
机 械 设 计  ·  交 付 前 自 检

出图自检 36 条
图纸发出去之前，按这 36 条过一遍——少退回一次，省一周。

6 组 · 36 个检查点 适用于非标设备 / 钣金 / 机构传动 GB 体系（第一角投影） v1.0 · 2026-10

怎么用：打印出来，出图前逐条打勾。不必 36 条全改，但每一条都要有一个明确的"看过、没问题"——最贵的返工从

来不是画错了，是"没看"。

顺序有讲究：A 组错一条，后面五组全废（输入不对，画得再漂亮也是废图）。所以从 A 往上过，不要跳。

边界：本清单是通用经验判据，具体数值以合同、客户图纸与所在企业标准为准；涉及安全的件，一律按强制标准复

核，不套本清单。

A 设计输入与接口 01 — 06

01 输入清单齐不齐
功能、载荷、行程、节拍、环境（温度/粉尘/水汽）、电源与气源、安装面尺寸——七项缺一项，后面全是返工。
缺的先书面问清，不靠猜。

02 接口尺寸对过实物没有
与客户设备/既有基座的安装孔位、中心高、轴伸、管口方位——以实测或对方图纸为准，不沿用旧图、不按记忆
画。

03 边界条件写清了没
最大件、最小件、极限位置、干涉区（含手部、工具、线缆走向）。在图上用简图或示意块标出，别只在脑子里
有。

04 载荷路径闭合了吗
力从哪来 → 经哪些件 → 最后落到哪个基础件。每一段都要有件承担，不能出现"悬空传递"。

05 客户标准对齐了吗
安全距离、防护等级（IP）、噪声限值、涂装色号（RAL）、焊缝等级、包装要求——先问清，不按自己习惯做。

06 本版对应哪一版输入
输入有变更就落记录（标题栏或首页变更栏）。口头改的，等于没改。



B 结构与受力 07 — 12

07 主要受力件的安全系数
静态结构一般取 2–3；冲击、疲劳、高温工况另算。薄板件别直接套这个数——先按失稳校核，再看强度。

08 悬臂长度与截面惯性矩
悬臂越长，挠度按长度三次方恶化。加筋通常比加厚更划算——同样的刚度，省一半料。

09 受压件算过屈曲没有
长细比大的杆、薄壁筒、细长立柱，失稳往往发生在远低于屈服的时候。只看强度不看稳定性，是新手最常见的

坑。

10 应力集中点处理了没
台阶、孔边、焊缝端部、截面突变处——倒圆、过渡锥、避免锐角相接。裂纹从来都从这些地方起步。

11 刚度优先于强度
设备的精度往往死在变形，不死在断裂。导轨座、主轴座、测量基准件，按刚度设计，不按强度设计。

12 固有频率避开激励频率
旋转件、往复件的激励频率要避开结构固有频率，至少留 20% 余量。共振不是"有点抖"，是几天就裂。

C 公差、配合与基准 13 — 18

13 基准统一
设计基准、工艺基准、检验基准尽量合一。不重合就必须算尺寸链——不能"图上一标了事"。

14 尺寸链算过没
封闭环公差 ≈ 各组成环之和（极值法）。装配后能不能满足功能，用数字说话，不用"应该差不多"。

15 形位公差按功能给
配合面给同轴度/垂直度，安装面给平面度，孔组给位置度。孔组用最大实体要求（Ⓜ）能明显降成本——能放就
放，别一律收紧。

16 配合代号与工况匹配
滑配 H7/g6、定位 H7/k6 或 H7/n6、压装 H7/r6。全图 H7/h6 是最常见也最贵的偷懒。

17 粗糙度与加工方法对应
Ra1.6 需磨或精车；Ra3.2 精铣可达；Ra6.3 普通铣、钣金即可。标了做不到的粗糙度，就是直接涨成本。

18 未注公差与未注圆角
在技术要求里统一注明（如未注公差按 GB/T 1804-m、未注圆角 R2、未注倒角 C0.5）。别让车间来猜你。



D 工艺与可制造性 19 — 24

19 钣金最小折弯半径
