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前  言
本标准按GB/T 2035-2008《塑料技术语及其定义》规定编写。
本标准根据产品的特点及实际情况，参考HG/T 4280塑料焊接工艺评定，HG/4282塑料焊接试板拉伸试验方法及HG/T4283塑料焊接试板弯曲试验方法等相关标准尔制定，作为企业组织生产和质量监督检验的依据。
本标准由长沙瑞熙环保设备制造有限公司提供。
本标准由长沙瑞熙环保设备制造有限公司起草。
本标准主要起草人：赵尚志、邓细旺、杨阳、文振华。
本标准首次发布时间：2022年03月03日。







萃取设备制造工艺
1：范围
本标准规定了塑料焊接工艺规程在湿法冶金萃取系统及相关环保设备制造中的术语和定义，热风焊、挤出焊、工艺规程、质量 检测与焊工要求。
[bookmark: _GoBack]本标准适用于聚氯乙烯（PVC：包括氯化聚氯乙烯PVC C、硬质聚氯乙烯PVC-U,软质聚氯乙烯 PVC-R）、聚丙烯（PP：包括嵌段共聚聚丙烯PP-B、均聚聚丙烯PP-H、无规共聚聚丙烯PP-R）、聚乙烯 （PE：包括高密度聚乙烯PE-HD、低密度聚乙烯PE-LD）、聚偏氟乙烯（PVDF）、 改性聚四氟乙烯（PTFETFM）、等热塑性塑料和塑料 合金的管材和板材的焊接工艺规程。
2：规范性引用文件
下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅所注日期的版本适用于本 文件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。
HG/T 4280塑料焊接工艺评定
HG/T 4282塑料焊接试板拉伸试验方法
HG/T 4283塑料焊接试板弯曲试验方法
3：术语和定义
下列术语和定义适用于本文件。
3. 1热风焊 hot-gas welding
塑料焊接面及塑料焊条或焊丝被热风烘成塑性状态，再通过外压使其连接在一起的焊接方法。包 括圆嘴热风焊、快速热风焊。
注：GB/T 2035—2008«塑料术语及其定义Midt ISO 472 : 1999）,定义2. 478称之为“热气焊接”。
[bookmark: bookmark29][bookmark: bookmark30]3.2 圆嘴热风焊 round nozzle hot-gas welding
[bookmark: bookmark31]通过圆形风嘴加热焊条,焊条和母材通过热风被熔接在一起•风嘴沿着焊缝慢慢移动，热风同时加 热焊条与母材的区域。焊接方向与母材宜保持垂直，风嘴沿着焊条与母材扇形区上下往复移动。
[bookmark: bookmark32]3.3 快速热风焊 high-speed nozzle hot-gas welding
通过斜梁风嘴加热焊条,将塑化状态下的焊条压在焊接面上，焊条自动随着喷嘴移动•
[bookmark: bookmark33]3.4挤出焊 extrusion welding
塑料焊条和待焊接面被热风预热，焊条经过螺杆送料和加压，使其连接在一起的焊接方法。
4：塑料焊接工艺概述
4.1焊接工艺类型、代号和特点见表1.塑料材料与所采用焊接工艺方法对应关系参见附录A
表1塑料焊接工艺类型名称、代号和特点
	塑料焊接工艺类型名称和代号
	焊接特点

	大分类
	小分类
	焊条焊丝 填充物
	加热方式
	典型焊接设备

	名称
	代号
	名称
	代号（PE燃气 管除外）
	PE燃气管代号 （TSG考规中代号）
	
	
	

	热风焊
	HGW
	圆嘴热风焊
	HGW-1
	
	有
	热风加热
	热风焊枪

	
	
	快速热风焊
	HGW 2
	
	有
	热风加热
	热风焊枪

	挤出焊
	EXW
	
	
	
	有
	热风加热
	挤出焊机、挤 出焊枪

	热熔焊
	HTW
	热熔对接焊
	HTW-1
	BW
	无
	电板加热
	热熔焊机

	
	
