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Ｆｏｒｅｗｏｒｄ
模具专业英语

我国高等院校应用型人材培养的根本任务就是为企业培养生产、技术和管理所需要
的高等技术的专门技术人才，学生在掌握一定专业知识的基础上，也要掌握本专业领域的
专有知识和职业技能。
模具设计与制造专业是一门发展迅速、专业性很强的专业学科，《模具专业英语》是模

具专业课程中的重要学习内容之一。本教材编写的目的就是适应企业国际化的要求、适
应国内外模具专业发展与交流的需要，培养学生直接阅读技术文献和技术资料的实际能
力，掌握和了解国外先进的模具设计和制造专业技术，特别可为未来在大型企业从事模具
专业相关的工程技术和管理工作打下一定的专业英语基础。
本书内容均选自英国、美国等专业教材与专业技术刊物中的原文，按照模具专业课程

教学的相应内容，本教材内容共有８个单元，每个单元都涉及特定的模具专业的知识内
容，每单元之后均列出了一定数量专业性很强且实用的专业词汇和词组，并针对各单元内
容附有思考练习题，对课文中出现的专业英语难句进行必要的解释。不同院校可根据各
校实际情况和教学计划安排，对本教材的内容适当地进行删减和调整教学。
本书由宁波职业技术学院黄义俊任主编，并完成全部课文内容的编写工作，宁波职业

技术学院王伟（副主编）完成了课文摘要的编写工作，宁波职业技术学院徐丹霞完成了全
部的单词整理工作，杭州职业技术学院张俊完成了全部习题的编写工作。
本书的顺利出版，要感谢清华大学出版社职业教育分社的领导和编辑给予的大力支

持和帮助，并提出了许多宝贵的修改意见。在本书的编写过程中，曾参考并引用了有关文
献资料、插图等，作者在此对相关作者表示由衷的感谢。
由于作者水平有限、时间仓促，书中难免存在缺点与不妥之处，请读者批评指正，并提

出宝贵意见。

编　者

２００７年１月
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　 　 Ｃａｒｂｏｎ ｓｔｅｅｌｓ ａｒｅ ｕｓｅｄ ｅｘｔｅｎｓｉｖｅｌｙ ｉｎ ｄｉｅ ａｎｄ ｍｏｌｄ ｐａｒｔｓ． Ｃａｒｂｏｎ ｓｔｅｅｌｓ ａｒｅ ｔｈｏｓｅ ｓｔｅｅｌｓ
ｗｈｉｃｈ ｏｎｌｙ ｃｏｎｔａｉｎ ｉｒｏｎ ａｎｄ ｃａｒｂｏｎ，ａｎｄ ｓｍａｌｌ ａｍｏｕｎｔｓ ｏｆ ｏｔｈｅｒ ａｌｌｏｙｉｎｇ ｅｌｅｍｅｎｔｓ． Ｃａｒｂｏｎ
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Ａｌｌｏｙ ｓｔｅｅｌｓ ａｒｅ ｂａｓｉｃａｌｌｙ ｃａｒｂｏｎ ｓｔｅｅｌｓ ｗｉｔｈ ａｄｄｉｔｉｏｎａｌ ｅｌｅｍｅｎｔｓ ａｄｄｅｄ ｔｏ ａｌｔｅｒ ｔｈｅ