一般 ≥ 板厚 t；高强钢、硬铝要放大。折弯边直段高度一般 ≥ 3t + R，否则模具压不住，根本折不出来。

20 孔到折弯线的距离
一般 ≥ 2.5t + R。太近会被拉伸变形，孔变椭圆。需要贴边就改工艺——开让位槽/撕口，或把孔挪到折后工序

打。

21 最小冲孔尺寸
一般 ≥ 板厚 t，不锈钢 ≥ 1.5t。小于这个数，改激光切割、蚀刻，或者干脆改结构——不要指望"师傅有办法"。

22 焊接可达性与变形
焊缝位置要留出焊枪角度；重要加工面远离焊缝。焊后还要加工的件，必须留余量并注明"焊后加工"。

23 机加能不能装夹
有没有基准面可压、需不需要工艺凸台或工艺孔、深腔件的刀具长径比（>4 就要提醒供应商）。画得出来 ≠ 夹得
住。

24 表面处理会吃掉配合间隙
喷粉双边常常 0.2mm 起，镀层也会长尺寸。螺纹孔要注明"处理前攻牙"或留余量；配合面要么保护，要么留量。

E 装配、维护与人机 25 — 30

25 装配顺序能倒推吗
先装什么、后装什么，最后一件能不能装进去。装不进去再改结构，代价是重画一张图；装到现场才发现，代价是
停线。

26 工具空间够不够
扳手、内六角要有回转角。M6 内六角螺栓中心到相邻壁，一般要留 10mm 以上净空——不够就只能"拧半圈、翻

一次"。

27 标准件过孔与沉孔
M6 过孔 φ6.6、M8 过孔 φ9，沉孔按 GB/T 152.1。拿公称直径直接开孔，是最低级也最普遍的错。

28 易损件能不能单独换
皮带、密封、传感器、限位块——要能独立拆换。别出现"拆半台机器换一个 O 圈"的设计。

29 留没留调节量
长圆孔、顶丝、垫片组、可调支座。装配现场必须有"能调回来"的手段——零调节量 = 把公差压力全压给加工。

30 安全与人机
夹点、锐边、旋转件防护罩；急停与挂牌位置；操作面高度一般在 750–1100mm。涉及安全的件，按强制标准单

独复核。



F 出图、BOM 与交付 31 — 36

31 三视图完整性
投影法统一（国内第一角），必要处加剖视、局部放大、轴测示意。隐藏线不要糊成一团——车间看错一条虚线，
就是一个孔打反。

32 关键特性（CTQ）标出来
影响功能、装配、安全的尺寸，用★或框标注。检验就按这个来，其余按未注公差放行。

33 材质写全牌号和状态
6061-T6、SUS304、Q235B、45#调质——只写"铝""不锈钢""铁"，等于让采购替你猜。

34 BOM 与图纸一一对应
序号、数量、标准件号（GB/T …）、表面处理、外购件型号。图和表对不上，装配现场一定缺件。

35 标题栏与受控信息
图号、版本、比例、重量、设计/审核/批准、日期。发出去的图必须受控，旧版要作废回收——两版并存是事故之
源。

36 交付包齐不齐
装配图 + 零件图 + BOM + 关键件技术要求 + 一页装配注意事项。标准是：客户拿到就能直接做，不用再打电话
问你。

3 6  条 都 过 了 ， 还 是 被 退 回 ？

把你的方案发来，我们免费挑 5 个问题。
挑不出来，算我们输。

非标设备、钣金结构、机构传动——出图前过一遍，能挡掉后面三次返工。这不是推销，是我们自己每天

在干的事。

微信 / 电话：15086682558　·　comins@sohu.com　·　重庆 · 可远程协作　·　在线 8:00–23:00

本清单为原创经验整理，不含任何客户图纸、项目编号与第三方厂商资料。所列数值为通用工程判据，具体以合同、客户图纸及所在企业标准为准；涉及

人身安全的部件，须按现行强制性标准单独复核。
出图自检 36 条 v1.0 ｜ 2026-10 ｜ 可自由转发，请勿修改内容后二次署名。


