
常用塑料焊接技术原理和应用 
 

一、焊接简论： 

     塑料焊接是热塑性塑料二次加工的主要方法之一，利用热塑性塑料受热熔融的特点，

凭着热的作用，使两个塑料部件的表面同时熔融，在外力的作用下，使两个部件结为一体，

称为焊接。由于加热的方式不同，塑料焊接可分为加热工具焊接、感应焊接、摩擦焊接、超

声波焊接、高频焊接、热风焊接等。 

    1.加热工具焊接： 

    利用加热工具，如热板、热带或烙铁对被焊接的两个塑料表面直接加热，直到其表面具

有足够的熔融层，而后移开加热工具，并立即将两个表面压紧，直至熔融部分冷却硬化，使

两个塑件彼此连接，这种加工方法称为加热工具焊接。它适用于焊接有机玻璃、硬聚氯乙烯、

软聚氯乙烯、高密度聚乙烯、聚四氟乙烯以及聚碳酸酯、聚丙烯、低密度聚乙烯等塑料制品。

目前比较常见的如 PP－R 管件的连接就是使用了这种工艺。 

    2.感应焊接： 

将金属嵌件放在塑料焊件的表面，并以适当的压力使其暂时结合在一起，随后将其置于

交变磁场内，使金属嵌件因产生感应电势生热致使塑料熔化而结合，冷却即得到焊接制品，

此种焊接方法称为感应焊接。这种焊接方法，几乎适用于所有热塑性塑料的焊接。 

    3.超声波焊接： 

超声波焊接也是热焊接，其热量是利用超声波激发塑料作高频机械振动取得的，当超声

波被引向待焊的塑料表面处，塑料质点就会被超声波激发而做快速振动从而生产机械功，随

着再转化为热，被焊塑料表面温度上升并熔化，非焊接表面处的温度不会上升。超声波是通

过焊头引入被焊塑料的，当焊头停止工作时，塑料便立刻冷却凝固。根据超声波焊接机的结

构，可以焊接各种热塑性塑料。 

    4.高频焊接： 

将迭合的两片塑料置于两个电极之间，并让电极通过高频电流，在交电电磁场的作用下，

塑料中的自由电荷，自然会以相同的频率（但稍滞后）产生反复位移（极化），使极化了的

分子频繁振动，产生摩擦，电能就转化为热能，直至熔融，再加以外力，相互结合达到焊接

的目的，称为高频焊接。它适用于极性分子组成的塑料，例如聚氯乙烯、聚酰胺等制成的薄

膜或薄板。 

5.摩擦焊接： 
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利用热塑性塑料间摩擦所产生的摩擦热，使其在摩擦面上发生熔融，然后加压冷却，就

可使其结合，这种方法称为摩擦焊接。此法适用于圆柱形制品。 

    6.热风焊接： 

    热风焊接具有使用方便，操作简单等特点，特别适用于塑料板材的焊接，这种加工方法

是将压缩空气（或惰性气体）经过焊枪的加热器，被加热到焊接塑料所需的温度，然后用这

种经过预热的气体加热焊件和焊条，使之达到熔融状态，从而在不大的压力下使焊接得以结

合。 

二、热风焊接原理及其影响因素： 

   热风焊接的主要设备有供气系统，加热系统组成。 

   供气系统的作用是提供干净纯净的，具有一定稳定低压力和大流量的空气。压缩空气的

压力一般控制在 2800Pa～0.01MPa，压力过小供气量不足，影响焊接速度和焊枪的寿命；压

力过大会使焊缝表面发毛和枪芯寿命的。对于易变热氧化分解的塑料，如PVC、PA，供气源

用氮气和二氧化碳等，焊接表面效果会更好。 

    加热系统由加热元件和控制部分构成，以保证压缩空气通过加热元件后，压缩空气的温

度可以在100～700℃之间调节并稳定，以适应各种不同的塑料。 

    热风焊接的焊接强度，主要取决于焊件和焊条的品种，焊缝结构和焊接技术。 

    焊缝结构应根据材料的厚度，制品结构特点，使用场合，焊接的方便等进行选择。焊缝

的结构形式分为对接、搭接、角接和 T 型焊接等。 

三、焊接方法比较 

焊接方式 加热工具焊 感应焊 摩擦焊 超声波焊 高频焊 热风焊 

工具 简单 复杂 复杂 复杂 复杂 简单 

焊接外观 差 好 好 好 好 良好 

焊接强度 差 一般 好 好 好 好 

工具移动性 方便 一般 难 难 难 方便 

焊接灵活性 一般 弱 弱 弱 弱 强 

焊接操作 方便 复杂 复杂 复杂 复杂 方便 

焊接成本 低 高 高 高 高 低 

应用范围 窄 窄 窄 窄 窄 广 
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