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Autodesk全球网点

 1,000 多万名用户
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Image of earth at night obtained from US government hosted public domain archive – image created by NASA.URL: http://apod.nasa.gov/apod/image/0011/earthlights2_dmsp_big.jpgAutodesk: Your Global PartnerBefore we discuss solutions, I would like to briefly introduce Autodesk. Autodesk is a truly global company, with more than 10 million users globally working in more than 800,000 companies. Autodesk is also committed to developing the next generation of engineers and designers, and to that end has invested in an education community that now consists of more than 3 million students, teachers and professors. In addition to the manufacturing industry, Autodesk also serves customers in, among others, the architecture, engineering and construction, and media and entertainment industries. Autodesk has approximately 7,000+ employees in more than 100 locations around the world, but provides an even broader reach to its customers through its network of partners. There are 1,900 channel partners worldwide who are dedicated to meeting the needs of their customers by providing Autodesk solutions and value-added services. The Autodesk Developer Network includes 3,600 development partners providing capabilities built on Autodesk products – in some cases, our customers are also development partners, demonstrating the openness of this network. Finally, Autodesk has a network of more than 2,000 Authorized Training Centers to provide training to customers. All of this points to the fact that Autodesk provides more than software. We provide the capabilities to partner with you anywhere in the world to meet your current and future needs.
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Moldflow在中国汽车模具企业的代表用户

汇众模具

方正模具

深圳华益盛

精英制模

成都航天模塑

帅特龙



Moldflow在汽车主机厂的用户：

一汽：技术中心内外饰科、非金属研究所

东风商用：技术中心车身部内饰科

东风日产：制造技术部树脂技术科 *2

车身部内饰科、外饰科

比亚迪股份：第三事业部模具厂、
汽车电池事业部、汽车研究院 * 8

车身部内外饰科

研究总院非金属研究所内外饰科 *3

车身部机械模具科

新车型中心车体技术科

技术中心车身部内外饰科

技术中心车身部内外饰科

技术中心



汽车排放法规日益严格。

降重100 kg，
CO2排放至少减少约10 g/km；
100公里油耗减少约0.2L.

自然环境：节能降排的需求促生轿车轻量化、小型化的必然趋势。

油耗占
汽车能
耗85%

汽车
生产

原材
料生
产

ELV:

0.2%

降油耗是汽车节能的关键。

Source: Fa.Audi

轻量化、小型化，节能减排的有效途径!

市场环境：消费“喜新厌旧”心态→更短的新车开发周期、更高的质量。

基本思想：

问题解决在开发前端

缩短周期、提升质量、

降低问题解决成本！

汽车行业为何引入Moldflow分析-汽车行业重要趋势及挑战



注：准度=模流分析发现问题数 / 问题总数，分析准度计算中,
问题总数未包含受成型工艺调试不合理与模具加工所导致的问
题，单件统计见附件。

国内某车厂内外饰模流分析相关问题汇总

前期模流分
析问题数 试生产阶段问题

改善
率系统 变形

问题
数

外观
问题
数

内外饰檢具问题数 T1外观问题数

内饰组 13 21 6=1(漏分析)+3(工艺波动)+2(材
料收缩率与模具收缩率不匹配)

32=5(漏分析)+18(模具导
致)+9(工艺波动)

84.6%

IP组 13 26 8=1(漏分析)+ 3(工艺波动)+1(模
具加工不到位)+3（其他）

16=5(漏分析)+4(模具导
致)+7(工艺波动)

86.7%

外饰组 3 5 1（漏分析） 0 88.9%

合计 29 52 15=3(漏分析)+ 6(工艺波动)+1(模
具加工不到位)+3（其他）)+2(材
料收缩率与模具收缩率不匹配)

48=10(漏分析)+22(模具
导致)+16(工艺波动)

86.2%



问题数统计（前期分析问题+实际发生问题=144）

 实际发生的工艺外观问题中漏分析的问题占比20.83%，成型工艺波动导致问题占33.33%，
模具加工不到位导致的外观问题占比最大(45.83%)；

 实际发生的内外饰檢具问题，工艺波动\漏分析\模具收缩率与材料不匹配导致的产品长短
导致的问题占比最大.

