23

7.2.33

22.4.7

22.3.34

13.1.31

5.2.27

12.1.13

8.3.8

5.2.107

8.3.29

20,3.37
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leakage test

legal unit o￡ rneasurement

legend

lend seahng

length measuring machine

length of w° rking table

level。 f protecti。 n

level of risk

level of security

level switch

levehng action

levehng agent

1iabdities

life of waterpr° of layer

life test

hft

hft table(LT)

Ⅱght fastness

hght steel r°。f truss

hghting

hghting coefficiency

hghong power density(LPD)

hghtning arrester

⒈ghtning equal potential bonding(LEB)

hghtning induction

hghtning protecti0n system

hghtning protective grounding

hntel

liquefied natuFal gas

12.2.15

14.1.94

2.4.5

12.1。 41

14,1.70

5.3.18

21.5.16

21.5.15

21.5.17

3.3.65

9.1.70

9.2.21

16.2.49

17.0.88

12.2.9

15.2.90

15.2.86

10.3.5

18.1。 41

20.7.1

17.0.82

20.7.9

20.6.6

20.6.19

20.6.4

20.6.1

20.6.17

18.1.33

23.4.26
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liquid furnace

hquid nitriding

hst° f buⅡ ding material and structures

hve line work

live pallet rack

1oad

load centre

load classification

load combination

load factor

load test

load test of rnachine

loaded  coefficieht  of  transportation equipment

1oader

loading and unloading

loading=unloading lot

loan

local alarm system

l° cal孕 rea network(LAN)

l° cal branch raⅡway

loCal control

looal equa1potential bonding

local exhaust systcm

l°cal exhaust ventilation (LEV)

local heat treatment

local hot water supply system

1°cal identify equipment

local lighting

loca11naintenace system

· 556 ·

8.3.5

8.2.38

2.4.29

25.2.10

15.2.88

18.2.1

20.3.15

20.3.1

18.2.18

20.3。 16

12.2.5

13.2.28

15.2.39

15.2.82

15.2.11

15.2.76

16.2.43

21.6.2

21.4.5

15.2.47

21.1.15

20.6.24

22,3.10

22.3.9

8.1.3

19.5.44

21.5,13

20.7.16

13.2.13
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local relief

local resistance

local vent⒒ ation

local heating

localized carburizing

localized lighting

locahzed regulation

location datum

logistics

logistics activity

Iogistics label

logistics management

logistics service

logistics unit

l° ng term loan

longitudinal weld

longˉ terrn continuous production

loop pipe netw° rk

loopˇ ent

loose toohng forging

loss heat

loss on ignition

low all° y cast steel

low bracket pipehne

low temperature tempering

low trestle installation

low energy building

lower explosion hmit

lower headng value

22.3.8

22.2.50

22.3.7

22.2.4

8.2.23

20.7.14

23.1,63

5.1.42

15.2.1

15.2.2

15.2.105

15.2.3

15.2。 砝

15.2.104

16.2.51

7.1.20

2.1.34

19.2.23

19.5.2硅

4.2.10

27.2.9

3.2.37

3.1.14

15.1.81

8.2.65

23.3.34

27.3.5

26.1.11

27.1.19

· 557 ·
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low pressure casting【 machinc

low-pressure die casting

low temperature hot water

lowˉtemperature hot-water heating system

lubricant sprayer

luⅡ1inaire

lun1inaire efficiency

luminaire f° r explosive atmosphere

lu¤1inance

luΠ1inous efficacy of a light source

machinabⅡ ity

mechine coarsenlng

machine1°ad rate

machine mass

machine molding

machine overall dimensi°n

machine tool accessories

machine v1ce

machineˉ hour

machinlng

machining accuracy

machin1ng center

machining complex

machinlng error

magnet1c chuck

magnet1c north

magnetic particle flaw detect° r

· 558 ·

M

3.3.83

3.2.116

23.1.14

23.1.36

6.2.51

20.7.30

20.7.31

20.7,33

20.7.11

20.7.4

5.1.8

9.1。 43

2.3.11

5.3.36

3.2.48

5.3.35

5.在。1

5.4.5

2.3.6

5.1.1

5.1.51

5.2.14

5.1.13

5.1.50

5.4.6

15.1.35

7.4.31
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Magnetic Testing

magnetic vibrating feeder

main equal potential bonding

main equipment and material list

maln gate

main line

maln1notor p0wer

maln parameters

maln vent stack

m苟 or overhaul

m直ke-up water

mak⒏up water

malleable cast iron

malleabhzing

management expense

management information system(MIS)

management of energy

management staff

manhole

manhour

manipulator for forging

manual control

manual welding

manufacturability analysis

manufacturabⅡity of product design

manufacturing cost

manufacturing technol° gy

mappable unit

market price

7.4.26

3,3.61

20.6.22

2.4.31

15.1.55

23.3.25

5.3.33

5.3.1

19.5.22

13.2.12

19.4.20

23.1.16

3.1.8

8.2.55

16.2.31

21.2.31

27.1.11

2.3.23

19.3.11

2.3.5

4.3.23

21.1。 4

7,2.3

5.1.7

5.1.6

16.2.30

5.1.4

2.准 ,4

16.2.19
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marshalhng station

marworking

masonry lnember

masonry structure

mass spectroscope

mass-balance、 veight

master

master alloy

master program

material classification

material flow diagram

material flow grade

material handhng plan

material handhng system

material measure

material-flow factor

maxi1nuⅡl bar diameter

maxilnu∏l diameter of workpiece

maximum heating load

maxhnum height of workpiece

maximum h。 urly stean△ consumption

maxhnum hourly water consumption

maxi1num length of workpiece

maxhnum machining depth

maximum machining diameter

maximum:ηachining diameter of hole

maxi【num machining height

maxhnum machining length

maxi1nurn rnaChining width

· 560 ·

15.2.51

8.2.6

18.4,20

18.1.8

14.2.31

12.1.16

2.4.6

3.4.18

21.2.20

15.2.20

15.2.6

15.2.22

15.2.8

15.2.9

14.1.77

15.2.35

5.3.8

5.3.13

23.2.8

5.3.16

23.2.24

19.2.19

5.3.14

5.3.11

5.3.5

5.3.6

5.3.12

5.3.9

5.3.10
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maxi:num mass of workpiece

maxi1num module

maxⅡnuna rotat1ng diameter

maxⅡnun△ stroke

maxirnun1width of workpiece

mean daily hun1idity

mean daily temperature

mean:η onthly hun△ idity

mean monthly temperature

measurernent

measurement spot

measurement technique

measurement un1t

measurlng apparatus

measur1ng datum

measurlng1nstrument

measurlng range

mechanical draft coohng tower

mechanical dust removal

mechanical exhaust system

mechanical forging press

mechanical indicator gauge

mecha“ cal i萌 ury

mechanical pohshing

mechanical precipitator

mechanical press

mechanical pretreatment

mechanical processing technology

mechanical reclamation

14.

5.3.32

5.3.20

5.3.7

6.2.2

5.3.15

22.1.14

22.1.13

22.1.16

22.1.15

14.1.8

14.1.11

14.1.12

14.1.3

14.1.6

5.1.43

14.1.5

1.9,14,1.93

19.4.5

24.3.12

26.3.37

4.3.6

14.1.47

25.2.5

9.1.36

24.3.25

6.2.10

10.1.9

5.1.2

3.2.42
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mechanical testing

mechanical ventⅡ ation

mechanical working of metals

mediun△ frequency invert resistance welder

medium overhaul

medium temperature tempermg

mediu∏⒈height trestle insta11ation

melted metal squeezing

melting

melting equipment

melting rate

melting technology

melt-thru

memory

metal inert-gas shielded welding

metal pattern

metal penetration

meta1spinning

meta⒈cutting machine tools

metallographic analysis

metallographic microscope

metallographic test

metallography

metallography at elevated temperatures

meteorological data

meter1ng

meter1ng lnstrument

meterIng work

metro1ogical confir1mation

· 562 ·

14.2.66

22.3.4

6.1.3

7.3.11

13.2.11

8.2.66

23.3.35

4.2.40

3.2。 4

3.3.1

3.2.10

3.2.3

7.1.46

21.2.32

7.2.22

13.1.24

3.l。 28

6.1.52

5.2.1

14.2.39

1遮。2.57

8.1.25

14.2。 47

14.2.54

15.1.10

14.1.1

14.1.4

14.1.2

14.l。 13
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metrological supervision

mkro controller umt(MCu)

