
可拆卸维修型产品与永久型产品

在选择紧固方法之前，设计人员必须确定其产品是否需要拆

卸维修。例如，像火灾探测器、电视遥控器和便携式信息终

端等产品的设计必须让消费者能够拆卸产品更换电池。相

反，像吹风机和一次性医疗设备等产品通常不需要设计成可

以拆卸或维修的方式。再者，有些设计师会专门将元件设计

成抗干扰的类型，这样消费者就不能轻易拆卸产品（即电子

产品） 。

可拆卸维修型产品

螺钉、螺栓和卡扣接头（即塑料扣）是可拆卸维修的产品中

最常使用的紧固方法。螺栓和螺钉提供了一个夹紧载荷，将

组件压缩到总成内。当螺栓/螺钉的扭矩超过头部与配合部

件接触的点时，就能完成紧固要求。与卡扣接头相比，螺栓

和螺钉具有更好的保持力，而卡扣接头则更多依赖于塑料组

件本身的强度。
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卡扣接头通过将多个部件联锁在一起提供保持力。卡扣

接头可以进行快速装配，而且由于物料清单上的零件较

少，因此简化了整体装配过程。若只需在塑料产品中提

供最小保持力，则通常首选卡扣接头。如图1所示，大多

数袖珍计算器在电池盖上使用卡扣接头，这是为了方便

消费者更换电池。

永久型产品

实心销、粘合剂、螺钉、螺栓和卡扣接头都是固定永久

组件的常用方法。虽然很多情况下设计人员并不会特别

要求对新产品采用可拆卸维修的设计方式，但许多产品

仍然会使用可拆卸维修的紧固件，如螺钉，其目的是便

于操作员熟悉使用。如图1所示，大多数袖珍计算器都使

用螺钉将塑料外壳连接在一起，即使消费者在产品使用

寿命期间根本不需要将组件拆开。

实心销和粘合剂是用于永久组件的首选紧固方法，因为

它们为塑料材料提供了出色的保持力。粘合剂通过将多

个组件粘合在一起来提供保持力。同时，实心销还会使

主体材料变形，从而产生干涉，由此提供保持力。注

意，具有保持特征（即滚花、倒钩）的实心销比普通销

钉更好，因为其允许的孔公差更大，还能减少塑料组件

上的应力。

抗干扰能力有助于降低保修、产品损坏或环境暴露（如

湿气、颗粒）的风险。此外，可拆卸维修的紧固件（如

螺钉）在儿童玩具等产品中存在重大的安全隐患（窒息

危险）。由于这类原因，对于不需要拆卸维修的物品，

实心销和粘合剂通常是首选的紧固方式。

装配过程与维护 

实心销

使用压力机便可轻松实心销安装，手动和全自动压力机

均可使用。在安装过程中，压力机将产生线性力用于推

白皮书

塑料在制造业中的应用已经越来越普遍，还有着很大的增长空间。因此，工程师必须确保新的塑料产品满足性能要求，

同时还需考虑部件成本和装配周期。虽然塑料材料有诸多优点，但这种材料在装配过程可能会为制造带来一些的难题，

导致效率低下、零件报废和成本增加等问题。本文论述了用于装配塑料部件的下列紧固方法的优缺点：实心销、粘合

剂、螺钉、螺栓和卡扣接头。

图1  
袖珍计算器背面

卡扣接头
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进销钉，直到销钉达到预定的停止距离。针对具有多个销钉

