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结构设计基本规范 

1．图纸基本规范 

1.1图幅图框 

1.1.1 图幅 

优先采用 A4页面和 A3页面。如果空间不够，先按 A4图纸分页，然后才考虑使用 A3、A2、A1或 A0页面。

每一图幅可根据方向分为 Landscape（纵向）及 Portrait（横向）。 

1.1.2 图框 

对于 2D机械图纸，图框应由 3部分组成，分别为标题栏、未注公差栏和版本历史记录栏。对各部分的说

明如下： 

1.1.2.1 标题栏 

  对于每套 2D零件图，其右下角应有如下内容的标题栏，标题栏中的内容应能准确清晰地描述该套图纸

的名称及其它信息。标准图框如下： 

或

2D 对于 2D爆炸图或装配图，图纸右下角的标题栏上端(或左侧)应增加“零部件说明栏”,内容如下：
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1.1.2.2 未注公差栏 

 

a. “未注公差栏”的内容和位置 

对于塑胶件、钣金件和机械加工件，由于其加工工具、加工方法以及设计所要求的精度不同，应该对相

同尺寸的不同类型零件选择不同的公差精度等级。我们对线性尺寸确定了 A、B、C 三种公差等级，也对角度

确定了公差，详情如下： 

 

“未注公差栏”在图纸的右上角。对于 2D爆炸图，因为无尺寸，故不需要“未注公差栏”。 

 

b. 未注公差的一般选择原则 

Ø 对于塑胶件，一般选择 C级；若精度要求较高，选 B级。另外，若有特别要求的公差，应直接标注

到相应的（标称）尺寸后面。 

Ø 对于钣金件和机械加工件，一般选择 B级；若精度要求较高，选 A级。另外，若有特别要求的公差，

应直接标注到所标注的尺寸后面。 

 

1.1.2.3 版本历史记录栏 

 

图纸的右上角应有“版本历史记录栏”，其内容如下： 

 

 

1.2 零件图中应该注明的基本技术要求 

对于不同类型零件的机械工程图纸，其具体的技术要求不同。根据公司产品的实际，归纳为塑胶件、五

金件(钣金件&机加件)和 PCBA的机械工程图。 

 

1.2.1 塑胶件的工程图纸的基本技术要求 

Ø 零件不可有缩水、批锋、夹水线、划痕等缺陷； 

Ø 对于多穴模，若胶件结构允许加模穴号，应在胶件上加模穴号，其顺序按“1、2、3 … …”或其它

合适的方式排列； 

Ø 未注脱模角一般取 1°~1.5°； 

Ø 零件的分模线及水口位置应征得异构域相关人员的同意； 

Ø 对于有刻字、蚀纹或丝印/移印的胶件，应注明“刻字、蚀纹或丝印/移印的具体要求见相应的 ID文

档”； 

Ø 对于影响装配或性能的重要尺寸，要用“*”标示出来，以提醒制造商要特别注意； 

 

Ø 对于在搬运和运输过程中可能会造成损坏的塑胶件，应注明“注意包装，避免零件在搬运和运输过
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程中损坏”； 

Ø 其它必要的技术要求。 

 

1.2.2五金件(钣金件&机加件)的工程图纸的基本技术要求 

 

Ø 零件不可有毛刺、利边、刮伤和油污等缺陷； 

Ø 对于有刻字或丝印/移印的零件，应注明“刻字或丝印/移印的具体要求见相应的 ID文档”； 

Ø 对于影响装配或性能的重要尺寸，要用“*”标示出来，以提醒制造商要特别注意； 

Ø 对于在运输过程中可能会造成损坏的零件，应注明“注意包装，避免零件在运输过程中损坏”； 

Ø 其它必要的技术要求。例如，对 F 头或 IEC头与屏蔽盖铆合后的组装件，要特别注明“铆合后，组
件不能有松动、铆接处不可有毛边或碎屑，而且要用显微镜检查”，以避免铆接处的残留金属碎屑掉
到 PCBA上的 IC的 PIN 上，从而造成故障。 

 

1.2.3 PCBA布局的机械图纸的基本技术要求 

 

Ø 禁布元件的位置、尺寸及图示； 

Ø 限高元件的位置、尺寸及图示； 

Ø 其它必要的注意事项。 

 

1.3  零件图的尺寸标注方法概要 

 

一般塑胶件的标注方法如下： 

Ø 前模的特征位置尺寸，标识在前模面视图上。以产品的中心线或装配基准为参考。 

Ø 后模的特征位置尺寸，标识在后模面的视图上。以产品的中心线或装配基准为参考. 