microcator

microrneter

micro-plasma arc、〃olding machine

m1croprocessor

ⅡⅡcroradiography

mldfeed system

mnhng

mⅡ hng and drⅡ hng machine

mⅡhng head

m⒒hng machine

mⅡhng1“ achine with table of variable height

mⅡ hng machines with table of variable height

with horizon-al spindle

milhng machines with table of vertical height with

vertical spindle

minimum bending radius

r丫1inirnun`fresh air requirement

∏linor overhaul

n1ixed gas shielded welding

ⅡⅡxed lighting

nuxed ma1ntenance system

mlxed:uode

mixed structure

mobⅡ e rack

modular air handling unit

modular rnachine tool

mo1sture ga1n

14.1.14

2⒈ 2.3

14.1.48

14.1.83

7.3.26

21.2.2

14.2.55

22.2.34

5.1.71

5.2.54

5.4.10

5.2,57

5.2.66

5.2.67

5.2.69

6.1.26

22.4.36

13.2.10

7.2.27

20.7.15

13.2.15

15.1.67

18.1.10

15,2.89

22.4.62

5.2.18

22.4.18

· 563 ·
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moisture gain fro∏ 1apphance and equipment

moisture gain froⅡ 10ccupant

moistureproof packaging

mold

mold assembling

mold convey0r

mold hardness

mold joint

mold ore core stove

mold shell making

mold shell sintering

mold-fi1ling

molding

molding equipment

molding line

molding material

molding productive capacity

molding sand

molding technology

monltor1ng

mon1torIng area

monthly variation of heat consumption in one year

mortar

motor mean power

mounta1nous terraln

movable partition

muffler

multicomponent di￡ fusion medium

multicomponent thermochen1ical treatment

· 56遮  ·

22.4.20

22.4.19

11.2.17

3.2.70

3.2.93

3.3。 42

3.2.87

3.2.85

3.3.49

3.2。 lO8

3.2.110

3.2.81

3.2.46

3.3.25

3.3.38

3.4.19

3.2.67

3.姓。4

3.2.45

21.1.19

21.6.11

23.2.18

17.0.65

13.2。 19

15.1.19

17.0.40

24.4.18

8.座。16

8.2.41
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multi-connected spht air conditioning system

muIti-cored￡ orging press

multi-function packaging machine

multⅡ ayer plating

multi-level hierarchical control system(IICS)

multiple forging

multiple rods press

multiple station i△ °dular:uachine t。 °l

multiple tempering

multiple use buⅡ ding

multipl〈卜wire submerged welding

multi ram forging

multi-spindle automatic Iathe

multi-station transfer press

multi stories industria1buⅡ ding

multi-tool Iathe

mutual data exchange

nailed wooden case

nano-processing machining

National Height Datum1985

national rnetering prototype

national trunk high、 vay

natural conditions

natural draft cooling tower

natural foundation

natural ventⅡation

necking

22.4.82

4.3.13

11.2.43

9.1.7

21.1.12

4.2.8

6.2.22

5.2.20

8.2.71

17.0,12

7.2.16

4.2.15

5.2.29

6.2.17

17.0.6

5.2.36

2.5.32

11.2.30

5.1.34

15.1.28

14.1.17

15.2.61

15.1.9

19.准 。4

17.0.29

22.3.3

6.1.33
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nccking coefficiont

negative clearance blanking

negatiVe fricti° n resistance

net cash flow

net fixed assets

net indu§ trial output value

net pipeline space

net profit

network adapter(NA)

network protocol

netWoFk transn1ission speed

neutral at:uosphere

neutral conductor

neutral pressure level

neutral salt

neutral salt spray test(Ns⒊ test)

neutrahzation of sewage

new construct1on proJect

new sand

new sand drying device

nibbhng shear

nitriding

n1trlding Ⅱnedium

noˉ flash die forging

noise

noise control

no1se1ntenslty

no:se measurement

noise pollution

· 566 ·

6.1。 48

6.1.13

18.3.22

16.2.67

16.2.11

16.2.16

15.1.83

16.2。 40

21.3.21

21.在。10

21.4.1座

8.1.22

20.5.10

22.3.25

8.4.10

9.3.18

24.2.17

2.1.6

3.4.25

3.3.54

6.2.27

8.2.37

8.4.14

4.2.14

24.4.2

24.4.13

24.4.10

12.2.13

24.4.12
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no1se reductlon

no-load

noˉ load test

non1inal annual basic working hour

non1inal dirnension of forging

noΠ1inal pressure

nonˉ bearing partition

nonˉcombustible component

nonˉ consumable electrode

nonˉ consumable electrode arc welder

nonˉ drlnking water

nonˉ 1△ aterial-flo、ˇfactor

nonˉ spark ground

nonˉ standard equipment

nonˉ track transport

nonˉ traditional machine tools

non-traditional Ιnachining

nonˉ volatⅡ e matter

normal lighting

normal operation condensate drain-off connections

normahzing

normahzing belthne

notch

nozzle outlet air supply

number°f axes

number of linkage axes

numerical control:nachining

numericallyˉ controlled grinding lη achines

numericallyˉ controlled machine tools

24.4.17

20.3.29

12.2.4

2.1.36

4.1.6

6.2.1

17.0.35

26.2.1

7.1.38

7.3.7

19.5.2

15.2.36

26.2.17

2.3.16

15.2.43

5.2.146

5.1.26

10.2.31

20.7.17

23.3.84

8.2.61

8.3.24

6.1.10

22.4.43

5.3.3

5.3.4

5.1.16

5.2.102

5.2.11
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nunˉ return valve

o

objectlve ev1dence

observation lift

occupational aCute poisoning

occupational chronic poisoning

oCCupational health

0ccupational poisoning

ocCupational safety

occupational safety and health

office and living space

office automation(C)A)

oⅡ bath furnace

oⅡ coohng

oil immersed type transformer

oil paint

oⅡ sealing

oⅡ separator

oil soluble rust inhibitor

oily waste water treatment

onceˉthrough coohng water

ohC←through cooling water sy哎 em

onceˉthrough system

onˉ duty lighting

on←pipe heating system

on-ons1te cooperat10n

onˉway res1stance

open die forging

· 568 ·

23.3.78

2.5.15

15.2.95

25.3‘ 3

25.3.4

25.1.3

25.3.2

25.l。 2

25.1.6

2.3.29

21.2.33

8.3.6

8.2.14

20.9∶ 11

10.2.19

12.1.39

19.3.15

11.1.19

24.2.20

19。 ⒋ 17

19.逛。23

19.2.10

20.7.22

22.2.30

2.5.36

23.3.62

4.2.9
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open hot water supply system