实际发生的外观问题分布（总数：
48）

实际发生的内外饰檢具问题分布（总数：15）

模流分析相关问题统计分析-按问题发生原因(包含工艺波动及模具加工的问题)



Optimization

Redesign

以前…

现在…

未来…

造型设计 结构、工艺设计 实物验证 量产方案设计

造型设计 结构、工艺设计 实物验证方案设计

结构虚拟验证
CAERedesign

Redesign

Redesign

造型设计 结构、工艺设计 实物验证方案设计

量产

量产

造型虚拟评价 方案CAE优化

Optimization

性能、工 艺虚拟验证 问题CAE整
改

Optimization Optimization

Design Space Optimization 
Concept Shape

Initial Shape

原因分析

约1个月

约4-6个月

缩短开
发周期
提升开
发质量！

VR

Redesign

拓扑优化 法规、DV试验虚拟验证 工艺虚拟验证 装配虚拟验证

强化虚拟验证技术（CAE）在内外饰开发过程中应用
Moldflow是塑件结构工艺性验证、优化的最佳的工具!

问题解决在前端

Moldflow在汽车内外饰开发中的应用策略



Moldflow在汽车塑件开发过程中的应用-总体概况
工程设计时间的应用

•结构工艺性验证及优化

–结构导致的外观缺陷

–结构导致的工艺无法改善的翘曲

•材料选择及与产品结构的匹配性

•工艺可行性验证评估（如注压、气辅、
双色、镶件注塑等）

工程化设计

模具设计/制造

样车试制、试生产

模具设计时间的应用

•评估关重零件浇注系统设计和冷却设计
•评审非关重零部件供货商模流分析报告

样车试制、试生产阶段的应用

1)分析与实际对比, 总结经验,
提升分析精度;

2)解决生产中零件变形引起的装配、
间隙超差等问题。



Moldflow在汽车塑件开发过程中的应用-工程设计时间
基本理念和目的：在相对较优的工艺条件下进行结构工艺性验证，解决由结构因素

导致的工艺无法优化的翘曲问题及外观问题。

某车型后牌照灯安装点翘曲分析

根据零件装配状态（如图所示，以P0为主定位点），分析比较各安装点的变形情况。

位置 X Y Z 总量

P1 0.89 
-

0.02 
-

0.62 
1.08 

P2 0.15 
-

0.08 
-

0.25 
0.30 

P3 -0.11 
-

0.03 
0.02 0.12 

P4 0.22 0.16 
-

0.20 
0.34 

P5 0.93 0.05 
-

0.62 
1.12 

由上图表可知：零件在A、C两端点附近上翘，上翘量约为1.5mm，变形超差。
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1.将背部整条加强筋按下图蓝线所示部位（左右对称）打断；

2.将下图所示翻边壁厚由3.0mm加厚到3.5mm（左右对称），为避免与主壁相连处缩水，
R角处应渐变过渡，如断面A-A所示意。

A

A

断面A-A

Moldflow在汽车塑件开发过程中的应用-工程设计时间



按照上述优化方案进行分析，比较零件变形情况。

图1 原方案X向变形 图2 优化方案X向变形

由上图可知：优化方案在X向变形比原方案变形情况有较大改善。

Moldflow在汽车塑件开发过程中的应用-工程设计时间



按照上述优化方案进行分析，以P0为主定位点，对后牌照灯盖关注形面分析。

A、C两端点上翘量约为0.6mm，相对原方案变

形量1.5mm，有较大改善。
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Moldflow在汽车塑件开发过程中的应用-工程设计时间



一次试模OK! 一次装配OK! 间隙完美！

Moldflow在汽车塑件开发过程中的应用-工程设计时间
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31 2 4 5

