焊接技术 
 



除了在本系列第7部分中所描述的装配技术外，塑料零件连接中还可以使用许多其他不同的焊接方法。为确保低成本、有效功能设计，在设计的早期阶段，十分有必要选择一种适宜的焊接方法，并对所需连接几何形状给予充分考虑。 

对不用其他装配零件而永久性联结的塑料零件的装配可采用焊接方法。焊接方法的选择依据以下几种标准：根据模塑零件的几何形状，所使用的原料, 成本、总生产周期的综合因素，装配部位所要求的机械性能和外观质量。


不同焊接方法

大规模生产中，有许多不同的廉价的焊接方法。最常用的塑料工程零件的焊接方法有（图1）：
· 高温工具焊接 
· 旋转焊接 
· 振动焊接 
· 超声焊接 
其他方法有：
· 高频焊接 
· 感应焊接 
· 热气焊接 
还有一些新的方法正在开发中（例如激光焊接），但尚未在工业中获得广泛使用。
在所有方法中，都要使用加热（使塑料表面融化再粘接）和加压。通常通过接触或辐射发热、内部或外部摩擦发热，或用电加热等方式提供热量。


选择合适方法

为得到高质量、重复性好的焊接质量，需要选择一种合适的焊接方法，以使焊接参数最优化，并确保需要焊接的零件设计正确，与所选用的焊接方法相匹配。焊机制造商不仅要提供标准设备，还要提供适合各种各样焊接任务的特殊焊接设备。在决定选用某种焊接方法前，与设备制造商或树脂供应商进行商议探讨是十分明智的选择。


不同的焊接特点

从理论上讲，所有热塑性塑料都是可以焊接的。但是有时塑料的焊接性能相当不同。非晶态聚合物和半结晶聚合物不能焊接在一起。由于水气会影响焊接质量，所以尼龙等吸水性塑料焊接前需要预先干燥。为使焊接质量最好，尼龙零件最好注塑后立即焊接，或焊接前将之放在干燥环境中。玻璃纤维和稳定剂等树脂添加剂同样会影响焊接质量。选择适宜的工艺参数和零件设计，未增强塑料的焊接装配件的强度可以和其原料相媲美。对于玻璃纤维增强塑料而言，在焊接区域上，由于纤维分离和再取向使得强度减弱，这一点在设计中必须予以考虑。
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图2
正确的焊接设计

高质量焊接的基本保证在于焊接剖面的正确设计。在图2和图3中所示剖面图中显示了正确的基本设计。如果对焊接区域外观有特殊审美要求，则需要考虑特殊几何形状。

[image: image2.jpg]



图3
此图给出通过凹槽以吸收多余材料，从而避免飞边（图4）。薄壁零件设计时需要在零件双方之间加入一个导槽，这样，当使用一定的焊接压力时，零件壁不会移动而偏离预定位置。
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图4
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图5
超声焊接的特点

半结晶聚合物熔点变化剧烈，当加热时，聚合物瞬间从固相转变成液相。因此，对半结晶塑料的超声焊接中，最好使用剪切焊接（图5）。由于非晶态塑料有一个软化范围，所以非晶态塑料的焊接设计相对次要些。图6给出近声场和远声场焊接方法的示意图。靠着接触点之间距离的不同，超声波将摆动传至工件内，并使接触面间粘合连接起来。总的说来，近声场焊接对所有塑料都会有很好的效果。对于低弹模数塑料的焊接最好采用近声场焊接方法。
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图 6
