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内容概要

《压铸模具3D设计与计算指导》采用经过实际应用的系列化典型实例，应用3D建模和电算方法，重点
介绍了常用压铸模具的结构及其设计、压铸机选择、各种参数综合电算表格的编制以及3D建模技术要
点、工艺设计方法、模具装配与模拟安装等。通过对具体模具设计方案的对比分析，较详细地介绍了
模具中各种参数的确定原则和方法，把理论计算和结构设计在3D建模和电算基础上有机地结合起来，
为压铸模具设计提供了一种新的现代设计思路与方法。 
书中内容丰富，重点突出，采用彩色印刷，附带的光盘中含有标准件和常用件的2D、3D图及推荐尺寸
。 
《压铸模具3D设计与计算指导》可供压铸模具设计、制造、使用人员学习参考，也可作为模具专业的
教学用书。
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精彩短评

1、光盘没有用，书还不错
2、给老公买的，还是可以的
3、期待会有好的内容
4、此书教学没实际性义意。光蝶不带压铸任何计算公式。只是几张压铸常用件2D图。当时我买收时
就冲着计算公式买的。买回来后还要交钱向作者买公式。如果大家想要公式请
  tanjiuqiang@163****
5、非常喜欢——这非常喜欢——这本书非常好看，非常满意非常喜欢——这本书非常好看，非常满
意非常喜欢——这本书非常好看，非常满意非常喜欢——这本书非常好看，非常满意非常喜欢——这
本书非常好看，非常满意非常喜欢——这本书非常好看，非常满意非常喜欢——这本书非常好看，非
常满意非常喜欢——这本书非常好看，非常满意非常喜欢——这本书非常好看，非常满意非常喜欢—
—这本书非常好看，非常满意非常喜欢——这本书非常好看，非常满意非常喜欢——这本书非常好看
，非常满意非常喜欢——这本书非常好看，非常满意非常喜欢——这本书非常好看，非常满意非常喜
欢——这本书非常好看，非常满意非常喜欢——这本书非常好看，非常满意非常喜欢——这本书非常
好看，非常满意非常喜欢——这本书非常好看，非常满意非常喜欢——这本书非常好看，非常满意非
常喜欢——这本书非常好看，非常满意非常喜欢——这本书非常好看，非常满意非常喜欢——这本书
非常好看，非常满意非常喜欢——这本书非常好看，非常满意非常喜欢——这本书非常好看，非常满
意非常喜欢——这本书非常好看，非常满意非常喜欢——这本书非常好看，非常满意非常喜欢——这
本书非常好看，非常满意非常喜欢——这本书非常好看，非常满意非常喜欢——这本书非常好看，非
常满意非常喜欢——这本书非常好看，非常满意非常喜欢——这本书非常好看，非常满意非常喜欢—
—这本书非常好看，非常满意非常喜欢——这本书非常好看，非常满意非常喜欢——这本书非常好看
，非常满意非常喜欢——这本书非常好看，非常满意非常喜欢——这本书非常好看，非常满意非常喜
欢——这本书非常好看，非常满意非常喜欢——这本书非常好看，非常满意本书非常好看，非常满意
非常喜欢——这本书非常好看，非常满意非常喜欢——这本书非常好看，非常满意非常喜欢——这本
书非常好看，非常满意非常喜欢——这本书非常好看，非常满意
6、专业书籍，我在书店看过后才上网买的，没想到便宜很多，
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精彩书评

1、我国冲压模具生产力水平经过多年来的不断发展，我国冲压模具不论是在产能还是在技术方面都
得到了提高，我国国产的冲压模具以物美价廉的优势正在逐步的取代进口冲压模具。目前，我国五金
冲压模具技术不断发展，精密冲压件加工模具已能生产照相机和手机塑料件模具、多型腔小模数齿轮
模具，以及精度达5mm的7800腔塑封模具等。大型精密复杂压铸模已能生产自动扶梯整体踏板压铸模
、汽车后桥齿轮箱压铸模，以及汽车发动机壳体的铸造模具等。随着模具制造技术的不断提升，我国
冲压模具的制造工艺越来越精细，渐渐赶上发达国家，其发展主要呈现出：产品持续向更大型、精密
、复杂及经济快速的方向发展;技术含量不断提高;制造周期不断缩短;冲压件加工模具生产将继续朝着
信息化、数字化、精细化、高速化和自动化方向发展。我国国产的冲压模具生产技术持续进步，逐步
取代进口的冲压模具，将来随着我国冲压模具技术的成熟，我国的冲压模具将走出国门在世界市场上
大放异彩。能否获取高生产率取决于所选用的工具及加工策略。在这个充满竞争的金属加工世界，制
造商们不断努力提升他们的生产率，而这项持续的挑战也意味着需要不断提高金属去除率。这一目标
需要通过提升进给参数，加大切削深度和最大化切削速度来实现。为了实现这些，我们需采用最前沿
的刀具技术，通过恰当的金属切削工序，实施最高效的加工方式。在加工环境的各因素中，刀具占据
着非常重要的地位。尽管刀具仅占生产总成本的3%，如果通过恰当的选刀将加工效率提高20%，即可
有效地节省高达15%的总成本。如同多米诺骨牌效应，通过提高15-20%的加工性能，可实现生产率的
大幅提升，继而直接推动收益率的提升，并让企业获得更大的竞争力。然而，只有通过先进刀具、前
沿的数控机床以及智能的CAD/CAM软件的相互配合，方可实现以上目标。为实现高生产率选择正确
的金属切削策略正确地选取刀具及切削参数可缩短加工周期，并降低单个工件功率消耗。快速金属去
除过程不仅收获高生产率，还可节省能源。刀具专家罗百辉认为，刀具切削时间越短，生产率越高，
消耗能源越少。同理，如果通过采用先进的CAD/CAM软件系统获取最短的刀具路径，优化切削参数
，还可进一步提高生产率。通过减振的加工解决方案提高生产率分屑结构设计、高精度、对切削力有
效地分配共同提高了刀具性能，结合减振设计及流畅的排屑设计大幅降低功率消耗，同时收获高生产
率。推动低能耗和高金属去除率的两大主要因素是螺旋切削刃及不等齿距结构。不等齿距结构的刀具
可消除谐波振动，而谐波振动是产生振动的主要因素。在加工中，每当振动或噪音产生时，操作者总
是迅速降低切削速度、进给或切削深度等切削参数，而这样做不利于发挥刀具性能。本文章经整理来
自于： www.smgroupcn.com
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