位置 分析缩痕值 分析判断
实测主壁厚
（mm）

实测筋壁厚（mm） 壁厚比 实物判断 实际与分析一致性

1 0.018-0.021 无缩痕 2.50 1.20 0.48 无缩痕 √

2 0.0175-0.023 无缩痕 2.50 1.10 0.44 无缩痕 √

3 0.018-0.023 无缩痕 2.56 1.08 0.42 无缩痕 √

4 0.014-0.018 无缩痕 2.56 1.00 0.39 无缩痕 √

5 0.014-0.017 无缩痕 2.49 0.98 0.39 无缩痕 √

构建缩痕的Moldflow评价标准 -工程设计时间

缩痕案例分享之一T型加强筋



构建缩痕的Moldflow评价标准 -工程设计时间

缩痕案例分享之L型翻边

A—A

A A A A

新结构有
缩痕吗？有缩痕！

经验结构

无缩痕 有缩痕
有缩痕无缩痕

分析与实际完全一致！

新结构



工具箱盖板
分析模型

缩痕预测[mm]  
中等压力

缩痕预测[mm]  
较低压力

缩痕的可视化评估 -工程设计时间
以下案例由菲亚特产品研发中心提供



工具箱盖板-低压 –可视化照片

工具箱盖板-低压 –实物照片

产品重量362 g 
D21 涂装，不满足要求

缩痕的可视化评估 -工程设计时间



工具箱盖板-中等压力 –可视化照片

工具箱盖板-中等压力 – 实物照片

产品重量372 g 
D21 涂装，满足要求

缩痕的可视化评估 -工程设计时间



工具箱盖 – 中等压力
未涂装

工具箱盖 – 中等压力
比D21凸凹感稍低的涂装未能覆盖所有缺陷

缩痕的可视化评估 -工程设计时间



Part 
size X 400mm Y 1300m

m Z 100m
m

Nominal wall 
thickness

2.5m
m

图1

图2

图3

图1

案例介绍
零件:前罩装饰件
材料:PP+EPDM-TD30
表面处理：皮纹
 要求:前罩与前档风玻璃面的搭接（黄
色区域）无间隙。

基本理念和目的：针对关重零部件与供货商一起，评估及优化浇注系统和冷却系统，
解决由冷却因素导致的工艺无法优化的翘曲问题及外观问题。

Moldflow在汽车塑件开发过程中的应用-模具设计时间

演示者
演示文稿备注
汽车前罩装饰件，材料为PP+EPDM-TD30，表面做皮纹，主要要求产品前文件风玻璃面的搭接（黄色区域)无间隙。前面已经说了，当我们拿到一个产品的时候，首先要做的是什么？那就是确立浇注系统！我们看这个件，长度有1300mm,材料为30%滑石粉的PP料，流动性一般，一个浇口肯定是不行了。经过大家交流，基本确立了三个方案。



设定进浇方案：

Ф=3mm

Ф=4mm

G1

G2
G3

Option 1

G1

G2

G3Option 3

G1 G2

G3

Option 2

Moldflow在汽车塑件开发过程中的应用-模具设计时间

演示者
演示文稿备注
方案一，单边进浇，三点针阀式浇口，中间先进浇，两边后进浇。方案二，两边进浇，三点针阀式浇口，中间先进浇，两边后进浇。方案三，末端两个浇口保压。



方案对比:  产品填充样式

Option 1

Option 2

Option 3

Moldflow在汽车塑件开发过程中的应用-模具设计时间

演示者
演示文稿备注
填充样式可以看出，三个方案填充都比较平衡。方案三，填充主要靠中间浇口来完成，流长太长。



方案对比: 产品冻结层

Option  1

Option 2

Option 3

可以看出，任意一种方案都有保压不足的地方。

Moldflow在汽车塑件开发过程中的应用-模具设计时间

演示者
演示文稿备注
可以看出，任意一种方案都有保压不足的地方。



Option 1

方案对比: 体积收缩率
Option 2

Option 3

保压不足的地方，体积收缩不均匀。

Moldflow在汽车塑件开发过程中的应用-模具设计时间

演示者
演示文稿备注
保压不足的地方，体积收缩不均匀。



方案对比: 注射压力

方案三

方案二

方案一

方案一注射压力最低。

Moldflow在汽车塑件开发过程中的应用-模具设计时间

演示者
演示文稿备注
方案一注射压力最低。



方案对比:翘曲结果

方案一

方案二

方案三

图为产品Z向（纸面向
外）的变形量，可以看出方
案二相对较好。

Moldflow在汽车塑件开发过程中的应用-模具设计时间

演示者
演示文稿备注
Z向变形，直接影响产品前端与前挡玻璃的搭接。



形面变形波动范围：

Deflection at the edge:

Option 1：-

3.0mm~3.1mm

Option 2：-

1.9mm~1.5mm

Option 3：-

2.8mm~2.2mm

Option 1

Option 2

Option 3

方案对比:  翘曲结果

Moldflow在汽车塑件开发过程中的应用-模具设计时间



G1 G2

G3

Option 2

通过以上对比，最终选取方案二的进浇
方式。

下面对方案二进行进一步分析优化。

最佳方案确认:

