
3D 打印技术 

提问 1：晶格平台和耗材之间粘附性不强，出现翘边如何处理？ 

 粘附性不强的一个主要原因是打印机喷头和晶格平台之间的距离不够均匀，

一般情况下只要把平台清理干净，重新调整喷头高度即可解决大多数情况； 

 可以在平台上涂抹一层固体胶来增加黏性。需要使用 PVP材质的固体胶（黄

色胶棒），不建议使用 PVA材质的固体胶可能会起到反效果； 

 可以使用 3DLCD 喷雾来提高平台的粘附性防止翘边（一般是在晶格平台的表

面镀层磨掉或者效果不好的时候使用）； 

提问 2：FDM打印机打印出来的零件层纹十分明显是什么原因？  

 检查一下打印机龙门螺栓是否松动； 

 给打印机 X轴的同步带安装扭簧； 

 检查步进电机的联轴器是否松动； 

提问 3：光固化打印平台如何调平？  

答：建议在平台下方放置一张离型膜，然后将 Z轴归零后拧紧平台上的螺栓，调

整 Z轴高度使其下降 0.2mm并将此高度设为零点。 

提问 4：打印机打印中断如何处理（机器无断电续打功能）？  

答：我们在公众号内分享了一位学长留下来的手动续打教程，欢迎大家下载尝试。 

 



分享 1：FDM打印机常用耗材及属性简述  

 PLA 耗材：市面上最常用的耗材之一，强度较高面具有一定的韧性，但耐热

性较差； 

 ABS 耗材：相比于 PLA 耗材具有更好的耐热性，强度也更高，但是打印需要

的温度更高； 

 TPU 耗材：软性耗材，弹性和韧性好，有一定的缓冲效果，但价格稍贵； 

分享 2：LCD光固化打印机常用耗材及属性简述  

 刚性树脂：打印成品零件比较脆，容易断裂，材料收缩率较高；  

 植物基树脂：价格偏高，相对于刚性树脂收缩率更低； 

 特种树脂：具有高强度高硬度，打印零件可以进行攻丝使用，价格贵； 

分享 3：对于光固化贴底打印时模型底部难易取下的处理方法  

 我们一般用实验室的热风枪对打印平台后面进行加热一段时间，等到温度升

高模型软化后就可以比较方便的铲下来； 

 使用磁吸弹簧钢片作为打印平台，打印完成后把弹簧钢片连同模型一起从黏

在平台上的磁吸板上取下，轻微反向弯曲弹簧钢片即可轻易剥离零件； 

分享 4：几个 Cura自带的比较实用的小插件（可在 Cura右上角市场

安装） 

 Inventor 格式和 SolidWorks格式转化插件：安装后可以直接打开 Inventor

和 SolidWorks 软件的零件格式，无需转换成 STL格式再倒入 Cura； 

 3D 模型测量工具：安装后可以在 Cura 中测量模型上两点间的 XYZ 轴和绝对

距离； 

 防翘边小插件：可以在模型的底部添加一个指定层厚的圆片和零件一起打印，

打印后可用手拆除起到防止翘边的效果（类似于 Brim附着）； 

分享 5：STL模型修复软件：Magics  



 可以对三维软件导出的 STL文件格式上的错误进行修复，让切片软件可以正

常的进行切片； 

 可以对复杂模型进行简化提高软件切片的正确率； 

分享 6：3D 打印手动续打 

由于对 FDM打印实用较多，难免碰到打印过程中机器断电导致打印中断的情

况，尤其是面临一些打印机没有断电续打功能或者功能无法正常抵用的情况非

常让人头痛，找到了一种从代码层面手动进行程序修改并手动续打的方法。 

手动续打基本条件： 

 开机记录打印机断电时的 XYZ轴绝对位置坐标，方便后期使用； 

 把模型在平台上固定好，不要让他松动（非常重要，一旦松动就报废

了）。配有晶格平台的机型由于热床冷却之后模型会脱落，加上死机是有

可能导致停止加热的，所以请立刻重启机器并预热。另外可以用胶带、

热熔胶之类的东西辅助；  

手动续打方法： 

第一步：重新切片 

将原先的模型重新切片，必须保证模型摆放的位置和打印中的切片完全相同。 

同时建议格式化清空卡其的全部数据。 

第二步：修改 Gcode 

右键修改好的 gcode，打开方式记事本，打开。 

打开之后的程序会呈现出一排一排的代码，每一行代码都引到打印机进行一个动



作，其中 G1开头的是控制打印机喷头的移动。 

 

如左图的样例 Gcode：TYPE skirt是注

释让读者知道后面的代码是打印裙边

（skirt）的，G1 Xxxxx Yxxxx Zxxxx

意思是控制喷头移动到坐标 XYZ处。在

横线上方三排的 G0 代码后面有 Z0.2

代表 Z 高度为 0.2mm，后面的 G1 没有

写是省略掉了 Z0.2 从这里到代码的中

间，可以找到一个和最开始记录屏幕的

坐标相同的点。接下来举个修改实例。 

 

 

 

之前死机后时候拍摄下的 XYZ 坐标如图所示，先在记事本内 ctrl+F “Z60.2”，

然后向下寻找 X128.07 Y249.45（往后还会精确好几位，屏幕显示不全的） 



 

 删去 G1 X128.07 Y249.45这一行（不包括本行）到上图红线之间的所有代

码； 

 在本行的 Y后面加上 Z60.2，就是 G1 X128.07 Y249.45 Z60.2 Exxxx（如下

图）； 

 在 G1 X128.07 Y249.45 Z60.2一行上面增加 G1 Z70（70是取的一个比 60.2

略大的数字，大约大 10 就行，读者在修改自己的代码时根据自己的断点层

来加 10）； 

 找到上方的最后一条 G92（之前的不用管），把断点行的 E数值替换掉 G92的

E0； 



 

最后放入 SD卡重新选择打印，就成功啦。 

喷头会按照上图轨迹，先三轴归零然后上升到 Z=70处，然后最后下降到

模型上开始打印。 

兵种外观设计 

提问 1：在设计制作机器人外观过程中遇到过什么困难和问题吗？ 

答：机器人设计需要涉及的范围比较广，所以要综合考虑设计问题。 同时机器

人设计的外观限制比较多，材料、造型、结构、重量、比赛规定，等等都要相应

的限制。以及要和机械设计等的队员进行交流合作，积极的配合，相互的尊重。 

提问 2：机器人外观和机器人内部设计出现分歧了怎么办？ 

答：遵循实用性原则，机器人是用来比赛的，我们需要的是机器人能在比赛中取

得好的成绩，所以首先保证机器人的性能，其次是美观程度。当然，我们尽可能

的去做好我们的机器人，做外观的同学和做内部的同学，友好交流，相互合作，

摆正心态，共同朝着做更好机器人这个目的去前进。 

提问 3：如果做曲面的造型用什么材料？ 

答：首先不是很建议用曲面的材料，从造型上讲，比赛对抗的机器人是用来比赛

的，机器人要讲究力量安、稳定感、速度感、等，块面的几何装甲造型更为合适，



比如坦克。从成本角度考虑，曲面造型相对成本比较高，比如说碳板可以去加工

厂进行曲面的造型。还有钢板，但是成本较高，对于学生来讲不是很建议。如果

非要去做曲面可以用几何造型加曲面造型，多用一点 3d 塑料打印件，多用几种

材料去实验，找到最合适的。 