open loop control system

open wagon

opened recirculation coohng water system

opening speed

openˉside planing lmachine

openˉtype hot-water heating system

operat1ng expense

operat1ng system

operatlon

operation accuracy of1nachine

operation allowance

operat:on cost

operat10n dimens10n

operation hydrauhc regi1ne

operation pressure diagram

operation pressure line

operation regulation

operatlon tⅡ ne

operational grounding

operational1naintenace

opposed die blanking

optica1cable

optical dividing head

optical fiber connector

optical flat

optirnal control

opthnal friction loss per unit length

optirnal temperature dif￡erence between supply water

19.5.45

21.1.8

15.2.56

19.4.24

6.2.7

5.2.127

23.1.39

16.2.33

21.2.27

5.1.45

13.2.29

5.1。 遮6

16.2.27

5.l。 47

23.l。 55

23.1.46

23.1。 48

23.1.61

2.3.7

20.6.16

13.2.8

6.1.14

21.3.6

14.1.61

21.3.20

14.1.35

21.1.14

23.3.64
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and return water

optimal temperature of return water

opti1nal temperature of supply water

optlmeter

orange peel

ordinary:η aterial flow

ordinary warehouse

organlc coat1ng

organic heat carrier boiler

organized rain drainage

original value of￡ ixed assets

other cost

outdoor exposure test

outdoor substatlon

outdoor air design conditions

outdoor design dryˉ bulb temperature for suⅡ uner

alr Condit1onlng

outdoor design lmean daⅡy temperature for su∏uner

a1r conditIOn1ng

outdoor design relative hun1idity for winter

a!r conditIOn1ng

outdoor design temperature for heating

outdoor design temperature for sum【 ner ventⅡ ation

outdoor design temperature for、〃inter air conditioning

outdoor design temperature for winter ventⅡ ation

outdoor design l″ et-bulb temperature for summer

a1r conditIon【 ng

outer flanging

outer package

· 570 ·

23.1.26

23.1.23

23.1.22

14.1.64

9.3.8

15.2.23

15.2.70

10.2,17

23.3.18

19.3.7

16.2.10

16.1.15

10.3.15

20.9.2

22.1.23

22.1.29

22.1.31

22.1.27

22.1.24

22.1.28

22.1.26

22.1.25

22.1.30

6.1.24

11.2.5

ht
tp
:/
/t
.c
n/
R9
bs
6G
a



output device

output power

output quotas

outslde dirnenslon

over heat1ng

overall material utⅡ ization rate

overall stabiuty

over-all stability reduction coefficient of steel beam

over burn1ng

overcurrent protection

overhead pipeⅡne

overhead travelling crane

overlap

overload

overload test

owner’ s equity

o】埒l1dat:on treatment

ox:de skin

oxidizing at【ηosphere

oxygen stat1on

packagc

packaged alr condit1oner

packaging

packaging auxⅡ iaries

packaging machinery

packing container

packing:⒒aterial

6.2.46,21.2.10

20.3.23

5.1.64

11.2.24

8.1.32

2.3.10

18.1.48

18.5.18

8.1.31

20.3.3奎

15.1.80

15.2.79

7.1.45

20.3.31

12.2.6

16.2.52

24.2.16

4.1.22

8.1.23

23.4.35

11.2.2

22.4.59

11.2.1

11.2.37

11.2.40

11.2.26

11.2.3
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pa1nt rn1xlng

palnt process

paint seahng

pa1r

pallet

pal1etized transfer line

parallel connection

parallel water supply

parameter of heating me山 um
parapet waⅡ

parking lot

part prOJect

partial anneahng

part1ng agent

part:t10n

pass

passenger and goods lift

passenger lift

pass:vatlon

passive fⅡ ter

patching

pattern

pattern drawing

pattern1uaterial

pattern:nounting plate

pattern plate

peak heating Ioad

peak load

peak load heat source

· 572 ·

10.1.35

10.1.1

12.l。 40

21.3.7

15.2.107

5.2.26

20.1.32

19.5.9

23.1.17

17.0.37

15.2.67

2.1.12

8.2.58

3.座。29

17.0.39

15.1.21

15.2.93

15.2.91

10.1.15

20.10.13

3.2.88

3.2.77

3.2.9压

3.4.14

3.2.78

3.2.79

23.2.10

20.3.13

23.3.3
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peehng

penetrant test1ng

penetrat10n rate

penetrat:on

percent of spheroidization

perforated ceihng air suppIy

performance test

per1meter

periodic duty

periodic verification

peripheral equipment

permanent load

permanent:no1d casong

permeability

permeability meter

pernⅡ ssi。n notes for location

per∏utted exposure tⅡ ne

perspeCt1ve draw1ng

petrolatun△ type rust preventive

pH meter

phase

phase diagram

phase-toˉneutral voltage

phas← toˉphase voltage

phosphatization tank

phosphor1zatlon

photoelectric transducer

phot⒍electrical profilometer

physical protection

9.3.1

7.4.27

7.2.64

7.1.29

3.2.16

22.4.42

12.2.7

21.5.20

20.1.27

14.1.21

21.2.9

18.2.5

3.2.115

3.2.30

14.2.65

15.1.2

24.4.11

2.姓。14

11.1.24

9.3.17

14.2。 43

14.2。 在4

20.1.7

20.1.6

10.2.2

10.1.10

21.3.22

14.1.75

21.5.18

· 573 ·

ht
tp
:/
/t
.c
n/
R9
bs
6G
a



pickhng

picture resolution

pⅡe cap

pile foundation

pⅡe~disassembhng【nachine

pipe bender

pipe column

pipe cutting machine

pipe duct

pipe network leakage

p1pe support

pipehne plan

pipehne space

pipehne system draⅥ 汀ng

pipeline trestle

plp:ng

piping cold spring

piping extinguishing system

piping flexibⅡ ity

piping flexibility analysis

piping flexibⅡ ity design

piping hanger

p1p1ng system

plston alr c° mpressor

piston lathes

plt

plts

plain c° ncrete structure

plain lathe

· 574 ·

10.1.13

21.5.28

18.3.17

18.3.7

6.2.35

6.2.39

18.1.25

5.2.145

23.3.30

19.2.18

23.3.37

2.4.21

15.1.82

2.4.20

23.3.38

23.3.22

23.3.57

26.3.26

23.3.51

23.3.52

23.3.53

23.3,43

23.3.23

23.‘。15

5.2.44

7.1。 座7

9.3。 13

18.4.2

5.2.3娃
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plain machine

plain terrain

plain transfer line

pIane shear

plane structure

planer type boring and n】 illing machines with

horizontal spindle

planer type milling machine

plani【 netriC feature

planing

planinε machine

planned preventive maintenance and repair system

plano-boring and ΠⅡlhng machine

plasma arc surfacing

plasma arc surfacing:nachine

pla§ma arc welder

plasma arc welding

plasma carburizing

plate

plate bender

plate feeder

plate rotary shear

platform wagon

plating on plastics

plating rack

platinum crucible

plenun1chamber

plot ratio

plug valve

5.2.5

15.1.16

5.2.25

6.2.25

18.1.2

5.2.77

5.2.61

15.1.13

5.1.72

5.2.126

13.2.1

5.2.62

7.2.29

7.3.25

7.3.24

7.2.28

8.2.33

2.2.9

6.2.38

3.3.63

6.2.26

15.2.55

9.1.13

9.2.5

14.2.37

22.4.67

15.1.59

23.3.77

· 575 ·

ht
tp
:/
/t
.c
n/
R9
bs
6G
a



plug welding

plywo°d case

pneumatlc conveyer

pneumatIC convey1ng

pneumatic f° rΠ1ing

pneumatic scrubber

pneumatic vibratory jolt squeeze m° lding line

pneumatic△vater supply

pneumatic water supply unit

pneumatlc wrenCh

point of distribution

po1sonlng

polarization microscope

polarograph

polarographic analysis

pohshing

pollutant

pollutant amount of e¤ 1itted waste gas

pollutant amount of waste water

pollutant cap control

pollutant concentration of ground

pollution

pollution index

pollution of heavy metal

pollution source

polymer solution quenchants

pores

poroslty

portable distinctness of image gloss meter

· 576 ·

7.2.9

11.2.33

3.3.68

3.2,38

6.1.46

3.2。 43

3.3.37

19.5,15

26.3.8

12.3.22

19.5.16

25.3.1

14.2.56

14.2.33

14.2.10

10.1.37

24.1.8

24.3.35

24.2.31

24.1.23

24.3.10

24.1.6

24.1.10

24.1.17

24.1.9

8.4.21

9.3.2

9.3.15

10.3.28
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pos1t【 oner

post-plating

p°urlng

pour】ng【ηachine

pourIng rate

pourIng temperature

pouring under controlled at1mosphere

powder coatIng

poψder collector

powder:netal forging

p°wer

power distrlbut10n

power factor

power fⅡ ter

power grid

power load management system

power loss

power quality

power source

power supply

power supply rehabⅡity

power usage effectiveness(PUE)

preact10n system

pr←assessment of occupational hazard

precast concrete structure

precisi°n forging

precision machine tools

precision:nachining

prec:slon orlentat1on devIce

7.4.16

9.1.27

3.2.21

3.3.18

3.2.19

3.2。 18

3.2.22

10.2.27

lO.2.13

4.2.28

20.3.21

20.2.12

20.3.28

20.10.11

20.2.4

20.9。 19

20.3.32

20.2.6

20.4.1

20.2.1

20.2.11

21.7.3

26.3.2o

25.1.9

18.4.6

4.2.34

5.2.6

5.1.32

6.2.37
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precls1on press

precoated sand

preforging

pr。formed hole

preheating

preli:ninary design

pr⒍plating

present value

preservabnity

preservation life

press fitting

press hardening

press temper1ng

pressure and temperature Feduc1ng devICe

pressure diagram

pressure loss per unit length

pressure of supply steam

pressure relief area

pressure-s1z1ng

pressure superposed、″ater supply

pressure test

pressure testlng pump

pressure Welding

pressurization installation

pressurization point

prestressed concrete

prestressed concrete structure

prevailing Ⅵ汀nd

price escalation

· 578 ·

6.2.21

3.4.9

4.2.16

17.0.61

众。2。 49

2.1.18

9.1.26

16.2.62

3.2.32

11.1.16

12.1.29

8.2.5

8.2.69

23.3.80

23.1.4厶

23.3.65

23.1.32

26.2.18

4.2.27

19.5.11

12.2.12

12.3,7

7.2.35

23.1.43

23.1。 42

17.0,69

18.4.4

15.1.11

16.1.32
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prlmary c1rcut

prⅡnary energy

prⅡnary1nstrument

primary material

primary polIutant

pri:η ary stress of piping

prⅡner

prhner baking

prⅡnlng coat

pr1vate network

private telephone sv注 tching system

probabⅡ ity analysis

process certification

process chart

process chart of press

process consumer

process control computer

process control systems(PCs)