Filling pattern Flozen layer 
fraction 

Volumetric 
shrinkage

Injection 
pressure deflection

Option 1 √ _ _ √ ×

Option 2 √ _ _ √ √

Option 3 × _ _ × ×

Moldflow在汽车塑件开发过程中的应用-模具设计时间

演示者
演示文稿备注
比较几个参数，最终选定方案二的进浇方式。在此方案基础上，对产品结构进行优化。



方案优化

从分析的变形数据可
以看出，产品安装基准
面变形严重，影响整个
产品的安装状态。

产品变形主要由收缩
不均匀引起。

需要通过优化产品体
积收缩率对安装基准面
的变形进行优化。

总变形

收缩引起的变形

Moldflow在汽车塑件开发过程中的应用-模具设计时间



体积收缩不均导致产品变形

方案优化：变形原因分析

方案二

Moldflow在汽车塑件开发过程中的应用-模具设计时间



保压不足

壁厚不均，厚的区域冷却较晚，保
压不足，收缩较大，造成局部变形。
建议：更改为等壁厚。

产品末端主体后冷却，保压不足，收缩大，
而翻边先冷却，收缩小，造成产品变形。
建议：蓝框内主壁厚向两端渐变到2.2mm。

方案优化：变形原因分析

Moldflow在汽车塑件开发过程中的应用-模具设计时间



优
化

结
果

原
始

结
果

冻结层对比
原数据 原数据优化后 优化后

原数据 原数据优化后 优化后

体积收缩率对比

方案优化前后对比

Moldflow在汽车塑件开发过程中的应用-模具设计时间



试模情况

1
2

3 4 5 6 7 8
9 10

产品示意图 问
题
区
域

变形翘曲区域 变
形
翘
曲
区
域装车情况

一号件 二号件 三号件 四号件 五号件 六号件 七号件 八号件

1 间隙0 间隙0 间隙0 间隙0 间隙0 间隙0 间隙0 间隙0

2 间隙0 间隙0 间隙0 间隙0 间隙0 间隙0 间隙0 间隙0

3 间隙0 间隙0 间隙0 间隙0 间隙0 间隙0 间隙0 间隙0

4 间隙0.56 间隙0 间隙0 间隙0 间隙0 间隙0 间隙0 间隙0

5 间隙0 间隙1.2mm 间隙0.8 间隙0.8 间隙0.8 间隙0.9 间隙0.9 间隙0.7

6 间隙0 间隙0 间隙0 间隙0 间隙0 间隙0 间隙0 间隙0

7 间隙0.3 间隙0 间隙0 间隙0 间隙0 间隙0 间隙0 间隙0

8 间隙0 间隙0 间隙0 间隙0 间隙0 间隙0 间隙0 间隙0

9 间隙0 间隙0 间隙0 间隙0 间隙0 间隙0 间隙0 间隙0

10 间隙0 间隙0 间隙0 间隙0 间隙0 间隙0 间隙0 间隙0

试模件装车情况仍不理想
!WHY?

Moldflow在汽车塑件开发过程中的应用-试模阶段

演示者
演示文稿备注
这是装车和合检具状态，不是很好。为什么前面已经对产品进行了分析优化，试模件装车情况不理想呢？是什么不到位，还是另有原因。



试模工艺

模流优化工艺

试模工艺对比

WHY?
保压工艺未按分析优化工艺设置?

保压不足！

Moldflow在汽车塑件开发过程中的应用-试模阶段

15秒保压7秒保压

演示者
演示文稿备注
我们对供货商试模工艺进行了检查，发现保压段设置太短，明显保压不足。我们对比分析了供货商试模的工艺和分析优化的工艺。



装车情况对比

调整工艺后装车结果试模装车结果

Moldflow在汽车塑件开发过程中的应用-试模阶段



宝马汽车后座椅支架项目

Carpet 

EPP-Absorber 55 g/l

Shell
PP-GF30

Metal inserts

New Concept:
使用注塑成型来生产座椅支
架

Structure:
• 材料PP-GF30 
• 包含4 个Overmolded金
属嵌件

• EPP-Foam Absorber
• Carpet

目标:
减重及制造成本的降低
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实际冲击试验
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设计及工程优化
浇口位置优化
改善熔接线位置，玻纤长度分别、流长及充填平衡

原始设计方案及模具

一系列的改善



© 2013 Autodesk

设计及工程优化

通过以下方式改善产品翘曲h:
 几何改善 (Ribs, Beadings)
 制成改善 (保压压力及工艺、玻纤排布)