Ø 侧视图上的特征位置，形状（简单形状）尺寸标识在侧视图上。 

Ø 前、后模面上的特征形状尺寸，标识在剖面（剖视图）上，并且同一特征的尺寸标识在同一视图上。

尺寸的位置是：前模特征尺寸放在前模一侧，后模特征尺寸放在后模一侧，由于 PRO/E的显示特点，

对于复杂的零件，最好把特征尺寸放在剖面图上。标识柱位，筋位位置尺寸时，尽量标识其中心位

置。 

Ø 深度方向的尺寸标注一般以 P.L.线为基准. 

 

2． 结构设计的一般规范 

有关结构设计的一般规范，我考虑公司的主要产品以及公司的战略，主要从常用材料选择、典型结

构的设计规范、结构设计的一般原则这三个方面进行论述。 

 

2.1 常用材料的选择 

 

考虑到我们公司走低成本战略，所以选材时要特别注意材料的成本。在满足机械、耐热性能和其它

功能的条件下，尽量选择低成本的材料。 

 

对于塑胶外壳、不透明按键、装饰环及其它小结构件，优先选择普通 ABS,必要时才选择高性能的 ABS,

如 FW-620HT(耐热防火 ABS)，厚度一般为 2.0~2.3mm。对于透明件，一般选择亚克力(PMMA)，厚度一般取

1.2~1.5mm; 

 

对于金属外壳或内部结构件，优先选电解板 SECC，其厚度视具体强度，取 0.5~0.7mm;对屏蔽盖，选

用电镀锡薄钢板(马口铁-SPTE), 厚度一般取 0.3mm. 
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对于螺钉，优先选用螺纹标称直径为 2.0mm、2.6mm、3.0mm，尽量减少同一台机所用螺丝的种类。对

于塑胶和五金件，推荐使用的螺钉如下： 

 

推荐使用的螺丝列表 

序

号 
螺丝名称 

螺丝 

规格 

螺丝对应部位的尺寸及公差  

备注 
杆部直径 

及公差 

(mm) 

头部直径 

及公差 

（mm) 

头部厚度 

及公差 

（mm) 

1 球面中柱头金属自攻螺丝 BBT3 2.9+0.1 5.9+0.2 1.7+0.1   

2 球面中柱头机牙螺丝 BM3 2.9+0.05 5.9+0.2 5.9+0.2   

3 盘头塑胶自攻螺丝 

PA3 3.0+0.1 5.1+0.2 1.7+0.1 

 
PA2.6 2.6+0.1 5.1+0.1 5.1+0.1 

PA2.8 2.75+0.1 5.1+0.2 5.1+0.2 

4 球面中柱头塑胶自攻螺丝 BA2 2.0+0.1 4.1+0.1 4.1+0.1   

5 球面中柱头塑胶自攻螺丝 BA2 2.0+0.1 4.1+0.1 4.1+0.1   

6 头部带固定垫片的金属自攻螺丝 PWBT3 2.9+0.1 7.15+0.1 0.6+0.1 头部厚度是

指垫片厚度 7 头部带固定垫片的金属机牙螺丝 PWM3 2.9+0.05 7.15+0.1 0.6+0.1 

 