process cooperatIOn

proces.s datum

process design

process doCument

process flow chart

process Instruct1ons

process key part

process。f:neasurement

process parameter

process part

process route

20.1.36

27.1.3

21.1.24

2.2.2

24.1.11

23.3.55

10.2.21

10.1.26

10.1。 4

21.4.9

21.4.16

16.2.73

2.1.45

5.1.69

6.1.5

23.2.2

21.2.5

21.1.13

2.1.47

5.1.41

2.1.39

2.1.43

2.4.19

5.1.54

2.2。 12

14.1.30

5.l,10

2.2.15

2.1.42
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pFOcess scheme

process sheet

process specification

process water

processing equipment

producer gas

product prograrn conversion rate

production area

production batch

production cooperation

production cycle

production equipment

product1on program

production worker

profⅡ e

profit

profit and tax investment ratio

profitabnity ratio of capital

program

program library

programmable logic contro1ler(PLC)

progran】【nlng

project app⒈ cation report

pr呐 ect management

pr向 ect proposal

projection welding

pr向 ectional optical comparator

projector

proportional limit

· 580 ·

2.1。 40

5.1.68

5,1.9

19.2.1连

2.3.12

23.4.23

2.1,2⒋

2.3.27,15.1.50

2.1.26

2.1,46

2.1.27

2.3.18

2.1.21

2.3.20

2.2。 4

16.2.39

16.2.80

16.2.78

21.2.17

21.2.18

21.1.31

21.2.19

2.1.16

2.5.43

2.1.14

7.2.42

14.1.63

1遮。1.62

14.2.73
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protected lun1inaire

protectlon area

protection by spraying aqueous preventives

protective and decorative chron△ ium plating

protective atmosphere             ·

protect1ve conductor

protective grounding

protective grounding form

protective neutral Contact

protective packag1ng

protect1ve pa1nt

protective paints for heat treatment

prototype ba1ance

provincial trunk highway

pubhc data network

public network

pubhc telephone network

pulsed argon arc、 〃elding

pulsed metal argon arc、〃elding

pulsed tungsten argon arc welding

punching

punching the wad

purchased tool

purhn

push br° aching

pusher furnace

putty

putty:ng

20.7.32

21.5.22

11.1.7

9.1.14

8.1.21

20.5.11

20.6.15

20.6.25

25.2.12

11.2.15

8.遮。19

8.4.5

14.1.40

15.2.62

21.4.19

21.4.20

21.4.18

7.2.24

7.2.26

7.2.25

6.1.8

4.2.25

13.1.26

18.1.42

5.1.79

4.3.32

10.2.20

10.1.36
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Q

quahtative analysis

quahty

quahty assurance

quahty audit

quahty control

quahty ev直 luation

quality improvement

quahty management

quahty management system

quahty manual

quality o叻 ective

quahty plan

quahty planning

quahty policy

quahty record

quahty surveulance

quantitative analysis

quantitive【 uetallography

quantity for spray

quench craCking

quench hardened case

quench harden1ng

quenching and high temperature tempering

quenching distortion

quenching machine tool

quenching medium

quenching press

· 582 ·

14.2.2

2.5.1

2.5.8

2.5.18

2.5,7

2.5.16

2.5。 12

2.5.3

2.5.9

2.5.11

2.5.5

2.5.10

2.5.6

⒉ 5.4

2.5.19

2.5.17

14.2.3

14.2。 40

10.1.31

8‘ 1.27

8.2.19

8.2.1

8.2.73

8.1.28

8.3.30

8.4.3

8.3.31
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quenching tank

quick foging manipulator

quIck rat10

qulck-wear part

rack

rack p1ating

radial drⅡ hng machine

radial forging

radial forging machine

radiant heating

radiatlon

radiation protection

radiat1on sourCe

radiatiQn type wiring

radiator

radiator heat1ng system

radiator heat1ng

radioact1ve contamlnat1on

radi。 activity

raft foundation

rain water well

rainfa11intensity

ra】 nwater hopper

rals1ng

ram type Ⅱ】iⅡing machine

range of heat supply service

rapid analysis

8.3.36

4.3.24

16.2.76

2.2。 17

R

15.2.87

9.1.11

5.2.51

4.2.36

4.3.15

22.2.14

24.4.22

24.4.23

7.4.29

20.5.12

22.2.36

22.2.26

22.2.11

24.4.21

24.4.20

18.3.5

15.1.逛 6

19.1.14

19.5.40

6.1.36

5.2.60

23.1.6

14.2.11

· 583 ·

ht
tp
:/
/t
.c
n/
R9
bs
6G
a



rate of industrial dust recoˇ ery

rate of treated waste gas

rate of treated waste water

rateable consumption of energy

rated condit∶ on

rated current

rated duty

rated flow

rated power

rated voltage

ratlng under aIr conditlon1ng condit1on

ratio of formed fixed asset to total investment

ratio of reinforcement

ratio of return to investment

rational use of energy

raw rnaterial

raw water

ray shiel由 ng

react1ve power

real time

reaⅡung

receive transformer

receⅡv1ng hood

receptor

recIprocat1ng compressor

recirculating cooling water

Fecirculating coohng water system

reclai:ned sand

reclaimed water

· 584 ·

24.3.38

24.3.34

24.2.29

27.2.5

20.3.8

20.1.1

20.1.22

19~5.14

20.1.3

20.1.2

22.4.54

16.2.14

18.4.14

16.2.79

27.3.20

2.2.1

19.1.1

24.4.2⒋

20.3.25

21.5.27

5.1.74

20.9.13

22.3.30

6.2.47

22.奎.72

19.遮。16

19.4.22

3.4.24

24.2.36
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rec1amation recondition rate

reconnalssance cost

reconstruction project

recording devIce

recovery energy

recrystalhzation annea1ing

rectangular column

rectifier

recuperatIve heat

reducing atrnosphere

reduction sleeve

redundancy system

refining

refining belthne

refrigerant

refrigerated compressed air dryer

refrigerated storage tank

refrigerating coef伍 cIent°f performance(COP)

refrigerating compressor

refrigerating effect

refrigerating engineering

refrigeFating machine

refrigeration

refus←derived fuel

regi。 nal boⅡ er plant

regulation

regulation va1ve

regulator box

regulator device

3.2.36

16.1.21

2.1.8

14.1.25

27.3.19

8.2.49

18.1.26

20.8.12

27.3.11

8.1.24

5.4.8

21.7.9

3.2.6

8.3.25

8.饪。28,22.4.57

23.4.18

23.4.32

22.4.55

22.4.71

22.4,50

22.4.49

22.4.68

22.4.48

27.1.16

23.3.12

23.1.60

23.3.79

23.4.28

23.4.27
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regulat。r station

reinforced concrete

reinforced concrete structure

reinforced masonry1nOmber

reinforcing drawings

reIationship diagram

reIationship of material flow

relative bending radius

relative closeness

relative density of gas

relative method

relative pressure

relative tolerance error

relative humidity

relay protection

relay station

reheving

reheving lathe

relocation pr呐 ect

remanufacturing

remelting

remote aIarm system

removable Ⅱask jolt-squeeze molding machine

removablc flask molding

renewable energy

repair cycle

repair cycle structure

repair interval

repa1r parts

· 586 ·

23.4.29

17.0.68

18.4.3

18.4.21

2.4.27

15.2.29

15.2.27

6.1.25

15.2.37

23.4.2

13.1.6

22.1.22

14.1.27

22.1.8

20.9.16

23.3.10

5.1.80

5.2.37

2.1.9

5.1,23

3.2.13

21.6.3

3.3.26

3.2.52

27.1.5

13.2.2

13.2.3

13.2.4

13.2.21
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repa1r work quota

reparati。 n die of press

repeated normahzing

replacing method

representative pr°duct

representativc va1ue of gravity l。ad

representative values of a load

requlrement

research and test cost

reserve capac1ty

residential area

residentiaI lift

residual current

res∶ n

res:n-bonded sand

res1stance brazⅡng

resistance butt welder

resistance butt welding

reslstanCe heat1ng

resistance heating furnace

resistance welding

resi.stance Welding machine

resting￡ requency induction heating equipment

restor1ng method

restrain fogˉ type agent

restricted area

retaining structure of underground engineering

retaining wall

return air

13.2.6

6.2.19

8.2.63

13.2.23

2.l。 22

18.2.25

18.2.16

2.5.2

16.1.23

20.3.7

15.1.54

15.2.94

20.3.35

10.2,29

3.4.7

7.2.51

7.3.15

7.2.39

4.2.52

8.3.9

7.2.36

7.3.10

8.3.10

13.2.22

9.2.26

21,5.23

18.3.26

15.1.75

22.厶 .4姓
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return air inlet

retuVn stroke

return water collecting header

return water temperature

reusable heat

revcrberating furnace

reverse draw1ng

reverse osmosis(RO)