Warpage DirectionZ方向变形，放大3倍



模具预变形技术



模具预变形技术

安全带导向扣（材料为聚甲醛POM）

模流分析翘曲变形结果
产品模型

红色箭头位置变形很大，零件会互相接
触而影响装配使用

开口宽度为3mm，要求宽
度均匀

断面



实际注塑后的变形情况

由于模具供货商按照原始产品形状放均匀收缩率来开模，结果产品
注塑后变形很大，即使用硬物塞进零件间隙中来矫形也无法得到合
格样品。后来用模温机接冰冻水，还是无法改善变形。结果模具型
腔和滑块都只能全部报废，浪费了10万元的模具，项目开发周期延
迟了1个月，还花费了3次试模费用总计6000元。

模具预变形技术



改善措施：模具做预变形

绿色点云是预变形数据，蓝色模型是原始形状的产品。



预变形点云 预变形实体模型

通过点云数据重新建模，然后用来开模，最终注塑产品变形
后就会回到蓝色模型的位置，而这正是我们所需要的形状

模具预变形技术



模具进行预变形处理后的产品，形状尺寸均OK

模具预变形技术



装配环境下的翘曲预测及改善



问题1：如何评价柔性件翘曲？问题2：各个零件翘曲对总成装配后的间隙段差的影响是怎样？

G
D

&
T

图
纸

M
o

ld
flo

w

翘
曲
变
形

Moldflow翘曲标准（自由状态）≠GD&T图纸公差（装配状态）！

柔性件GD&T图纸轮廓度公差是基于装
配状态给的！

±1.5

Moldflow分析的翘曲是自由状态的，是
顶出时刻的变形！

解决方法：Moldflow+MSA+结构CAE模拟装配状态，直接评价间隙段差及装配应
力！！

如何评价柔性件的翘曲？

演示者
演示文稿备注
大家都知道，一般情况，塑件的收缩和翘曲也就决定塑件的尺寸汽车内外饰开发中60%以上都是间隙段差问题，也就是尺寸问题，为达成装配后间隙段差，我们必须要控制关键尺寸在允许的公差范围内。我们Moldflow工程师开发前期要做的一件事，就是要优化结构设计，控制翘曲在允许的公差范围内。那么有一个非常关键的问题：柔性件Moldflow翘曲标准=GD&T图纸的公差吗？我们先看一看图纸，仪表板前端轮廓度公差要求是3，简单说就是±1.5，我想问问有多少Moldflow工程师能把仪表板翘曲优化到±1.5，我们一般也就只能优化到约6左右。S肯定不能，因为GD&T图纸公差是基于装配状态的给的！ Moldflow分析的翘曲是自由状态的！只是顶出时刻的翘曲的变形。所以对于柔性件来说： Moldflow翘曲标准≠GD&T图纸的公差，那么柔性件翘曲如何判断了，显然要借助结构软件耦合分析！



结构设计
数据发布

翘曲分析

以装配定位基准
为测量基准，依据经验对翘曲

量初步评估

单件结构优化：
壁厚设计
加强筋设计
结构补强或弱化

经验法
则总结

N
G

浇口定义

翘曲量满足
装配要求

分析完毕
Yes
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不满足装
配要求
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G

分析完毕

N
G

(U
p

co
m

ing
)