2.2 典型结构的设计规范 

 机顶盒结构设计的典型结构主要有上下壳相配合的止口设计、按钮的间隙设计、 按钮弹性臂的设计、

卡扣与其固定面的间隙设计、螺丝柱设计等。 

2.2.1 止口设计 

 

u 止口形式 1 

 
密封好，装饰缝小，美观，适合小型结构，但对大零件易显缝。 

 

u 止口形式 2 

 
外观漂亮，装饰缝可大可小，密封很好（可加密封条），要求壁厚较大。 

 

u 止口形式 3 

 

 

从外观考虑，建议件 1 为前壳，件 2 为后壳，同时，若模具加工后，前后壳不齐平而需修模时，建议

前壳多加些，前壳比后壳大（D1>D2）从外观上胜过后壳比前壳大（D2>D1）。 
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外观漂亮，装饰缝大，适合较大型零件， 

 

2.2.2 按钮的间隙设计 

 

 

 

 

     
 

2.2.3按钮弹性臂的设计 

 

如果空间和结构上允许，，应尽量使所设计的弹性臂的根部在用力按下时产生扭动而不是折弯根部，典

型结构如下： 

 
 

对于只能设计成悬臂梁形式的弹性臂，一般设计成两个弹性臂，以避免按钮在注塑和使用过程中产生

歪斜，典型结构如下： 

 

 
 

 

对于只能设计成悬臂梁形式的弹性臂，且按钮太小，不能设计成两个弹性臂时，所设计的一个弹性臂

的宽度一般为 2.5~2.8mm,太窄不利于注塑时走胶，也容易变形。典型结构如下： 

 

按钮四周与装饰环的单边

间隙在 0.2~0.3mm。 
按钮与轻触开关端面的间

隙在 0.2~0.3mm。 
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2.2.4卡扣与其固定面的间隙设计 

 

一般地，单用卡扣将某个零件固定到另一个零件上时，卡扣与其固定面间的间隙为 0.15~0.20mm. 

 

 

2.2.5塑胶螺丝柱设计规范 

 

对于不同材料，塑胶螺丝柱内、外径尺寸对应表如下： 

螺钉种类 材料种类 标称内径(mm) 推荐外径(mm) 

M2 
ABS  1.6  4.0 

PC,ABS+PC  1.65  4.5 

M2.6 
ABS  2.3 

 5 
PC,ABS+PC   2.35 

M3 
ABS  2.5 6 

PC,ABS+PC  2.6 6.5 

通常，为了增强拧螺钉时的导向性,要在柱子的端部作一倒角或小台阶。 

 

 

2.3结构设计的一般原则 

 

Ø 塑胶件的壁厚尽量保持一致； 

Ø 加强筋的设计原则： 

卡扣与其固定面间的间隙

为 0.15~0.20mm. 
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² 加强筋的厚度取壁厚的 50%~70%。对于交叉骨，加强筋的厚度一般不大于壁厚的 60%; 

² 加强筋的高度一般不超过加强筋厚度的 5倍； 

² 加强筋之间的间隙应大于壁厚的 2倍，最好是 3倍以上； 

Ø 尽量设计成不需要斜顶或行位的结构； 

Ø 对于镜片、装饰环或其它小零件，能用卡扣固定的,尽量设计成卡扣。避免热压，更要避免用胶水粘； 

Ø 对于镜片或小装饰片，能用型材冲裁的，尽量用型材冲裁。如用注塑工艺，片状件的厚度应不小于
2.0mm太薄容易出现夹水线，影响美观； 

Ø 对于同一台机，其螺丝种类应尽量少并且要很容易区分，以免对装配，特别是后续维修带来麻烦； 

Ø 对于中高档机，尽量用压铆螺母柱固定 PCB 或其它部件，而不用拱桥结构；对于低档机，为降低成

本，采用拱桥，且螺纹孔不预先攻丝，直接用三角头自攻螺丝； 

 

3．机顶盒结构设计各阶段的检查要点列表 

 

3.1 初始 3D图设计及自查阶段 

 

此阶段是设计者根据初始 ID,进行 3D 建。根据外形特征进行初始的 PCBA 布局，为硬件和 PCB 工程师

提供硬件设计评估和 PCB布板的 PCBA结构图(DXF文档)。此阶段应该有以下基本的检查要点： 

 