ｃｈａｒａｃｔｅｒｉｓｔｉｃｓ ａｎｄ ｂｒｉｎｇ ａｂｏｕｔ ａ ｐｒｅｄｉｃｔａｂｌｅ ｃｈａｎｇｅ ｉｎ ｔｈｅ ｍｅｃｈａｎｉｃａｌ ｐｒｏｐｅｒｔｉｅｓ ｏｆ ｔｈｅ ａｌｌｏｙｅｄ
ｍｅｔａｌ． Ｔｈｅ ａｌｌｏｙｉｎｇ ｅｌｅｍｅｎｔｓ ｕｓｅｄ ｍｏｓｔ ｏｆｔｅｎ ｉｎ ｓｔｅｅｌｓ ａｒｅ ｍａｎｇａｎｅｓｅ，ｎｉｃｋｅｌ，ｍｏｌｙｂｄｅｎｕｍ
ａｎｄ ｃｈｒｏｍｉｕｍ． Ｔｈｅｙ ｃａｎ ｈａｖｅ ｔｈｅ ｇｅｎｅｒａｌ ｎａｍｅ ｏｆ ｍａｎｇａｎｅｓｅ ｓｔｅｅｌ， ｎｉｃｋｅｌ ｓｔｅｅｌ，
ｍｏｌｙｂｄｅｎｕｍ ｓｔｅｅｌ ａｎｄ ｃｈｒｏｍｉｕｍ ｓｔｅｅｌ ａｃｃｏｒｄｉｎｇ ａｓ ｔｈｅｉｒ ｓｐｅｃｉｆｉｃ ｃｏｎｔｅｎｔ ｏｆ ｔｈｅ ａｌｌｏｙｉｎｇ
ｅｌｅｍｅｎｔｓ ｉｎ ａｌｌｏｙ ｓｔｅｅｌｓ．

Ａｌｔｈｏｕｇｈ ａｌｌｏｙ ｓｔｅｅｌｓ ｃｏｎｔａｉｎ ｅｌｅｍｅｎｔｓ ｓｕｃｈ ａｓ ｃｈｒｏｍｉｕｍ，ｍｏｌｙｂｄｅｎｕｍ ａｎｄ ｖａｎａｄｉｕｍ，
ｔｗｏ ｃｏｎｓｔｉｔｕｅｎｔｓ ａｒｅ ｅｓｓｅｎｔｉａｌ ｆｏｒ ｈｅａｔ ｔｒｅａｔｍｅｎｔ：ｉｒｏｎ，ｔｅｒｍｅｄ ｆｅｒｒｉｔｅ ｉｎ ｍｅｔａｌｌｏｇｒａｐｈｙ，ａｎｄ
ｃａｒｂｏｎ，ｗｈｉｃｈ ｃｏｍｂｉｎｅｓ ｗｉｔｈ ｉｒｏｎ ｔｏ ｆｏｒｍ ｃｅｍｅｎｔｉｔｅ，ｔｈｅ ｈａｒｄ ｉｎｔｅｒｍｅｔａｌｌｉｃ ｃｏｍｐｏｕｎｄ Ｆｅ３Ｃ．
Ｔｈｅｓｅ ｔｗｏ ｃｏｎｓｔｉｔｕｅｎｔｓ ｆｒｏｍ ａ ｅｕｔｅｃｔｏｉｄ ｓｔｒｕｃｔｕｒｅ ｋｎｏｗｎ ａｓ ｐｅａｒｌｉｔｅ ｗｈｅｎ ｔｈｅ ｓｔｅｅｌ ｉｓ ｃｏｏｌｅｄ