改进
模
式

1.经验难判断翘曲是否满足装
配！

2.单件翘曲优化困难；
MSA+结构CAE
装配模拟分析

装配结构优化：
定位设计
安装点分布设计
限位设计

以GD&T
图纸评价变形；

评价装配
应力

不满足图纸公差

OR装配应力过大

传统模式缺点：
1.结构的多样性带来的判定
误差；
2.单件结构优化不能解决所
有装配变形；
3.变形评价凭经验！

改进模式优点：
1.判定依据更加明确（GD&T）；
2.更全面的装配变形解决方案：
工艺优化+单件结构优化
+装配结构优化
3.直接模拟装车状态、评价更
直观。

柔性件传统翘曲优化VS基于翘曲装配模拟



如图区域间隙，
0~2.1mm

如图区域间隙，
0~0.9mm

长安某车型前门内饰板在样车试制
阶段与钣金贴合间隙不均，不能满足
GDT公差要求。

门饰板Y向变形导致装配间隙

案例：某车型门饰板装配间隙优化—问题来源



1.5mm       
2.5mm

×
主壁收缩大

全要因 收缩要因

取向要因 拐角要因

是

是

√单件结构优化方案

案例：原因分析及单件结构优化

演示者
演示文稿备注
翻阅前期报告发现冷却没有任何问题!�分析结果与实际很相似：1、上端变形；2、喇叭下端变形从翘曲分离结果很容易看出，上端变形的主因素是区域收缩导致；具体是怎么导致的呢？从收缩结果看：主壁收缩大；翻边收缩小；主璧拉、翻边撑，主壁拉动向外变形。原来是主璧与翻边不一致导致；很容易修模。下端变形的主因素是取向收缩导致；具体是怎么导致的呢？我们门板材料垂直流动方向收缩大于流动方向；改取向，浇口位置无法调整了，已经无法修改。



案例：单件结构优化结果

变形降低0.8mm
改善31%变形降低

0.45mm改善
28%

变形增加0.3mm

不利改善

×
间隙：0~2.1mm

单件翘曲优化不
能有解决问题！！

怎么办？下一步：
应用Moldflow+MSA+结构CAE分析软件相结合，导出Moldflow计算的内应力和材

料模型，计算零件装配状态下的变形，从装配上寻求结构更改的方案。



1.87mm

0.75mm

通过对比分析发现：

出现变形的位置及变形大小，与实际发生状态基本一致，
现有装配结构不能控制门板翘曲，必须进行装配方案优化。

案例：基于翘曲装配模拟分析



案例：基于翘曲装配模拟分析

装配应力分析

最大应力11Mpa 最大应力23Mpa

现有装配结构不能控制门板翘曲，必须进行装配方案优化。

装配应力均小于材料屈服的应力，满足要求。



案例：装配结构优化方案

1、下图拐角变形位置增加筋位
进行Y向限位。

2、下拐角变形位置卡座面向内
移动1mm，进行过约束。



案例：装配结构优化结果

0.35mm

0.2mm

通过对分析结果评判，确定采用装配结构优化方案。

整改后

满足GDT图纸0.5mm的公差要求

（满足要求）



案例：装配结构优化结果

方案实施后，经过“奥迪特”评审，外观质量满足要求。

（满足外观要求）



材料数据库的更新
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Moldflow 两大顶级实验室－墨尔本和伊萨卡

热/机械性能热测定粘度测定

真实的材料加工
历程

按供货商规格准
确地预热材料

提供广泛的材料商业测试，试验数据验证、及材料数据质量提升等服务
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经过验证的准确而可靠的材料属性

根据MoldFlow提供的材料参数
表。

全球最为完善的材料数据库

可查询推荐的材料成型参数

可了解材料机械/热/收缩性能

可对比不同材料的粘度曲线

可对比不同材料的PVT曲线

* 目前MoldFlow材料库已自带
9300+种热塑性材料。
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培训及服务体系



产品设计

材料科学

成型原理

Moldflow工程师所需要的综合素质

http://www.zhuokearts.com/artist/art_display.asp?keyno=118839�
http://www.52photoshop.cn/pic4261.html�


标准化的培训体系



标准化的培训体系



全面系统的培训数据



Moldflow Check List的标准化及定制化
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Moldflow工程师认证体系

 大中国區Moldflow认证自2010年10月启动，到目前为
止已经有3000+参加工程师及认证，1500+通过工程师
级认证，40+通过专业级认证，2人通过专家级认证。

旧等级 当前等级 考核时间

铜级Bronze 工程师级(Associate) 1小时

银级Silver 专业级
(Professional) 8 小时

金级Gold 专家级(Expert) 3 天

注：证书由Autodesk美国颁发，全球认可
官方查询网站：www.autodesk.com.cn/Moldflow_certification
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工程师级认证（铜牌）
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工程师级认证（铜牌）
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72

专业级认证（银牌）
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73

专家级认证（金牌）
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模拟分析的主要目的是说明使用
者更快速的“做出最佳的决策”

演示者
演示文稿备注
In similar fashion to our last Year Transform message this Year we want to be very intentional in what we are building. We believe the power of simulation is to make better decision sooner. Regardless of industry, physics or process- this is our goal what we want to deliver.
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如
果
你
希
望
：

节省时间

提升品质

达
成
精
算
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那就请你关
注：
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做出明智的
设计决策



© 2013 Autodesk

别让您的工具输在起跑点



演示者
演示文稿备注
Thank you for your time and attention. I would now be happy to answer any questions you might have.
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