Ø 根据产品规格书，确定是高档机、中档机还是低档机。 

² 对于中、高档机，其目标用户基本上都有一定经济实力，他们不但注重产品性能，还对产品的
美观程度和使用便捷性特别关注。这类机的需求量小但售价较高。因此，这类机的设计，应增
加一定的装饰物件，允许结构比较复杂、装配工艺也允许比较复杂； 

² 对于低档机，主要针对低收入人群或普通旅馆或社区。他们主要关注产品性能，其售价不高，
但销量比较大。因此，这类机的设计，不要有太复杂的装饰物件，一定要考虑组装容易、成本
低，适合大批量生产； 
 

Ø 外观设计是否符合制造工艺，并确定是否与对应档次的机型匹配； 

Ø 装配是否可行，是否有必要的装配间隙； 

Ø 是否易于模具制造； 

Ø 是否与 HW和 PCD核实过 IR、LED、卡座及其它接口的位置； 

Ø 对于需用较大力进行插拔的接口，要评审其固定是否牢靠、其强度是否足够； 

 

3.2 手板制作和检查阶段 

 

在完成初始 3D 图设计后，就进入了手板制作、初步结构验证、功能验证、散热性能验证等阶段。此

阶段应该有以下基本的检查要点： 

Ø 是否已完成初期 3D图设计所需的检查项目； 

Ø 与手板厂充分沟通，并去掉或注明与性能测试和结构验证关系不大的结构，以减少加工量，从而降
低成本； 

 

 

Ø 手板完成后，应着重进行如下检查： 

² 是否容易装配； 

² 手板是否与 ID设计、3D设计相符； 

² 设计时所留的间隙是否适当； 

² 所设计的结构强度是否足够； 
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² 散热性能是否 OK; 

² IR性能是否 OK; 

² 是否完成 EMI预扫，并确认 EMI是否通过； 

Ø 是否完成手板的评估报告且存档备案。 

 

3.3 开模前 3D图检查及 2D工程图制作阶段 

 

在完成手板制作和手板验证后，就进入了模具制作阶段。这个阶段也非常重要，因为关系到各非标机

械零部件是否能顺利、正常地生产，关系到大货所需物料是否能得到及时、充足、顺利地供应。此阶段应

该有以下基本的检查要点： 

 

Ø 是否已完成手板阶段所需的所有检查项目； 

Ø 是否邀请相关部门对 3D设计和已做好的手板进行的评审，是否存在不符合实际的组装工艺； 

Ø 是否与模具制作专家、注塑专家、钣金制作专家和机械加工专家进行充分沟通，是否存在零部件模
具制作和生产加工的缺陷； 

Ø 是否与注塑厂讨论了水口位置和分模线位置（必要时，应请 ID设计师，甚至是客户确认）； 

Ø 在给模具制造商提供了定型后的 3D 图之后，应立即着手制作 2D 机械工程图纸。要赶在模厂备料和

设计完成后，模具零部件(特别是重要零部件)加工前提供详细 2D图，以便使模具设计师和模具制作

师傅及时了解重要尺寸，避免不必要的制作失误。2D图中还应注明必要的技术要求，具体技术要求
参考 1.2节中的描述。 

Ø 制作 2D图时应认真检查，主要的检查要点如下： 

² 检查是否漏掉了重要装配尺寸； 

² 图幅选择是否适当，是否是能用 A4纸的图幅而用了 A3或更大尺寸的图幅； 

² 用 A4纸打印的图纸的尺寸和技术要求是否清晰可见、尺寸大小与所标零件的比例是否得当； 

² 是否选择了正确的未注公差等级； 

² 是否在特别重要的装配尺寸或影响性能的尺寸后面直接注明了比较精确的公差； 

² 标题栏中的相关信息是否正确； 

² 对于需升级版本的图纸，应注明变更原因，如果有 ECN，应注明 ECN 编号；还要检查“版本历

史记录栏”和“标题栏”的更新信息是否正确。 

² 其它必要的检查。 

 