	热熔承插焊’
	HTW-2
	
	无
	电板加热
	热熔承插焊机

	
	
	热婚鞭形焊
	HTW-3
	
	无
	电板加热
	热熔鞍形焊机

	电熔焊
	ELW
	电熔承插焊
	ELW-1
	EW-1
	无
	电热丝直接加热
	电熔焊机

	
	
	电熔鞍形焊
	ELW-2
	EW-2
	无
	电热丝直接加热
	电熔焊机



4.2焊缝、接头和坡口形式
根据工艺或设计的需要，在待焊部位加工成一定几何形状的沟槽，称作坡口 （groove）.焊缝、接头 和坡口形式见附录B。
[bookmark: bookmark38]4.3焊接过程记录
焊接过程的记录表参见附录c
5：热风焊
5.1 一般要求
5.1.1热塑性塑料的厚度应在1 mm~30 mm之间。
5.1.2被焊工件表面、焊条以及热风中不应含水、灰尘及油污。
5.1.3焊条尺寸应适应焊接要求，材质与母材相同或相近，并具有相容性。技术指标符合焊条及填充 材料的相关标准。
5.2焊接机具
热风焊枪应符合热风焊枪的相关标准要求：
[bookmark: bookmark39]a）在一5 °C〜60℃的环境温度范围内，确保能够安全工作；
[bookmark: bookmark40]b）最多加热15 min后，温度必须处于稳定状态。在焊接过程中，温度偏差范围不得大于温度设 定值的上下5 °C，并且能够在此状态下连续24 h进行工作。
5.3焊接工艺
[bookmark: bookmark41]5.3.1根据设计需要确定焊缝形状，对母材进行预加工.
5.3.2清洁母材待焊区域。
5.3.3选择合适的焊接机具。
5.3.4接通电源，开启焊接工具开关，设定合适的焊接温度，直至达到所需温度。
5.3.5圆嘴热风焊:通过国嘴出口部位预热母材待焊区的起始部位和焊条，待熔融后，垂直施加焊接压 力于焊条上，同时焊接工具反复连续加热母材待焊区和焊条需要与母材进行焊接的部分，并匀速拖动焊 条向前对母材进行焊接。
5.3.6快速热风焊:通过风嘴出口部位预热母材待焊区的起始部位和焊条，待熔融后，将焊条插入快速 焊接风嘴直至焊条在该风嘴另外一端完全伸出，通过风嘴末端与焊条接触的部位施加焊接压力，保持焊接工具恒定，同时沿着待焊区拖动焊接工具对母材进行焊接。
5.3.7焊缝完成后，先将焊接工具停止加热，同时保持风机继续工作,直至焊接工具完全冷却，断开电源。
 5.4焊接参数
工艺参数包括：
[bookmark: bookmark42]a）	焊接温度:热风焊接时热空气的温度见附录D,该推荐的焊接温度范围是通常的温度.当在冬天 的北方野外施工和夏天的南方室内施工，该温度要分别升髙和降低来加以修整，修整范围或系数由焊工根 据实际条件或经验确定。在冬天的北方野外施工,应加保护措施，如设置帐篷、焊接处加保温帽等（下同）；
[bookmark: bookmark43]b）	焊条速度：根据焊条和喷嘴直径大小来选择焊接速度，以150 mm/min〜250 mm/min为宜；
[bookmark: bookmark44]c）	焊丝尺寸的选择见表2;
[bookmark: bookmark45]d）	焊条规定及选用见表3和表4；
[bookmark: bookmark46]e）	热风焊工艺参数见附录D表D.1。





表2焊丝尺寸选择
	坡口类型
	材料厚度 /mm
	焊丝规格 数量X直径
/mm

	单V形
	2
	1X4

	
	3
	3X3

	
	4
	1X34-2X4

	
	5
	6X3

	X形
	4
	2(1X4)