reverscd return system

rhythn1ic production line assembly

rigid connection

rigid hanger

rigid package

ring network

ring rolling machine

road boundary line

r°ad netwOrk

Rockwell hardness

Rockwell hardness tester

Rodip E/shuttle

ro1l forging

ro1l fornⅡ ng

roll grinding1nachines

roⅡ-burnishing

rolled steel beam

roller c° nveyor

rolleF electroplating device

roller feeder

rolling

· 588 ·

22.4.46

6.2.6

23.3.89

22.1.35

27.3.10

4.3.30

6.1.29

24.2.13

22.2.28

12.1.26

18.1.47

23.3。 44

11.2.8

21.4.3

4.3.22

15.1.6

15.2.65

14.2.83

14.2.100

10.2.15

4.2.32

6.1.22

5.2.101

4.2.33

18.5.10

12.3.5

9.2.12

6.2.44

4.2.24
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rolhng support

rolhng terrain

rolhng wheel Fnuller

rollover drawing machine

roll-over jolt molding machine

r°ll-up door

ron-penetrated hole

ro° f glazing

roof live load

ro° f slab

roof system

roof truss

roof-bracings system

roo∏】a1r Conditloner

root pⅡ e

rotameter

rotary feeder

rotary forging

rotary forging press

rotary hearth furnace

rotary nuxer

rotary table of blasting machine

rotary table mⅡ hng machine

rotary table of shooting1△ achine

rotating arc welding

rough ma〈冫hin1ng

roughenlng

roughing sand

roughness sample plate

23.3。 42

15.1.17

3.3.52

3.3.41

3.3.28

17.0。 44

遮。1.20

17.0.48

18.2.7

18.1.30

17.0.50

18.1.40

18.1.43

22.4.61

18.3,15

12,3.11

6.2.45

4.2.31

4.3.20

压.3.33

3.3.53

3,3.74

5.2.64

3.3.75

7.2.12

5,l。 29

9.1.42

3,4.21

14.1.84

· 589 ·

ht
tp
:/
/t
.c
n/
R9
bs
6G
a



router

ruhng lmachine

runˉ off coefficient

rust

rust inhibition

rust1nhibitor

rust prevention by applying cold prevention material

rust prevention by app1ying h° t pFevention material

rust prevention by applying liquid material

rust prevention during manufacture

rust preventIOn1n1nterstore

rust preVentive emulsion

rust prevent1ve grease

rust preventive lubricating oⅡ

rust preventlve oⅡ

rust prevcnt1ves

rust-proof life

rustproof packaging

safety

safety assessrnent

safety exit

safety glass

safety1ighting

safety operation regulati°n

safety pressure margin

safety pr°duction

safety protection equipment

· 590 ·

21.2.13

5.2.144

19.5.41

11.1.8

11.1.17

11.l。 18

11.1.4

11.1.5

11.1.6

11.1.11

11.1.12

11.1.26

11.1.28

11.1.27

11.1.23

11.1.21

11.1.14

11.2.18

25.1.1

25.1.8

17.0.55

17.0.76

20.7.20

25.2。 4

23.1。 49

25.1。 在

25.2.2
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safety sign

safety valve

safety voltage

sagg1ng

sales revenue

sales tax

salt bath carburizing

salt bath furnace

salt bath rectifier

salt for high-temperature bath

salt for low-tennperature bath

salt for:mediuⅡ 1ˉtemperature bath

salt spray testing

sameˉ floor drain

sameˉ polarity method of cahbrating therm。 couple

sand

sand bench life

sand cast1ng process

sand core

sand expansion test

sand faced moIding

sand Inetal ratio

sand mold

sand mulhng

sand preparation equ1pment

sand property

sand reclamation

sand reclamation device

sand strength

25.2.3

23.3.90

20.2.13

10.3.14

16.2.17

16.2.34

8.2.35

8.3.7

8.4.11

8.4.9

8.4.7

8.4.8

10.3。 18

19.5.30

1每。1.38

17.0.64

3.2,27

3.2.1

3.2.75

1之。2.64

3.2.66

3.2.26

3.2.71

3.2.24

3.3.50

3.2.29

3.2.39

3.3.60

14.2.61
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sand test

saturated steam

saw1ng

saw1ng machine

scale

scaIe inhibition

scale loss

scaleˉ less or free heating

sCanning dectr°n miCroscope(sEM)

scanning transmission electron miCroscope(STEM)

scheme of electric power supply

scraplng

screened balanced cable

screw alr compressor

screw coη npressor

screw feeder

screw gauge

screw press

scrubbed sand

βeal box type furnace

seaI b。 x type furnace beltline

seahng

seahng machine

seam welder

seam welding

seasonal heating load

second heat treatlment

secondary circuit

secondary energy

· 592 。

5.l。 81,12.1.19

14.2.63

23.1.10

5.1.85

5.2.139

19.4.26

19.4.27

4.l。 23

4.2.55

14.2.58

14.2.60

20.2.3

21.3.9

23.4.14

22.4.73

3.3.62

14.1.90

4.3.9

3.4.23

8.3.14

8.3.26

11.2.19

11.2.44

7.3.13

7.2.41

23.2.11

8.1.16

20.1.37

27.1.4
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seCondary gate

secondary hardening

secondaFy heat1ng network

sec。 ndary instrument

secondary pollutants

secondary stress o￡ piping

seCondary vent stack

section view of workshop

security乏‘·protecton system(sPs)

security lighting

sedhnentatlon

sedi【 nentat1on tank

seep-ge loss

segregat1on

se1smlc precaut1onary crlterlon

seisΠ1ic precautionary intensity

selective hardcning

self quench hardening

self tempering

sel⒈ circulation venting

sel⒈ compensation

self-hardening resin-bonded sand molding

self-hardening sand

sel孓 purification

self-using casting

seΠ】i-automatic machine tools

se∏“-automatiC、 〃elding

se∏λ1conductor

semi-direct lighting

15.1.56

8.2.72

23.3.9

21.1.25

24.1.12

23.3.56

19.5.23

2.4.18

21.5.1

20.7.23

19.2.7

19.3.17

19.4.15

14.2.49

18.2.15

18.2.1砝

8.2.2

8.2.9

8.2.70

19.5.27

23.3.48

3.2.56

3.4.6

24.2.35

3.1.4

5.2.8

7.2.5

20.1.19

20.7.26
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sem卜finished product

semi-finishing xnachining

se∏1i-indirect lighting

seml:pass duct

sen1i-refrigerated storage tank

sensible heat

sensitivity analysis

sensitization

separate mode

separated steel colunnn

septic tank

series connection

series water supply

server

service life of rust preventives

service staff

serv0press

set condit:on

set package

settlement joint

settlement of claim

seWage treatment

sewage water

sewage water amount

sewerage system

shading coefficient

shado、v pr1ce

shaking ladle

shape and location error

◆ 59钅  ·

2.2.19

5.1.30

20.7.28

23.3.32

23.4.31

22.4.6

16.2.72

9.1.厶 5

19.3.5

18.5,6

19.3.13

20.1.31

19.5.10

21.2.7

11.1.15

2.3.24

6.2.20

21.5.25

11.2.10

17.0.58

16.2.88

24.2.7

24.2.2

24.2.6

19.3.3

17.0.86

16,2.25

3.3.13

14.1.28
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shape coefficient of building

