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作业链图示指引
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标准件

标准件主要是指紧固件、成品电机等不需要设计，本身就有购买渠道的零
件。虽然不需要自己制作，但是画图过程中通常都需要进行建模，从而辅
助设计过程不至于出现干涉等情况。（技术点：拉伸、草图）
需要绘制的内容：
1：3mm垫片（厚度0.5mm） 2：M3-20mm尼龙柱



激光切割件

激光切割是RM项目测试过程中最常用的加工方式和设计迭代方法。受教于
现代机械研发迭代中的高速原型技术的应用和特点，激光切割件相比打印
件更加迅速，快捷，甚至可以在同一天中迭代3-4个版本。学习正确设计并
亲自加工激光切割件是RM机械组员必须学会的操作之一。



激光切割件

一：若干连杆零件（技术点：槽孔） 厚度3mm

1：30mm连杆，孔3mm， 2：27mm连杆，孔3mm



激光切割件

二：活动挡板（技术点：直线段、构造线、等距实体，拉伸切除）
厚度4mm



激光切割件

三：中央轴心垫（技术点：圆周草图阵列（可选）、构造线、几何约束）
（特征倒圆角）
厚度4mm



激光切割件

四：基座稳定板（技术点：复杂板件、辅助线思路、）厚度4mm



激光切割件

四：基座稳定板（技术点：加工需要的辅助特征，外加圆孔）厚度4mm



激光切割件

四：基座稳定板（技术点：尺寸定义的选择，圆滑过渡消除应力集中）



打印件

3D打印，就是一种在工业上所说的快速成型技术。但是对于rm这类高速迭
代测试需求极大的项目而言，还不够快。不过，打印件特点在于相对机加
工件快速的同时，不需要大量技术人员手动加工，同时还可以批量地较快
产出极其复杂的零件，而不局限于板材结构。在很多必须需要机加工件的
地方如果需要大量测试试错，打印件仍然是当之无愧的最优解。故对于RM
机械组员，3D打印技术同样是必须掌握的内容。



打印件

一：辅助基座（技术点：草图，拉伸厚度10mm ，不同表面的切除拉伸）



打印件

一：辅助基座（技术点：不同表面的切除拉伸，镜像草图，尺寸约束方法）
注意选择正确的表面进行绘图（厚4mm）



打印件

一：辅助基座（技术点：不同表面的切除拉伸，镜像草图，尺寸约束方法）
注意选择正确的表面进行绘图（厚3mm），注意最上面一条线约束形式



打印件

二：基座模型（技术点：旋转拉伸/切除，辅助线）
旋转拉伸，旋转轴为25mm的那根辅助线



打印件

二：基座模型（技术点：切除，辅助线，线性阵列，特征圆周阵列）
注意尺寸，以及线性阵列的约束，之后做特征圆周阵列



打印件

二：基座模型（技术点：辅助线草图，辅助平面及其定义）
在任意基础基准面上画出轴心线，随后根据轴心线和某一榫卯卡槽平面进
行约束，制作一个与榫卯卡槽垂直的平面



打印件

二：基座模型（技术点：辅助面画图，外部草图定义，装饰螺纹线）
在辅助面上绘制孔位，注意尺寸。
绘制装饰螺纹线



打印件

二：基座模型（技术点：圆周阵列，隐藏辅助线）
再次圆周阵列（其实可以两次圆周阵列合并起来，大家可以自行改进）



打印件

三：中央核心块（技术点：圆周阵列，辅助基准面）
首先，这个草图和之前的激光切割核心块垫片一样，可以直接抄过来，注
意孔尺寸有变化。拉伸实体，厚度为4mm。随后倒圆角，圆角R=20mm
随后在上表面向上30mm处，建立辅助基准面。



打印件

三：中央核心块（技术点：转换实体引用，放样拉伸）
在基准面上绘制圆草图，在上表面使用转换实体描边



打印件

三：中央核心块（技术点：转换实体引用，拉伸切除等）
进行两次切除，制作螺纹孔和螺丝固定槽



打印件

三：斜侧挡板（技术需求：中部需要留出一个能够嵌入4mm板材的槽并用螺丝
固定）该零件比较复杂，但总体上是外形设计，大家只需要做到形状类似即可



打印件

三：斜侧挡板（技术点：转换实体引用，拉伸切除等）
笔者的设计思路如下，大家可以进行借鉴：（蓝色字为拉伸长度）



打印件

三：斜侧挡板（技术点：转换实体引用，拉伸切除等）
笔者的设计思路如下，大家可以进行借鉴：（蓝色字为拉伸长度）

←草图为侧视图，注意草图所在表面
设计螺丝安装用槽孔



打印件

三：斜侧挡板（技术点：转换实体引用，拉伸切除等）
笔者的设计思路如下，大家可以进行借鉴：（注意切除面（对称的））



打印件

三：斜侧挡板（技术点：转换实体引用，拉伸切除等）
笔者的设计思路如下，大家可以进行借鉴：
角度为110°



打印件

四：卡口
笔者的设计思路如下，大家可以进行借鉴：（不做要求，做了的话可以试
试到时候能不能实现自动打开基地的功能）



装配体

装配是从零件到整体的过程。不仅仅是作业链，平时的项目与研发过程中，
同样是相当重要的部分。我们装配的过程不仅仅是简单的配合和组合过程，
对于一些自制零件，如打印件和激光切割件，有可能会需要进行进一步的
手动修缮，如打印件去支撑，激光切割扩孔等等。
机构的好用与否，很大程度上是设计决定的。但是装配的不好，或者装配
过程出现严重的间隙和错误，再好的设计都不可能完成机构本应有的效果。

注意！所有零件请务必编辑零件材质。如有必要，也要编辑零件颜色（通
常没需求，特殊情况可能需要，但材质务必编辑！）

3D打印件：pla：可以用PE（low density）替代（最好能够自定义材质）
其他打印件材质自行搜索材质代号

激光切割：亚克力：PMMA



装配体

新建装配体，并点击加入零件，依次加入基座等零件，如果未固定，选择固定。



装配体

注意配合。配合类似于绘图草图，不可以有欠约束的情况。

使用圆周阵列，适当减轻重复零件的添加等操作。



装配体

注意配合。配合类似于绘图草图，不可以有欠约束的情况。

使用圆周阵列，适当减轻重复零件的添加等操作。



装配体

注意配合。配合类似于绘图草图，不可以有欠约束的情况。
如有能力，使用麦迪工具集，或者solidworks自带的标准件包，加入紧固件。

最后使用pack and go进行打包压缩文件，
并上传grabCAD



装配体

如图即为本次项目制作最终应该制成的
装配体。

在装配过程中，一定会遇到很多问题。
有的问题是图纸本身不够完善，有的则
是装配过程中的处理出现了一些问题。
试根据装配过程，总结图纸问题，并试
着进行一定的优化和更改。