3.4 模具跟进、试模样品确认及模具改善阶段 

 

在模具制作过程中以及提交 T1样品的过程中，一定要与供应商进行密切沟通和联系，及时了解模具的

制作进度和状况。对于制模过程中出现的错误，应该和模具制造商及时协商，如果不影响功能、修改困难

且修改会延误交期的情况下，接受所发生的制模错误。拿到 T1样品后，应及时试装、及时测量外形尺寸和

重要的装配尺寸，并记录在 2D 图对应尺寸的旁边。对于误差较大的尺寸或设计上要更改的尺寸，应及时

以 3D 图或 2D 图的形式告诉模厂，必要时，设计工程师应亲自去工厂与相关技术人员进行沟通和协商，以

解决必须改善的问题点。 

 

此阶段应该有以下基本的检查要点：  

 

Ø 制模过程中是否出现过制模错误；如果有，是制造商自行改正还是设计工程师为节省制模时间而让
步接受； 

Ø 收到试模样品后，是否测量过外形尺寸和重要的装配尺寸并记录在图纸上，是否进行了试装； 

Ø 是否有要修模（或改模）的地方。如果有，是否为模厂提供了修模（或改模）所需的 3D 和 2D 图，
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并存档备份； 

Ø 此过程是否有来自 R&D 或客户的设计变更。如果有，应及时处理并存档备份； 

Ø 其它必要的检查。 

 

3.5 试产后以及用模具制作的零件做完全套安规测试后的模具完善和定型阶段 

 

在经过几次修模、试模、样品验证等过程后，并不能说明模具本身能够满足批量生产要求，也不能保

证用模具制作的零部件一定能够满足批量组装的要求。还必须制作一定数量的样品送到组装厂进行小批量

试产，一般为 50~100套。让 EMS厂的生产人员按批量生产的工艺流程进行实装，以验证零部件的生产工艺

性能。 

为确保我们所生产的产品能够通过目标市场所在国家或地区的安规测试，我们必须按照相关的安规标

准进行评估。如果需要送到专门的检测机构进行认证，则要将试产的成品送去检测。 

经过检测和测试，如果还需要完善产品或模具，我们还应该对模具进行进一步的完善和定型。 

 

此阶段应该有以下基本的检查要点： 

 

Ø 是否进行了试产； 

Ø 试产过程中是否出现了结构方面的问题； 

Ø 试产后，是否需要修模； 

Ø 是否需要进行全套的安规测试。如果需要，那么根据测试结果，是否需要修模； 

Ø 其它可能的检查。 

 

3． 附件 

 

此文件应该有以下附件 

 

l 附件 1- 标准图框 

l 附件 2- 结构设计各阶段的要点检查总表 
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附件 1- 标准图框 
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附件 2-结构设计各阶段的要点检查总表 

结构设计各阶段的要点检查总表 

基本信息 

项目名称  项目型 号  项目开始日期  项目完成日期  

项目 

参与 

人员 

项目(PM)：                     硬件(R&D-HW)：           软件(R&D-SW)： 

R&D-ID:                        结构(R&D-Mech.)          测试(R&D-Test): 

其它相关支持部门： 

 

各阶段检查要点及其结果 

A. 初始 3D图设计及自查阶段 
A1. 机器档次 高档机         中档机         低档机 

A2. ID是否与对应档次的机型匹配？ 是     否   其它                          

A3. ID是否符合制造工艺？ 是     否   其它                          

A4. 装配是否可行，是否有必要的装配间隙？ 是     否   其它                          

A5. 3D设计是否易于模具制造？ 是     否   其它                          

A6. 是否与 HW 和 PCB 设计者核实过 IR、LED、卡座及

其它接口的位置？ 

是     否   其它                          

                                          

A7. 对需用较大力进行插拔的接口，其固定是否牢靠、

其强度是否足够？ 

是     否   其它                          

                                          