ｓｌｏｗｌｙ ｅｎｏｕｇｈ ｔｏ ｒｅａｃｈ ｅｑｕｉｌｉｂｒｉｕｍ，ｂｕｔ ｂｙ ｒａｐｉｄ ｃｏｏｌｉｎｇ ｔｈｅ ｓｔｅｅｌ ｉｓ ｈａｒｄｅｎｅｄ． Ｗｈｅｎ ｓｕｃｈ ａ
ｑｕｅｎｃｈｅｄ ｓｔｅｅｌ ｉｓ ｔｅｍｐｅｒｅｄ，ｓｔｒｕｃｔｕｒｅｓ ｗｉｔｈ ｍｅｃｈａｎｉｃａｌ ｐｒｏｐｅｒｔｉｅｓ ｉｎｔｅｒｍｅｄｉａｔｅ ｂｅｔｗｅｅｎ ｔｈｏｓｅ
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ｐｒｏｐｅｒｔｉｅｓ ｏｆ ｎｏｚｚｌｅ，ｅｊｅｃｔｏｒ ｐｉｎｓ，ｃｏｒｅｓ ａｎｄ ｓｈｏｔ ｓｌｅｅｖｅｓ，ｔｏ ｐｒｏｖｉｄｅ ｍａｘｉｍｕｍ ｒｅｓｉｓｔａｎｃｅ ｔｏ
ｅｒｏｓｉｏｎ，ｐｉｔｔｉｎｇ ａｎｄ ｓｏｌｄｅｒｉｎｇ． Ｔｒｅａｔｍｅｎｔ ｏｆ ｄｉｅ ｃａｖｉｔｉｅｓ ｈａｓ ｒｅｃｅｉｖｅｄ ｏｎｌｙ ｌｉｍｉｔｅｄ ａｃｃｌａｉｍ，
ｂｅｃａｕｓｅ ｔｈｅ ｃｏｍｐｌｅｘ ｔｈｅｒｍａｌ ｐａｔｔｅｒｎｓ ｐｒｏｄｕｃｅｄ ｏｎ ｌａｒｇｅ ｄｉｅ ｃｏｍｐｏｎｅｎｔｓ ｌｅａｄ ｔｏ ｓｔｒｅｓｓｅｓ ｗｈｉｃｈ
ａｒｅ ｓｕｆｆｉｃｉｅｎｔｌｙ ｈｉｇｈ ｔｏ ｂｒｅａｋ ｔｈｒｏｕｇｈ ｔｈｅ ｔｈｉｎ ｓｕｒｆａｃｅ ｔｒｅａｔｅｄ ｌａｙｅｒｓ，ｌｅａｄｉｎｇ ｔｏ ｐｒｅｍａｔｕｒｅ
ｆａｉｌｕｒｅ． Ｅｘｐｅｒｉｅｎｃｅ ｉｎ ｄｒｏｐ ｆｏｒｇｉｎｇ ｈａｓ ａｌｓｏ ｉｎｄｉｃａｔｅｄ ｔｈａｔ ｓｕｒｆａｃｅ ｔｒｅａｔｍｅｎｔｓ ｏｆ ｔｈｅ ｔｈｅｉｒ ｄｉｅｓ
ｈａｖｅ ｎｏｔ ｂｅｅｎ ｐａｒｔｉｃｕｌａｒｌｙ ｓｕｃｃｅｓｓｆｕｌ．