shape distortion

shapc factor of wind load

shaping【 uachine

sharpening machine for spiral bevel gear cutter

sharpening rnachine for inserted tooth n1ilhng cutter

shav1ng

shear wall

shear waⅡ structure

sheet carburizing

sheet forn1ing

sheet metal forn△ ing

sheet of process route

sheet°verturn machine

sheet pⅡ e

sheet washing machine

shell core maChine

shell rnold casting

shell structure

shield

shielding device

shielding effectiveness

shock bottom furnace

shooting and squeezing molding

shore hardness

shore hardness tester

short circuit

sh° rt-clrcult current

short-term continuous producti° n

17.0.83

8.1.29

18.2.23

5.2.129

13.1,37

13.1.34

6.1.15

17.0.36

18.1.19

8.2.27

6.1。 4

6.1.1

5.1.67

6.2.33

18.3.10

6.2.36

3.3。 48

3.2.111

18.1.16

20.10.6,20.10.7

24.4.25

20.10.9

4.3.34

3.2.63

14.2.84

14.2.101

20.1.11

20.1.12

2.1.33
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short亠 time duty

sh° t blasting

shot blasting

shr1nkage crack

shrinkage fitting

shunt capacltor

siamese comection

s1de broachinε machine

slde scrap

sidewall air supply

significant surface

sirnply supported beam

slne bar

single action press

single bay buⅡ ding

single bⅡlet forging

βingle power supply

single spindle aut。 matic lathe

single station modular lnachine tool

single story production buⅡ ding

single to。 th-pitch testing device

single phase lη achine

site selection

s1zlng die

skiden wooden case

skip hoist

slab

slab-column shear、〃all structure

slag granulation device

· 596 ·

20.1.26

3.2.10准

3.2.105

3.1.22

12.1.31

20.8.19

26.3.14

5.2.133

6.1.11

22.攻,40

9.1.72

18.1.35

14,1,87

6.2.14

17.0.8

4.2.7

20.4.2

5.2.28

5,2.19

17.0.5

14.1.53

20.8.5

15.1.1

13.1.21

11.2.35

3.3.8

18.1.31

18.1.13

3.3.17
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slag inclusion

slat conveyor

slenderness ratio

slide stroke per:ninute

shde valve

slideway grinding lη achine

shding trestle

sl°pe

slope protecting

slot exhaust on edges of tanks

slot welding

slotting

slotting machine

sludge

sludge dewatering

sludge incineration

sludge thickening

slushing

smart power grids

smog

smoke bay

smoke screen

smoke shaft

smoke vent

smokemeter

smok←proof staircase

smoke-sensitive fire detector

snap gage grinding lmachine

snipping mark

7.1.42

12.3.座

18.1。 饪9

6.2.3

23.3.74

5.2.92

23.3。 40

15.1.22

15.1.76

22.3.12

7.2。 lo

5.1.77

5.2.131

24.2.23

24.2.25

2⒋.2.26

24.2.24

11.1.13

20.2.5

24,3.6

1∷ 7。 0.79

17.0.81

26.3.39

26.3.38

12.3.19

26.2.11

26.3.34

13.1.28

11.2.22
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snow load

soaking

social disCount rate

sodiunl silicate-bonded sand

soft actuator

softened water

soil compactness coefficient

solar energy

s° lar heating

solar water heating system

solder ir° n

soldering

sohd carburizing

sohd fibreboard box

soⅡ d waste

s° hd-web steel colunnn

solution heat treatment

s°lvent based coating

solvent cut back rust preventive oⅡ

solvent degreasing

soot

sound absorption

sound insulation

sound intensity

sound intens1ty level

sound pressure

sound pressure level

sound source

sound-absorbing material

· 598 ·

18.2.4

4.2.47

16.2.58

3.厶。8

20.8.16

19.1.10

15.1.74

27.1.6

22.2.10

19.5。 48

7.⒋ .12

7.2。 奎8

8.2.31

11.2.28

24.1.18

18.5。 准

8.1.14

10.2.25

11.1.25

9.1.30

8.1.30

24.4.15

24.4.16

24,4.6

24.4.7

2姓。4.8

24.4.9

2吐。遮。1

24.4.19
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sound-level Fneter

space betwcen the electrodes

space cooIing load

space green】 ng

space heat gain

space heating load

space moisture load

spaCe structure

space truss§ truCture

space heat release

spalhng

span

spark-erosion sinking machine

sparking site

special casting process

special engineering stFucture

special equipment

special purpose equipment

special purpose machine tools

special purpose packaging machine

special t°ohng

special warehouse

speCiahzed cooperati0n

speciahzed machine tools

speciⅡ c energy consumption

specific frictional resistance

specific vent stack

specific heat l° ad

spectrograph

12.3.18

9.1,61

22.4.17

15.1.62

22.4.9

23.2.1压

22.4.21

18.1.3

18.1.18

22.4.10

9.3.6

17.0.19

13.l。 43

26.1.7

3.2.2

18.1.11

2.3.17

2.3.14

5.2.4

11.2。 41

5.4.13

15.2.71

2.1。 48

5.2.3

27.2.1

22.2.49

19.5.20

22.4.11

14.2.28
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spectrophoto meter

spectrophotometric analysis

speCtroscope

spectruⅡ 1analysis

spherical lathe

sphe-oidal graphite cast iron

sphero1dizatlon

spheroidizing annealing

spinning machine

spiral weld

sphce of reinforcement

sphne gauge

spline n】 iller

spht air conditioning system

sponge deposit

spot analysis

spot colorirnetry

spot welder

spot welding

spott1ngˉ In

spray booth

spray gun

spray quenching device

spray rIns1ng

spray1ng

spring back

squeeze pressure

βqueezing molding

squeezlng ra∏Ⅱnlng

· 600 ·

14.2.24

14.2.14

14.2.30

14.2.8

5.2.40

⒊ 1.9

3.2.1吐

8.2.50

6.2.29

7.1.23

18.4.13

1衽。1.92

5.2.114

22.4.60

9.3.9

14.2.6

14.2.7

7.3.12

7.2.40

12.1.18

10.2.9

10.2.10

8.3.38

9.1.21

10.1.18

6.1.27

3.2.84

3.2.58

3.2.83
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srandard toohng

stabⅡity calculation

stabilization anneahng

stabⅡizing treatment

stack vent

stacker

sta1rs

stamp1ng

standard capacItor

standard ceH

standard c°al equivalent

standard conditlon

standard c。nditions of volume flow

standard drawings

standard equipment

standard for discharge of poⅡ utants

standard frost penetration

standard inductor

standard of measurement

standard parts

standard rat1ng

standard repair unit of:notor

standard resistor

standard ti【 ne

standard value of a geotechnical paFameter

standard weight

standby heat source

stand-by lighting

stand-by source

5.4.15

18.2.12

8.2.54

8.1.11

19.5.19

15.2.81

17.0.54

6.1.2

14,1.44

14.1.42

27.1.20

22.4.51

23.4.9

2.4.28

2.3.15

24.1.15

18.3.23

14.1.43

14.1.15

2.2.16

22.4.53

13.2.18

14.1.45

5.1.65

18.3.31

14.1.41

23.3.4

20.7.21

20.4.6
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standby heating

star connect1on

stardusting

start1ng current

startIng motor

state main railway

static analysis

static balancing machine

static balancing test

static electricity

static pressure line

statlc pFOtectIve grounding

station line

steam

steam boiler

steam for西ng hammer

steam heating

steam heat1ng network

steam heat1ng system

steam heating§ yβtem

steam manifold

steaⅡl tracⅡ ng

steam trap

steam trap connect1ons

steam treatment

steam heat1ng

steam-air forging hammer

steam-water shoCk

steel column base

· 602 ·

22.2.7

20.1.33

9.3.14

20.3.36

20.8.6

15,2。 46

16.2.53

12.3.16

12.2.2

20.10.17

23.1.47

20.6.18

15.2.54

23.1.9

23.3.16

攻。3.3

22.2.9

23.3,6

22.2.25

23.1.34

23.3.87

23.3.60

23.3.81

23.3.82

8,1.17

22.2.9

4.3.4

23,1.67

18.5.7
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steel structure

steel support

steeI tie bar for masonry

steel tubular structure

steep slope

step【node

stepˉby step hearth furnace

steΓdown transformer

stepped column

stepˉ up transformer

stiffener

stirring pⅡ e

stopper rod type b° ttom pouring machine

storage

storage capacity

storage per1od

store area

stored prograⅡ l contro1telephone exchange

storlng

storm overflow well

storn△ runoff

story height

straight side press

straightener

straight-side press with side shde

strain

strapping machine

stratifIcated air conditioning

strcngth classes of concrete

18.1.6

18.5.8

18.在。22

18.5.3

15.1.23

15.1.66

4.3.35

20,9.8

18.1.28

20.9.9

18.5.14

18.3.13

3.3.21

15.2.12

15.2.16

15.2.13

15.1.52

21.4.17

15.2。 14

19.3.12

19.1.13

17.0.20

6.2.12

6.2.30

6.2.18

14.2.68

11.2.45

22.4。 4

18.4.8
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stress

stress rehef anneahng

stressˉ strain diagram

stretch bending

stretch:draw forn讧 ng

strike

βtr1king current

str1p

strip foundation

str1pp1ng tⅡne

strong eroslon

structural concrete column

struCtural grain refining

structural system composed of bar

structure

stud welding

stud welding:η achine

subassembly

sub-item pr臼 ect

submerged arc we1der

submerged arc、 汀elding

substat:on

substatlon1ntegrated automatIOn

substitutive use of energy

substrate

suct1on castlng

superheated steam

superplastic forging

supersonic induction heating equipment

· 60在 ·

1奎。2.67

8.2.56

14.2.74

6.1.21

6.1.47

9.1.18

9.1.73

2.2.7

18.3.3

3.2.28

9.1.33

18.4.23

8.2.60

18.1。 4

17.0.2

7.2.11

7.3.22

12.1.23

2.1.13

7.3.6

7.2.15

20.9.1

20.9.18

27.1.15

10.1.3

3.2.117

23.1.11

4.2。 41

8.3.12
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supplementary equal potentia1bonding