备注： 

B. 手板制作和检查阶段 

B1. 是否已完成初期 3D图设计所需的检查项目？ 是     否   其它                          

B2.是否已与手板厂充分沟通并去掉与性能测试和结构

验证关系不大的结构,以减少加工量,从而降低成本？ 

是     否   其它                          

                                          

B3. 所制作的手板是否与 ID设计、3D设计相符？ 是     否   其它                          

B4. 所制作的手板是否容易装配？ 是     否   其它                          

B5. 设计时所留的间隙是否适当？ 是     否   其它                          

B6. 所设计的结构的强度是否足够？ 是     否   其它                          

B7. 散热性能是否 OK？ 是     否   其它                          

B8. IR性能是否 OK？ 是     否   其它                          

B9. EMI性能是否 OK？ 是     否   其它                          

备注： 

 

C. 开模前 3D图检查及 2D工程图制作阶段 

C1. 是否已完成手板阶段所需的所有检查项目？ 是     否   其它                          

C2. 是否邀请相关部门对 3D 设计和已做好的手板进行

的评审,并确认是否存在不符合实际的组装工艺？ 

是     否   其它                          

                                          

C3. 是否与模具制作专家、注塑专家、钣金制作专家和

机械加工专家进行充分沟通，是否存在零部件模具

制作和生产加工的缺陷？ 

是     否   其它                          

                                          

                                          

C4. 是否与注塑厂讨论了水口位置和分模线位置（必要

时，应请 ID设计师，甚至是客户确认）？ 

是     否   其它                          

                                          

C5. 是否给制造商提供了详细的 2D零件图？ 是     否   其它                          

C6. 所提供 2D 图中是否已注明必要的技术要求(具体

技术要求参考 1.2节中的描述)? 

是     否   其它                          
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C7. 所提供 2D图中是否注明了重要尺寸？ 是     否   其它                          

C8. 所提供的 2D图的图幅是否适当（是否能用 A4图幅

的图纸而用了 A3或更大尺寸的图幅）？ 

是     否   其它                          

                                          

C9. 对于所提供 2D图，若用 A4纸打印，图纸的尺寸和

技术要求是否清晰可见、尺寸大小与所标零件的比例是

否得当？ 

是     否   其它                          

                                          

                                          

C10.所提供 2D图中是否选择了正确的未注公差等级？ 是     否   其它                          

C11.所提供 2D 图中是否在特别重要的装配尺寸或影响

性能的尺寸后面直接注明了比较精确的公差？ 

是     否   其它                          

                                          

C12.所提供 2D图中的标题栏中的相关信息是否正确？ 是     否   其它                          

C13. 对于需升级版本的图纸，应注明变更原因，如果

有 ECN，应注明 ECN 编号；还要检查“版本历史

记录栏”和“标题栏”的更新信息是否正确？ 

是     否   其它                          

                                          

                                                        

备注： 

 

D.模具跟进、试模样品确认及模具改善阶段 
D1.制模过程中是否出现过比较严重的制模错误;如果

有,是制造商自行改正还是设计工程师为节省制模

时间而让步接受？ 

是     否   其它                          

                                          

                                          

D2.收到试模样品后，是否测量过外形尺寸和重要的装

配尺寸并记录在图纸上？ 

是     否   其它                          

                                          

D3.收到试模样品后，是否进行试装？ 是     否   其它                          

D4. 是否有要修模（或改模）的地方。如果有，是否为

模厂提供了修模（或改模）所需的 3D和 2D图，并

存档备份？ 

是     否   其它                          

                                          

                                          

D5. 此阶段是否有来自 R&D 或客户的设计变更。如果

有，应及时处理并存档备份？ 

是     否   其它                          

                                          

备注： 

 

E.试产后以及用模具制作的零件做完全套安规测试后的模具完善和定型阶段 
E1. 是否进行了试产？ 是     否   其它                          

E2. 试产过程中是否出现了结构方面的问题？ 是     否   其它                          

E3. 试产后，是否需要修模 是     否   其它                          

E4. 是否需要进行全套的安规测试。如果需要，那么根

据测试结果，是否需要修模？ 

是     否   其它                          

                                          

备注： 
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