晕藻憎宰燥则凿泽葬灶凿耘曾责则藻泽泽蚤燥灶泽
１． ｄｉｅ ａｎｄ ｍｏｌｄ ／ ｄａｉ ｎｄ ｍｕｌｄ ／ ｎ． 模具，冲模 ／ 铸模，塑模
２． ｓｔｕｄ ／ ｓｔｄ ／ ｎ． 销，螺栓，螺柱
３． ｐｉｎ ／ ｐｉｎ ／ ｎ． 针，钉，销，栓
４． ｎｕｔ ／ ｎｔ ／ ｎ． 螺母
５． ｐｕｎｃｈ ／ ｐｎｔ ／ ｎ． 冲头，凸模冲压机，冲床，打孔机　 ｖｔ． 冲孔，打孔
６． ｓｔｒｅｎｇｔｈ ／ ｓｔｒｅ ／ ｎ． 力（量），强度
７． ｔｏｕｇｈｎｅｓｓ ／ ｔｆｎｉｓ ／ ｎ． 韧性，韧度，塑性
８． ｈａｒｄｎｅｓｓ ／ ｈｄｎｉｓ ／ ｎ． 硬度，硬性，刚度
９． ｍａｎｇａｎｅｓｅ ／ ｍｎｉｚ ／ ｍｎｉｚ ／ ｎ． 锰
１０． ｎｉｃｋｅｌ ／ ｎｉｋｌ ／ ｎ． 镍
１１． ｍｏｌｙｂｄｅｎｕｍ ／ｍｌｉｂｄｉｎｍ ／ ｎ． 钼
１２． ｃｈｒｏｍｉｕｍ ／ ｋｒｕｍｊｍ ／ ｎ． 铬
１３． ａｂｒａｓｉｏｎ ／ ｂｒｅｉｎ ／ ｎ． 磨损
１４． ｅｖａｌｕａｔｉｏｎ ／ ｉｖｌｊｕｅｉｎ ／ ｎ． 估价，评价，鉴定，计算
１５． ｓａｔｉｓｆａｃｔｏｒｙ ／ ｓｔｉｓｆｋｔｒｉ ／ ａｄｊ． 满意的，符合要求的
１６． ａｖａｉｌａｂｉｌｉｔｙ ／ ｖｅｉｌｂｉｌｉｔｉ ／ ｎ． 存在，具备，有效性，利用率
１７． ｃａｔｅｇｏｒｙ ／ ｋｔｉｒｉ ／ ｎ． 种类，类别，范畴，类型
１８． ｔｈｅｒｍａｌ ／ ｍｌ ／ ａｄｊ． 热（量）的，由热造成的　 ｎ． 上升暖气流
１９． ｂｒｉｔｔｌｅｎｅｓｓ ／ ｂｒｉｔｌｎｉｓ ／ ｎ． 脆性，脆度，易碎性
２０． ｐｌａｓｔｉｃｉｔｙ ／ ｐｌｓｔｉｓｉｔｉ ／ ｎ．可塑性，塑性
２１． ｄｕｃｔｉｌｉｔｙ ／ ｄｋｔｉｌｉｔｉ ／ ｎ． 延展性，延伸度，可锻性
２２． ｍａｌｌｅａｂｉｌｉｔｙ ／ ｍｌｉｂｉｌｉｔｉ ／ ｎ． 可锻性，延展性，韧性
２３． ｍｏｄｕｌｕｓ ／ ｍｄｊｕｌｓ ／ ｎ． 模量，系数，模数
２４． ｅｌａｓｔｉｃｉｔｙ ／ ｉｌｓｔｉｓｉｔｉ ／ ｎ． 弹力，弹性
２５． ｓｔａｎｄｐｏｉｎｔ ／ ｓｔｎｄｐｉｎｔ ／ ｎ． 立场，观点
２６． ｓｕｆｆｉｃｉｅｎｔ ／ ｓｆｉｎｔ ／ ａｄｊ． 充分的，足够的
２７． ｈｏｂｂｉｎｇ ／ ｈｂｉ ／ ａｄｊ． 压制的，模压的
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２８． ｄｉｍｅｎｓｉｏｎａｌ ／ ｄｉｍｅｎｎｌ ／ ａｄｊ． 尺寸的，量纲的
２９． ｔｅｘｔｕｒｉｎｇ ／ ｔｅｋｓｔｒｉ ／ ａｄｊ． 组织的，纹理的，网纹的
３０． ｓｔｒｅｓｓ ／ ｓｔｒｅｓ ／ ｎ． 应力，压力，紧迫重点，强调，重音 　 ｖｔ． 强调，重读，使受
应力