	
	5
	2(3X3)

	
	6
	2(3X3)

	
	8
	2(1X3 + 2X4)

	
	10
	2(6X3)



表3热风焊焊条规定及选用（单焊条规格）
	焊条直径
/mm
	适用管材和板材厚度
/ mm
	允许偏差
/ mm
	长度
/m

	2
	2〜3（或选用焊根焊接）
	士。. 3
	>0. 5

	2. 5
	
	土。. 3
	>0. 5

	3
	4-8
	±0.3
	>0. 5

	3. 5
	8〜15
	±0, 3
	>0. 5

	4
	>15
	±0, 3
	>0. 5



表4热风焊焊条规定及选用（双焊条规格）
	焊条尺寸
/mm
	适用板材厚度
/mm
	容许偏差
/ mm
	长度
/m

	d
	L
	h
	
	
	

	1.5
	1. 5
	1. 2
	<8
	±0+ 3
	>0. 5

	2. 0
	2. 0
	1. 7
	
	
	

	2. 5
	2. 5
	2. 2
	A
	±0. 3
	


6：挤出焊
6.1 一般要求
一般要求同5.1的要求。
6.2焊接机具
6.2.1焊接机具包括挤出焊机、预热设备、焊接铲和辅助工具、不同焊缝形式的焊接靴。
[bookmark: bookmark47]6.2.2风嘴应能适应焊缝形式，出口热气应均匀流过整个横截面，以便焊接面均匀塑化。
6.2.3焊接靴的接触区应保证焊接压力的作用达到最低的时间要求时，需要粘接的部分应全部牢固粘 接,尤其是焊缝的根部和边缘。
6.3焊接工艺
6.3.1根据设计需要确琵焊缝形状尺寸,对母材进行预加工。
6.3.2清洁母材待焊区和焊条需要与母材进行焊接的部分。
6.3.3选择合适的挤出焊接工具和所需要的焊接靴，并将其配合牢固。
[bookmark: bookmark48]6.3.4接通电源，开启焊接工具开关，设定合适的焊接温度,直至达到所需温度。
[bookmark: bookmark49]6.3.5挤出部分熔体，对焊接靴的焊接接触面进行预热。
[bookmark: bookmark50]6.3.6通过焊接靴出风口部位预热母材待焊区的起始部位，在焊接靴即将接触待焊区之前，立即将焊 条熔体挤出。
6.3.7将焊接靴在待焊区稍做停留，待焊接靴的焊接接触面与母材之间充满焊条的熔体之后,操作者 通过挤出焊枪施加一定的压力，开始进行焊接。
6.3.8操作者须根据手动挤出焊接机的挤出量和所需要焊缝的横截面积调整自己的焊接速度。
[bookmark: bookmark51]6.3.9焊接完成后，让焊缝部位自然冷却。
[bookmark: bookmark52]6.3.10将手动挤出焊枪停止加热，待其完全冷却后，关闭主开关并断开电源。
6.4焊接参数
挤出焊工艺参数见附录D。
[bookmark: bookmark89][bookmark: bookmark90][bookmark: bookmark91]7： 质量检测
[bookmark: bookmark92]7.1焊件焊完后对照图纸或工艺文件检查焊缝是否符合要求。
7.2按照产品图纸认真检查塑料制品成型后的外观和内在焊接质量。
塑料结构的外形尺寸公差按图纸进行检查，如图纸无公差要求，其公差可接下表要求执行：（单位:mm）
	
尺 寸 范 围
	部 	位

	
	同一缝隙均匀差
	平行缝隙均匀差

	＜1000
	1
	2

	≥1000
	1.5
	2.5



注：测量部位：高度测量四角，宽度测量前后两面上、中、下三处，深度测量左右两面 上、中、下三处，偏差按每部位最大值计算，1m 钢尺，1m 以上用 2～3m 钢卷尺测量。
7.3箱体结构侧面、后面及底面的绝对值按下表执行：
	
