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压铸工艺设计软件操作说明书 

1. 软件介绍 

1.1 该软件是一款向导式压铸工艺设计软件，适用于卧式冷室高压压铸工艺

的设计，首先在软件数据库中选择适合的压铸合金，输入压铸模具相应参数，

依次选择合适吨位的压铸机，即可快速计算出压铸工艺参数。 

1.2 压铸工艺软件由参数输入模块、参数计算模块、压铸机数据库模块、压

铸合金数据库模块、压射速度曲线模块，压铸 PQ 图绘制模块组成。 

2.软件安装 

2.1 在相应盘符找到名为“CastSoft2020”软件安装包，双击打开进行安装。 

 

2.2 按默认步骤直至安装完成，然后到安装目录下找到文件名为“压铸工艺

设计软件 8.0”的文件，右键添加到桌面快捷方式，即可打开软件。 
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3.软件操作 

3.1 点击“文件”、“新建”，新建一个产品数据。 

 
3.2 根据向导，依次选择压铸合金，输入模具参数。 
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3.3 点击“下一步”进入锁模力计算界面，计算相应压铸机锁模力。 

 
3.4 点击“下一步”进入压铸机选择界面，根据前面计算的锁模力选择适合的

压铸机，若数据库中没有适合的压铸机，手动填写实际压铸机参数。也可以先在

数据库模块中将压铸机数据添加到数据库，然后在压铸机数据列表中选取。 

 
3.5 点击“下一步”，进入 PQ 图绘制界面，完成压铸 PQ 图绘制并分析计算参

数。 
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在此界面下，鼠标点击坐标区域获取工作点，软件自动计算出工作点对应的

参数并根据所选择的压铸机型号自动判断参数合理性。只有当计算的参数合

理后，才能进入下一步查看计算结果。 

3.6 完成 PQ 图中工作点选取后，点击“下一步”，进入计算压铸工艺参数计

算界面，完成相关参数计算。 

 
3.7 查看压室充满度、冲头速度曲线图。 

在压室-冲头动态演示界面下，可以按下左右方向键移动冲头，以便观察冲头

在不同位置时的合金充满度。从而方便确定冲头行程点。 
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3.8 点击“工艺表”按钮，查看压铸工艺表。 

 

4.数据维护 

4.1 压铸机数据库，根据实际需要，可以进行压铸机数据添加，修改。 

 

4.2 压铸合金数据库，根据实际需要，可以对压铸合金数据进行新增，修改。 
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5.其它数据 

5.1 流量系数 

流量系数：实际条件流过孔的质量流量与理论条件流过孔的质量流量之比。 

流动系数对不同的压铸机和压铸模具有所不同，在压铸模浇注系统设计合理

的情况下，可采用下表中的流量系数值。 

合金类型 铝合金 锌合金 镁合金 

流量系数 Cd 0.5 0.6 0.5 

 

5.2 压射比压 

压射比压是确保铸件致密性的重要参数之一，应根据铸件的壁厚、复杂程度

来选取，可以根据实际情况在软件数据库中选择，也可以根据经验对数据库

进行增加数据。 

6.如何得到合理工艺参数 

6.1 调整适合的内浇口速度范围 

内浇口速度范围：该范围与 PQ 图中的工艺窗口有直接的联系。也就是说，只

有内浇口速度范围确定了，才能出现工艺窗口。内浇口速度范围越大，工艺

窗口面积越大。 

6.2 输入或选取真实的压铸机数据 

压铸机数据中，压射缸直径在计算中扮演非常重要的角色，该参数的真实性，

关系到计算出的结果与实际的符合程度。故在选取压铸机时应特别关注。 
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6.3 填写适合的压铸件壁厚，这个值会影响 PQ 图中理论填充时间线的位置，

若壁厚值增大，理论充填时间线向左移，反之则向右移动。 

6.4 PQ 图中工作点选择 

在 PQ 图中，每次可多选择几个点，软件会自动判断工作点是否合理，只要工

作点在“工艺窗口”内，系统都认为合理，但是作者认为，人才是最关键的

因素，大家应当根据实际经验对比自动计算出的参数，进行适当的修改。通

过多次对比，可以得到比较有参考价值的经验数据如（内浇口速度范围，浇

注温度，模具温度，压射缸回油阀开度，压铸机蓄能器压力设定值）。最终再

将得到的数据进行固化，以便下次使用。 

6.5 选择适合的模具排气槽开放系数可得到合理的排气槽面积值。 

7.其它功能 

7.1 内浇口面积验算，在下列窗口中，内浇口面积，内浇口速度，充填时间

后面的数值是可被编辑的，若需要重新验算该值，可先将需要验算的数值清除，

然后再次双击空白文本框，即可得到重新计算的值。 

 

7.2 冲头速度验算，在下列窗口中，内浇口面积，冲头速度，内浇口速度后

面的数值是可被编辑的，若需要重新验算该值，可先将需要验算的数值清除，然

后再次双击空白文本框，即可得到重新计算的值。 

 

7.3 料饼厚度调整，在下列窗口中，冲头直径，合金密度，料饼厚度调整，



压铸工艺设计软件 V8   操作说明                 作者微信号：yhz0250           8 

合金重量调整后面的数值是可被编辑的，在实际生产过程中，有时会出现料饼厚

度不稳定的情况，一会儿厚，一会儿薄，若是在设备状态没有问题的情况下，这

种现象有可能是因为每次倒入压室的合金量不一致导致，此时，可以通过改变以

下窗口中相应的数值来对料饼厚度进行调整。 

 

7.4 未注尺寸公差 GB/T1804-2000 查询,如下图示，可以快速查询相应尺寸的

未注公差数值。 

 

7.5 标准公差等级 GB/T1800.4-1999 查询，如下图示，可以快速查询相应尺

寸的公差配合情况。 

 