３１． ｍｉｃｒｏｃｏｎｓｔｉｔｕｅｎｔ ／ ｍａｉｋｒｕｋｎｔｉｎｎｔ ／ ｎ． 微观组织，微量成分
３２． ｃｏｍｐｒｅｈｅｎｓｉｖｅ ／ ｋｍｐｒｉｈｅｎｓｉｖ ／ ａｄｊ． 全面的，广泛的，综合的，能充分理解的
３３． ａｎｎｅａｌｉｎｇ ／ ｎｉｌｉ ／ ｎ．＆ａｄｊ． 退火（的）
３４． ｎｏｒｍａｌｉｚｉｎｇ ／ ｎｍｌａｉｚｉ ／ ｎ．＆ａｄｊ． 正火（的）
３５． ｆｏｒｇｉｎｇ ／ ｆｄｉ ／ ｎ．＆ａｄｊ． 锻造（的），锻制（的）
３６． ｈｏｍｏｇｅｎｅｏｕｓ ／ ｈｍｕｄｉｎｊｓ ／ ａｄｊ． 同类的，相似的，均匀的，单一的，单色的
３７． ｍａｃｈｉｎａｂｉｌｉｔｙ ／ｍｉｎｂｉｌｉｔｉ ／ ｎ． 机械加工性，切削性
３８． ｔｅｍｐｅｒｉｎｇ ／ ｔｅｍｐｒｉ ／ ｎ．＆ａｄｊ． 回火（的）
３９． ｓｔｒａｉｎ ／ ｓｔｒｅｉｎ ／ ｎ． 张力，应变　 ｖ． 拉紧，扯紧，（使）紧张
４０． ｈａｒｄｅｎｉｎｇ ／ ｈｄｎｉ ／ ｎ．＆ａｄｊ． 硬化（的），强化（的），淬火（的）
４１． ｓｏｄｉｕｍ ／ ｓｕｄｊｍ，ｄｉｍ ／ ｎ． 钠
４２． ｃｙａｎｉｄｅ ／ ｓａｉｎａｉｄ ／ ｎ． 氰化物
４３． ｃａｒｂｕｒｉｚｉｎｇ ／ ｋｂｊｕｒａｉｚｉ ／ ｎ． 增碳剂，渗碳剂
４４． ａｃｔｉｖａｔｅｄ ／ ｋｔｉｖｅｉｔｉｄ ／ ａｄｊ． 有活性的
４５． ｃｈａｒｃｏａｌ ／ ｔｋｕｌ ／ ｎ． 木炭
４６． ａｌｔｅｒａｔｉｏｎ ／ ｌｔｒｅｉｎ ／ ｎ． 改变，变更
４７． ｎａｔｕｒｅ ／ ｎｅｉｔ ／ ｎ． 本性，性质，自然界
４８． ｃｏｎｓｔｉｔｕｅｎｔ ／ ｋｎｓｔｉｔｊｕｎｔ ／ ａｄｊ．＆ｎ． 组成（的），构成（的），组元（的）
４９． ｇｒａｉｎ ／ ｒｅｉｎ ／ ｎ． 谷物，晶粒，粒度　 ｖｔ．使结晶，使成细粒　 ｖｉ． 形成粒状
５０． ｃｏｒｒｏｓｉｏｎ ／ ｋｒｕｎ ／ ｎ． 腐蚀，侵蚀，锈，铁锈
５１． ｍａｇｎｅｔｉｃ ／ｍｎｅｔｉｋ ／ ａｄｊ． 磁的，磁化的，有磁性的，磁学的，有吸引力的
５２． ｃｕｓｔｏｍａｒｉｌｙ ／ ｋｓｔｍｒｌｉ ／ ａｄｖ． 通常，习惯上
５３． ｓｐｈｅｒｏｉｄｉｚｉｎｇ ／ ｓｆｉｒｉｄａｉｚｉ ／ ｎ． 球化处理
５４． ｃｏａｒｓｅｎ ／ ｋｒｓｎ ／ ｖｔ． 使粗，粗化　 ｖｉ． 变粗
５５． ｇｌｏｂｕｌａｒ ／ ｌｂｊｕｌ ／ ａｄｊ． 球状的，有小球的，世界范围的
５６． ｅｌｅｖａｔｅ ／ ｅｌｉｖｅｉｔ ／ ｖｔ． 举起，使升高
５７． ａｐｐｒｅｃｉａｂｌｅ ／ ｐｒｉｉｂｌ ／ ａｄｊ． 可估计的，明显的，可观的
５８． ｃａｒｂｕｒｉｚｅ ／ ｋｂｊｕｒａｉｚ ／ ｖ． 渗碳
５９． ｅｎｈａｎｃｅｄ ／ ｉｎｈｎｓｔ ／ ａｄｊ． 增强的，提高的，放大的
６０． ｎｉｔｒｉｄｉｎｇ ／ ｎａｉｔｒａｉｄｉ ／ ｎ． 渗氮
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６１． ｎｏｚｚｌｅ ／ ｎｚｌ ／ ｎ． 喷嘴，喷管
６２． ｃｏｒｅ ／ ｋ ／ ｎ． 芯，型芯，核心
６３． ｅｒｏｓｉｏｎ ／ ｉｒｕｎ ／ ｎ． 腐蚀，侵蚀
６４． ｃａｖｉｔｙ ／ ｋｖｉｔｉ ／ ｎ． 型腔
６５． ｖａｎａｄｉｕｍ ／ ｖｎｅｉｄｉｍ，ｄｊｍ ／ ｎ． 钒，铅矿
６６． ｆｅｒｒｉｔｅ ／ ｆｅｒａｉｔ ／ ｎ． 铁酸盐，铁素体
６７． ｍｅｔａｌｌｏｇｒａｐｈｙ ／ ｍｅｔｌｒｆｉ ／ ｎ． 金属组织学，金相学，金属表面
６８． ｃｅｍｅｎｔｉｔｅ ／ ｓｉｍｅｎｔａｉｔ ／ ｎ． 渗碳体，碳化铁
６９． ｅｕｔｅｃｔｏｉｄ ／ ｊｕｔｅｋｔｉｄ ／ ａｄｊ．＆ｎ． 类低共熔体（的），共析（的）
７０． ｐｅａｒｌｉｔｅ ／ ｐｌａｉｔ ／ ｎ． 珠光体
７１． ｅｑｕｉｌｉｂｒｉｕｍ ／ ｉｋｗｉｌｉｂｒｉｍ ／ ｎ． 平衡，均衡，保持平衡的能力