supply air

supply air rate

supply voltage

supp1y water distributi° n header

supply water temperature

support area

surface broaching machine

surface cleaning

surface conditioning

surface dry

surface grinding machine

surface grinding machine with horizontal wheel

spindle and reciprocating table

surface grinding machine with horizontal Wheel

spindle and rotary table

surface grinding lη achine with vertical wheel

spindle and reciprocating table

surface grinding machlne with vertical wheel

spindle and rotary table

surface hardening

surface heat treatment

surface:nnhng machine

surface modification rnaterial

surface pretreatment

surface roughness

surface water

surfaceˉ actiVe agent

surfacer

20,6.23

22.4.38

22.3.16

20.2.7

23.3.88

22.1.34

21.7.7

5.2.136

3.2.102

10.1.14

10.1.30

5.2.85

5.2.86

5.2.88

5.2.87

5.2.89

8.2.3

8.1.4

5.2.63

8.4.6

10.1.8

5.1.52

19.1.2

9.2.16

10.2.22

· 605 。
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surfacing

surge protective device(sPD)

surplus energy with pressure

surplus fund

surplus heat

surveillance area

suspended solid

suspended spot-welding machine

sweep Inolding

sWept cathode

sWltChgear

swivel angle of arm

swivel angle of table

synchr°nization of vide° and audio

synchronous dynanuc pour1ng machine

synchronous1nachine

system software

systematic handling analysis

table

table longitudinal travel

table transverse travel

table vertical travel

tack welding

tact time

tank inˉ bath treatment

tank voltage

tank wagon

· 606 ·

7.2.34

20.6.8

27.3.18

16.2.41

27.3.13

21.5.21

19.1.6

7.3.17

3.2.54

9.2.7

20.8.20

5.3.27

5.3.24

21.5.11

3.3.24

20.8.7

21.2.15

15.2.30

5.4.3

5.3.21

5.3.22

5.3.23

7.2.6

2.1.28

24.2.19

9.1.68

15.2.58
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tapping machine

target-type flowrneter

tarnish

technical interface

technical process

technical protection

technical renovation project

techn!c1ans

technological materials for heat treatment

technological preparation of production

technology

teeming ladle

teen】ing1adle refining furnace

telecommunications outlet(To)

telecontrol

telemetry

teIemonitoring

temper heating furnace

temperature difference between supply and

return water

temperature of supply steam

tenaperature test

temperatur←sensitive fire detector

temperIng

tempering oⅡ

templet

temporary facⅡity cost of constructor

temporary rust prevent1on

tennporary rust preventlves

5.2.123

12∶ 3.13

9.3.5

2.5.39

2.l。 41

21.5.19

2.1.5

2.3.22

8.4.1

5.1.11

2.1.38

3.3.15

3.3.6

21.3.18

21.1.16

21.1.17

21.1.18

8.3.23

22.1.36

23.1.31

12.2,11

26.3.33

8.2,64

8.4.26

13.1.13

16.1.18

11.1.9

11.1.10

· 607 ·
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tender

tensⅡ e strength

tensⅡ e test

ten△inal

terrace

test run

test specⅡnen

testing transformer

the principle of threeˉ sirnultaneity

thermal cutting

thermal pollution

thermal pressure

thermal reclamation

thermal resistance

thermal storage

thermal storage coefficient

thermal stress°f piping

thermo-chen1ical treatment

thermo-chernical∷ treatment agent

thermocouple

thermomechanical treatment

thickness gauge

thin webbed beam

thinner

thread cutting lathe

thread-grinding machine

threading dies grInding:nachine

threading machine

thread-Ⅱ li1ling machine

· 608 ·

2.5。 41

14.2.75

14.2.90

21.2.12

15.1.20

12.2.1

2.2.14

20.9.12

24.1.16

7.2.69

24.1.7

22.3.20

3.2.41

22.2.19

23.3.91

17.0.85

23.3.54

8.l。 5

8.4。 4

14.1.36

8.1.12

9.3.22

18.1.37

10.2.30

5.2.125

5.2.106

13.l。 39

5.2.121

5.2.124
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thre←dirnensional copying milling:η achine

throat depth

through hardening

throwing power

tide gate

tide water leveI

tⅡting pouring device

tlJnber structure

tirne° f flow

titriIuetric analysis

TN system

TN-C system

TN-C S system

TN-S system

tolerance

tool

tool accessories

tool grinding machine

tool kit

tool milhng:machine

t°°l post

tool profⅡ e grinding machine

tool rack

tooⅡ ng

top coat

t。pcoat

topographic【nap

topological structure

torch

13.1.42

7.1.26

8.2.21

9.1。 48,10.1.25

19.3‘ 16

15.1.43

3.3.20

18.1.7

19.5.35

14.2.19

20.6.26

20.6.28

20.6.29

20.6.27

14.l。 31

13.1.11

13.1.16

5.2.95

13.2.34

13.1.36

5.4.12

13.1.27

13.2.33

5.1.12

lO。 2.23

10.1.6

15.1.24

21.3.5

7.4.21

· 609 ·
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total allowance for1nachining

total amount of industrial effluent

total amount of waste gas en1ission

total flooding extinguishing system

total invest:uent

total rnelting loss

total power of:notors

total heat

tow pipe water system

toW traCtor

trac1ng

track c° nnect1ng statlon

track transport

transducer

transfer line

transfoFmer

transn】ission electron Ⅱ
`icroscope(TEM)

trans∏ utter

transparent package

transport mode

transport paCkage

transportatlon

transverse Weld

travel of spind1e

travehngˉ type radia1drnhng machines

travelling bogie

tread height

treelng

trial assernbly

· 610 ·

5,1。 49

24.2.28

24.3.32

26.3.27

16.1.7

3.2.11

5.3.34

22.4.8

22.4.31

15.2.85

23.3.59

15.2.53

15.2。 42

21.1.21

5.2.24

20.9.7

14.2.59

21.1.22

11.2.9

15.2.41

11.2.11

15.2.10

7.1.21

5.3.29

5.2.52

15.2.106

17.0.22

9.3.11

12.1.33
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trigger device

tri=nming allowance

trⅡnⅡl:ng die

triple action press

tripleˉ phase asynchron° us motor

trolley type furnace

trolly conveyor

true north

trunk type、 ″iring

truss

TT sy欲 em

tumbhng

tumbhng barrel

tumbhng shot blast lnachine

tungsten inert-gas shielded welding

turbidity

turbine f1owmeter

turn-broaching machine

turnlng

turning roⅡ s

turntable joh mol山 ng machine

turret lathe

turret type modular machine tool

tWentyˉ feet equivalent unit(TEU)

twin bars

tWo-Component c。ating

twoˉ pipe heating system

type of assembly

type of production

21.6.6

6.1.19

13.1.22

6.2.16

20.8.8

8.3.15

12.3.2

15.1.34

20.5。 13

18.1.23

20.6.30

3,2.103

3.3.70

3.3.71

7.2.21

19.1.8

12.3.14

5.2。 碴5

5.1.70

7.4.18

3.3.30

5.2.31

5.2.21

15.2.103

18.在。15

10.2.28

22.2.31

12.1.6

2.1.25

· 611 ·
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typeˉ test

typical process

U

ultirnate shaft resistance

ulthnate tip resistance

ultirnate vertical bearing capacity of a single pile

ultirnate vertical bearing capacity of βubsoi1

ultra filtration equipment

ultra sonic brazing

ultraprecision machining

ultrasonic cleaning

ultrasonic testing

ultrasound machine

uncertainty analysis

undercut

underground insta1lation

undergr° und pipeline

underground water level

undistributed profit

unforeseen demand

uniforΠ1ity ratio of illuⅡ1inance

uninterrupted duty

uninterrupted power supply(UPS)

un1t heater

unit pr臼 ect

unIt sand

universal bevel protractor

universal core shooter

· 612 ·

12.2.8

5.1.5

18.3.20

18.3.21

18.3.19

18.3.25

10.2.8

7.2.56

5.1.33

9.1.20

7.4.25

7.4.30

16.2.70

7.1.44

23.3.28

15.1.79

15.1.42

16.2。 42

19.2.17

20.7.5

20.1.23

20.4.9

22.2.37

2.1.11

3.4.12

14.1.86

3.3。 47
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uniVersal external cyhndrical grinding1machines         5.2.82

universal gear tester                                 14.1.51

universal involute tester                            14.1.50

universal length measuring machine                   14.1.69

universal rnⅡ hng machines、vith table of variable height  5.2.68

universal packaging machine                         11.2。 42

universal radial drⅡ hng machines                     5.2.53

universal testing machine                            14.2.98

universal tool and cutter grinding machine             13.1.29

universal toohng                                   5。 4.14

universal t° ol【nakers Π1icroscope                     14.1.74

unscreened balanced cable                           21.3.1o

unsealing                                         12.1。 ⒋2

upfeed system                                      22.2.33

upset force                                     7.2.62

upsett:ng                                        4.2.18

urban lnaintenance8辶 construction tax               16.2.36

used sand                                         3。 4.26

utⅡity area                                           15.1.53

utⅡity stations                                  2.3.32

utilization ratio of transportation equipment           15.2.40

vacuum anneahng

vacuum-ra犭 ng machine

vacuum breaker

vacuuⅡ【carbur:z1ng

vacuum draⅡn

vacuum furnace

8.2.59

7,3.21

19.5.6

8.2,3座

19.5.29

8.3.20

· 613 ·
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Vacuum heat treatment