孔的组件，可使用压板式压力机同时安装多个实心销。因

此，实心销的装配周期比使用螺钉或螺栓更快。在组件固定

和朝向正确的前提下，实心销与其他紧固方法相比，故障率

也最低。用于安装实心销的安装设备具有极低的维护要求。

请注意，为了美观，一些实心销会被隐藏在最终的总成当

中，如图3中的 SPIROL Press-N-Lok™销。这种情况下，

允许使用盲孔。

粘合剂

粘合剂可以使用手动枪或自动点胶设备应用。通常，需要对

主体组件进行表面处理。装配时的涂胶过程相当复杂，需要

熟练的操作员进行操作。如果在单个组件上涂抹的粘合剂太

少或太多，会导致现场故障。此外，许多粘合剂需要温度控

制、压力控制和/或在与主体部件接触之前控制与不同流体

的混合情况。粘合剂涂上后，有一个固化过程，在某些情况

下固化时间可以延长到24小时以上！ 

粘合剂的安装设备需要大量的维护和监测，因为粘合剂比较

麻烦，如果引入了污染物，会造成设备堵塞。此外，许多粘

合剂的保质期有限。所有这些因素都增加了装配过程的成本

和复杂性，也降低了机器的可用性。由于涉及到众多变量，

面临的最大挑战可能在于可重复性和控制。

螺钉

螺钉打入主机部件后，可使用手持扭矩螺丝刀或固定自

动螺丝刀安装。两种螺丝刀都会将螺丝旋转到指定的扭

矩值。大家必须意识到，这要比实心销的安装过程复杂

得多。在将螺钉定向到驱动钻头和将螺钉固定在适当位

置时，制造商可能会遇到问题。如果螺钉没有完全对

齐，它们可能会剥离主机塑料，导致组件报废。将螺钉

直接安装到塑料中时，可能会存在另一个常见问题——

由于塑料蠕变或应力松弛，螺钉会随着时间的推移而变

得松动。虽然螺钉价格低廉，容易获得，操作人员对其

也很熟悉，但它们在组装过程中却为制造带来了难题

螺栓

螺栓的作用与螺钉类似，只是它们会被拧入螺母或金属

螺纹插件，而不是塑料主机。在本文所探讨的紧固方式

中，螺栓的保持力是最高的，当与螺母或螺纹插入件一

起使用时，可允许无限次拆装

（不损坏塑料）。塑料组件

中，进行正确的螺栓接合会使

用到三个独立的部件：螺栓、

限压套和螺母或螺纹插入件。

这增加了物料清单和装配过程

的复杂性和成本。除非通过交

替紧固方法无法达到所需的夹

紧负荷，否则应避免使用螺栓

接合。

卡扣接头

卡扣接头通常通过手工的方式将组件压在一起完成组

装。根据互锁组件的设计，卡扣接头的装配工艺可能会

有很大的变化。一些卡扣接头是可拆卸维修的，而另一

些则是永久性的。通过使用卡扣接头，制造商可以最大

限度地减少每个总成所使用的零件总数。这种做法最终

可以降低成本、库存和处理难度。然而，与其他紧固方

法相比，卡扣接头的保持力最低，因为卡扣式接头依赖

于塑料组件本身的强度。对于所处的载荷环境最小的组

件，首选卡扣接头。然而，卡扣接头容易发生故障，并

可能造成如窒息危险等环境危害。

图 4
未对齐的螺钉

图 3
Press-N-Lok™销横截面

图 2
安装倒钩实心销后的塑料回填

图 5
理想的螺栓接合

https://www.spirol.com/library/sub_catalogs/sldp-Press_N_Lok_Pins_cn.pdf


SPIROL 为您提供应用工程支持！

SPIROL 应用工程师将审查您的应用需求，并与您的设计团队展开合

作，为您推荐最佳解决方案。如需技术支持，请联系 SPIROL 直接或 

SPIROL.cn，在我们的最佳应用工程门户中选择销应用。

特点、优势、好处

结论

设计人员在设计塑料外壳时必须考虑性能、简易性、紧固件成本和装配

成本。建议设计工程师在设计阶段早期与制造工程师合作，以便考虑整

个装配过程的情况。大多数情况下，最终完成的新产品设计都没有考虑

到装配周期、报废率、维护成本和整个产品使用寿命内的消费者行为。
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实心销 粘合剂 螺钉/螺栓 卡扣接头

永久型/抗干扰 X X X

可拆卸维修型 X X

可隐藏在总成中 X X X

安装过程简单 X X

装配设备维护要求低 X X X

装配周期最快 X

装配过程中的故障率最低 X

可有效连接塑料部件 X X X

可有效连接塑料与不同材料 X X X X

不需要二次固化 X X X

可有效连接轻薄或微小的部件 X

窒息危险最小 X X
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