郧造燥泽泽葬则赠燥枣栽藻则皂泽
１． ｈｅａｔ ｔｒｅａｔｍｅｎｔ　 热处理
２． ｃａｒｂｏｎ ｓｔｅｅｌ　 碳素钢
３． ａｌｌｏｙ ｓｔｅｅｌ　 合金钢
４． ｃｏｌｄ ｗｏｒｋ ｄｉｅ（ｔｏｏｌ）ｓｔｅｅｌ　 冷作模具（工具）钢
５． ｈｏｔ ｗｏｒｋ ｍｏｌｄ（ｔｏｏｌ）ｓｔｅｅｌ　 热作模具（工具）钢
６． ｌｏｗ ｃａｒｂｏｎ ｓｔｅｅｌ　 低碳钢
７． ｍｅｄｉｕｍ ｃａｒｂｏｎ ｓｔｅｅｌ　 中碳钢
８． ｈｉｇｈ ｃａｒｂｏｎ ｓｔｅｅｌ　 高碳钢
９． ｗｅａｒ ｒｅｓｉｓｔａｎｃｅ　 耐磨性
１０． ｗｅａｒ ｐａｄｓ　 耐磨垫圈
１１． ｓｔａｉｎｌｅｓｓ ｓｔｅｅｌ　 不锈钢
１２． ｃｈｒｏｍｉｕｍ ｓｔｅｅｌ　 铬钢
１３． ｎｉｃｋｅｌ ｓｔｅｅｌ　 镍钢
１４． ｃａｒｂｉｄｅ ａｌｌｏｙ ｓｔｅｅｌ　 硬质合金钢
１５． ａｌｌｏｙ ｔｏｏｌ ｓｔｅｅｌ　 合金工具钢
１６． ｃａｒｂｏｎ ｔｏｏｌ ｓｔｅｅｌ　 碳素工具钢
１７． ｈｉｇｈｓｐｅｅｄ ｓｔｅｅｌ　 高速钢
１８． ｓｈｏｃｋ ｒｅｓｉｓｔａｎｃｅ ｔｏｏｌ ｓｔｅｅｌ　 抗冲击工具钢
１９． ｃａｓｔ ｉｒｏｎ　 铸铁
２０． ｃａｓｔ ｓｔｅｅｌ　 铸钢
２１． ｄｉｅ ｂｌｏｃｋ ｓｔｅｅｌ　 模具钢
２２． ｄｉｅ ｍａｔｅｒｉａｌ　 模具材料
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