vacuum quenching oⅡ

vacuun】 refining

vacuuⅡ
`replaCement hardening cabinet

vacuuFn sealed molding

Vacuun1suct1on dev1cc

vacuum temper【 ng

value added ta火

value quantity

valve

vapourˉ deposited fⅡ ms method

variable air volume terminal device

variable cost

variable flow control

variable load

variable spring hanger

variable volume air conditioning system

varnlsh

varn1sh coat

varying duty

vent headers

ěnt p1pe

vent valve

ventilation

ventilation attic

ventilation rate

ventⅡation equipment

venturi scrubber

verification

· 614 ·

8.1.6

8.4.2每

3.2.7

3.3.36

3.2.55

6.2.40

8.2.68

16.2.37

14.1.10

23.3.72

1龟 .2。 46

22.每。66

16.2.29

23.1.65

18.2.2

23.3。 厶5

22.4.24

10.2.24

10.1.7

20.1.28

19.5.21

19.5.18

23.3.85

22.3.1

17.0.52

22.3.15

22.3.26

2zl。 3.31

14.1,19

ht
tp
:/
/t
.c
n/
R9
bs
6G
a



verification apparatus

verification period

verification system

vermes shape graphite cast iron

vernier cahper

vernier depth gauge

vernier height gauge

versatⅡe grinding machine

versatile lathe

vertical centrifugaI casting:uachine

vertical design

vertical division zone

vertical dr"hng machine

vertical lathe

vertical optimeter

vertical parting flaskless Ιuolding

vertical parting flaskless:nolding lmachine

vertical pit-type furnace

vibrating sand coohng equipment

vibration isolated foundation

vibratory squeezing molding

vibro cutting

Vickers hardness

Vickers hardness tester

vIdeo:non:tor1ng

video signal

video surveⅡ lance⒏ c° n订ol system(VsCS)

vIdeo transn△sslon

virtual assembly

14.1.23

14.1.22

14.1.20

3.1.10

14.1.78

14.1.79

14.1.80

5.2.99

5.2。 46

3.3.81

15.1.64

19.5.8

5.2.厶 9

5.2.32

14.1.65

3.2.62

3.3.34

8.3.16

3.3.58

18.3.8

3.2.60

5.1.38

1在 .2.85

14.2.99

21.5.7

21.5.5

21.5.4

21.5.8

12.1.38

· 615 ·
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virtual centrex

virtual:nanufacturing

virtuahzing technique

visual exanination of fracture

visual quahty of casting

vital load in grade I load

volatⅡ e matter

voltage deviation

voltage drop

voltage fhcker

voltage fluctuation

voltage level

volume of material flow

volumetric precipitation method

wad

walkway duct

wall

、̌a1l beam

warehouse

warehouse

warehousIng

wann forging

warⅡ lˉair heating system

warmˉ air heating

warⅡ【in⒏ up condensate dF翻Lnˉoff connections

wash tank

washed-°ut sand

·616·

21~4.21

5.1.18

21.4.27

14.2。 在5

3.1.15

20.3.3

10.2.32

20.2.9

20.1.10

20.1.9

20.1.8

20.2.8

15.2.21

14.2.5

4.1.21

23.3.31

17.0.32

18.4.2遮

2.3.33

15.2.69

15.2.15

4.2.4

22.2.27

22.2.12

23.3.83

10.2.3

3.4.22
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waste conveyor

waste heat boiler

waste treatment device

waste water treatment dev1ce

waste-heat recovery

wastewater eng1neerlng system

wastewater treatment plant

water base-coatlng

water break

water cement ratio

water consumpt1on

water consumpt1on norm

water drenching density

water dust scrubber

water ebulhtion

water for fire fighting

water glass sand mo1ding

water hammer

water hardness

water level

water poIlution

water proof packaging

water quality standards

water quenching

water reuse

water reuse system

water seal

water soluble rust inhibitor

water sourCe

6.2.50

27.3.23

6.2。 49

9.2。 l疫

27.3.16

19.3.2

24.2.27

lO。 2.26

9.3.4

17.0.70

19.1.16

19.1.17

19.4.9

24.3.28

23.1.52

19.2.15

3.2.57

23.1.68

19.1.9

15.1.41

24.2.5

11.2.16

19.1.5

8.2.15

24.2.37

19.2.12

19.5.17

11.1.20

19.2.3

, 617 ·
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water supply

water supply system

water syr1nge

Water to binder rat1o

water t∷reatment

Wate⒈cooled hot blast lihingless cupola

waterˉlo0p heat pump air cQnditioning system

Water proof layer

、vaterˉsource heat pump

waterway transport

weathering resistance

wedded steel structure

weight removing

weir f1owmeter

weld

weld crack

weld defects

weld length

weld time

weld toe

weld width

weldability

welded fabric

welded steel beam

welded structure

welder’ s lifting platform

welding

weIding bench

welding circuit

· 618 ·

19.2.1

19.2.2

26.3.10

18.4.1

19.2.25

3.3.3

22.4.81

17.0.89

22.4.79

15.2.44

10.3.10

18.5.1

12.1.17

12.3.15

7.1.17

7.1.50

7.1.39

7.1.27

7.2.63

7.1.28

7.1.25

7.1.30

18.4.17

18.5.11

7.1.35

7.4.20

7.1.8

7.4.15

7.1.7
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welding condition

welding current

welding cycle

welding def° Fmation

welding equipment

welding fixture

welding flux

we1ding gun

weldng joint

welding material

welding nondestructive testing

welding operation

welding process

welding production line

welding radi° graphic inspection

welding residual deformation

welding residual stress

welding robot

welding sensor

welding sequence

welding speed

welding spot

welding stress

welding technique

welding technology

weIding tnter

welding wire

well

well enc1osure

7.2.58

7.2.59

7.2.61

7.1.33

7.3.1

7.4.14

7.4.7

7.4.11

7.1.13

7.4.1

7.4.23

7.1。 返

7.1.2

7.3.29

7.4.2座

7‘ 1.34

7.1.32

7.3.27

7.4.22

7.1.5

7.2.60

7.2.65

7.1.31

7.1.1

7.1.3

7.4.17

7.4.8

15.2,96

15.2.97

619 ·
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Wet cooling tower

wet on、 ět spray1ng

Wet p1pe system

wet type dust co11ector

Wet type spray device

wet-bulb temperature

wett1ng agent

whiskers

white drawIng

wide area network(′ⅣAN)

width of working table

wind energy

wind load

wind pressure

wInd rose diagram

windage loss

wlndow

wlndow a1r cond1tiner

wind-resistant column

wire

wire cut electric discharge lη achine

wire feed rate

w1re groove

wireleβ s interc°m system

wLeless LAN(WLAN)

wooden framed case

work bin

w°rk conditions

w°rk load per repair unit

· 620 ·

19.4.1

10.1.39

26.3.18

24,3.27

10.2.34

22.1。 奎

9.2.23

9.3.12

2.4.9

21.4.7

5.3.17

27.1.7

18.2.3

22.3.21

15.1.12

19.4.14

17.0,么 6

22.4.63

18.1.27

2.2.5

13.1.4砬

7.2.67

20.5.9

21.4.24

21.4.6

11.2.31

5.4.17

25.2.1

13.2.16
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∷work rest

working capital

working position apparatus

working shift

w°rking standard

working system

working volume

work-in-process

workpiece

workpicce arrangement device

worksh°p

workshop process plan

workshops duty dividing sheet

wOrkstat1°n

worm grinding:nachine

wrinkles

wrinkhng

X

X-Fay energy dispersion spectrometer(EDS)

X-ray fluorescence spectrometeF

X-ray fluorescence spe0trometry

Y

yearly work load of equipment repair

year-ro。 nd heating load

yellowing

9ield strength

yield stress

5.4.18

16.2.8

5.4.16

2.1.30

14.1.16

2.1.29

23.4.10

2.2.18

2.2.11

6.2。 48

2.3.31

2‘ 4.17

5.1.66

21.2。 4

5.2,108

6.1.32

10.3.12

14.2.34

14.2.27

14.2.15

13.2.17

23.2.12

10.3.11

14.2.71

14.2.72
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yoke vent

zero pollution

zone of negative pressure

zone of positive pressure

z

19.5.26

24.1.24

22.3.24

22.3.23
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∷s/N:1s5△82b0o95

统一书号:Issl够
·009s

定  价:11om元
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矩形