尺寸范围
	偏 	差 	值

	
	高
	宽
	深

	400～1000
	±1.0
	0
-1.4
	±1.5

	1001～2000
	±2.2
	0
－2.3
	±1.85

	2001～3000
	±2.7
	
	



7.4面板与外露壳体的检查。
7.4.1塑料结构焊接应牢固，横平竖直，着地牢稳，无前俯后仰，左右摇晃现象，焊缝光洁均匀，无漏焊、裂缝、咬边、气孔、吹毛溢边等现象。
7.4.2 塑料结构内零部件边缘和开孔处应平整光滑，无毛刺和裂口。
7.4.3 经检查对上述检查合格后，方可转入下道工序。

[bookmark: bookmark108][bookmark: bookmark106][bookmark: bookmark107]


















附录A
塑料材料与所釆用焊接方法对应表
	[bookmark: bookmark109]材料种类
	焊件形状
	焊接工艺名称

	序 号
	大类
	小类
	英文名称
	中文名称
	
	热风焊
	挤出焊
	热熔焊
	电熔焊

	1
	PVC
	PVC C
	Chlorinated polyvinyl chloride
	氯化聚氯乙烯
	板材
	√
	√
	
	

	
	
	
	
	
	管道
	√
	√
	
	

	
	
	PVC-U
	Unplasticized polyvinyl chloride (Rigid
PVC)
	非增塑聚氯乙烯
（硬质聚氯乙烯）
	板材
	√
	√
	
	

	
	
	
	
	
	管道
	√
	√
	
	

	2
	PP
	PP-B
	Polypropylene block copolymer
	嵌段共聚聚丙烯
	板材
	
	
	√
	

	
	
	
	
	
	管道
	
	
	√
	√

	
	
	PP-H
	Polypropylene photopoiymer
	均聚聚丙烯
	板材
	√
	√
	√
	

	
	
	
	
	
	管道
	√
	√
	√
	√

	
	
	PP-R
	Polypropylene random, copolymer
	无规共聚聚丙烯
	板材
	
	
	√
	

	
	
	
	
	
	管道
	
	
	√
	√

	3
	PE
	PE-LD
	Low density polyethylene
	低密度聚乙烯
	板材
	√
	√
	√
	

	
	
	
	
	
	管道
	√
	√
	√
	√

	
	
	PE-MD
	Medium Density Polyethylene
	中密度聚乙烯
	板材
	√
	√
	√
	

	
	
	
	
	
	管道
	√
	√
	√
	√

	
	
	PE-HD
	High density polyethylene
	高密度聚乙烯
	板材
	√
	√
	√
	

	
	
	
	
	
	管道
	√
	√
	√
	√

	4
	PVDF
	
	Polyvinylidenefluoride
	聚偏氣乙烯
	板材
	√
	√
	√
	

	
	
	
	
	
	管道
	√
	√
	
	

	5
	PTFE
	TFM
	PolytetiaRuoroethene
	改性聚四氟乙烯
	板材
	√
	√
	
	

	
	
	
	
	
	管道
	√
	√
	
	

	6
	PA
	
	Polyamide
	聚酰胺（尼龙）
	管道
	√
	√
	√
	

	7
	7ABS
	
	Acrylonitrile/Butadiene/Styrene plastic
	丙烯腊/丁二烯/
苯乙烯塑料
	板材
	√
	√
	
	

	
	
	
	
	
	管道
	√
	√
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[bookmark: bookmark112][bookmark: bookmark111][bookmark: bookmark110]附录B
焊缝、接头和坡口形式
[bookmark: bookmark113]热风焊、挤出焊的焊缝、接头和坡口形式
[image: 1620617081]












附录C
热风焊和挤出焊焊接过程记录表
[image: 1620633892(1)]












附录D
热风焊工艺参数
[image: 1620634258(1)]
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