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收藏夹 随着塑料门窗的广泛应用，如何避免塑料门窗在使用

过程中的焊角开裂现象，已成为日益困扰塑窗行业健康发展

的棘手难题。由于影响因素较为复杂，很难从某一单方面着

手解决并能取得较为理想的效果，因此，综合考虑塑窗生产

和安装过程中的各个环节，将对塑窗焊角开裂现象的预防，

具有一定的指导意义。 1. PVC型材的选择 优质的PVC型材是

保证塑窗正常使用的基础，影响塑窗焊角开裂的前提条件是

型材的质量，其中，如下几个技术指标至关重要，塑窗厂应

对其进行检测，对于不符合技术要求的型材坚决不予选用。

否则，如果采用了不合格的型材，将为以后塑窗焊角的开裂

留下隐患。具体要求如下： （1）拉伸屈服强度≥37Mpa（检

测方法参见GB8814）： （2）断裂伸长率≥100%（检测方法

参见GB8814）； （3）可焊接性，在焊缝质量试验中，焊接

系数≥0.7（检测方法参见德国标准RAL-GB716/1）； （4）加

热后尺寸变化率≤2.0%（检测方法参见GB8814）； （5）型

材断面结构，凡是曾经多次发生焊角开裂现象的型材，坚决

不再予以选 用； （6）应优先选用检测设备齐全、产品质量

稳定、年产型材万吨级以上规模的大、中型型材厂的产品。

2. 塑窗焊接与组装 塑窗的焊接质量是确保塑窗正常使用的关

键，塑窗的许多质量指标诸如焊角强度、外形尺寸、对角线

公差、平面度公差等都与焊接质量有关。有塑窗的焊接与组

装工序中，影响塑窗焊角开裂的主要原因在于如下几个方面



，可采取的预防措施如下： （1）焊接的环境条件，焊接车

间内的环境温度必须保持在16℃以上，车间内无粉尘飞扬，

车间门窗密封良好，冷空气无法直接吹到焊接设备和型材焊

角上，型材必须在室内贮存24h以上，当型材仓库的温度

在-10℃以下时，则每低1℃，型材就必须在室内多贮存1h以

上； （2）型材下料的几何尺寸精度，如长度、角度、中梃

焊接用的“V”型槽位置等，都必须保证精度，以避免焊接

余量和焊接熔化量不均，在焊角产生过大的内应力； （3）

焊接工艺对焊接质量的影响至关重要，塑窗厂应根据具体的

型材利用焊角强度试验方法来确定最佳焊接工艺参数，并建

立角强度试验的日常化制度，做出详细记录。切忌采用同一

工艺参数焊接不同品种规格的型材或不同厂家的型材，后续

工序的时间间隔不小于30min； （4）焊接设备的可靠性和稳

定性对焊接质量有着重要影响，在同一样接工艺条件下，角

强度的极大值应不超过平均值的130%，角强度的极小值就不

低于平均值的70%； （5）焊接后塑窗的对角线尺寸公差、中

梃位置两侧的对角线尺寸公差，必须保证在2-3mm以内，以

避免塑窗在使用过程中受环境温度的影响而产生不均膨胀或

收缩； （6）玻璃压条的下料尺寸公差为-0.5～0mm，以确保

塑窗在使用过程中环境温度 变化时，压条的尺寸膨胀或收缩

时不给焊角施加额外的应力。 （7）玻璃垫块的材质以及承

重垫块和定位垫块的布置必须符合塑料门窗安装及验收规程

（JGJ103-96）的规定，并确保玻璃不得与玻璃槽直接接触； 

（8）玻璃压条的安装，必须先清除安装槽内的焊渣和其它异

物，在确定玻璃压条尺寸符合要求时，再用胶锤轻轻锤击装

入； （9）接接连框窗时，必须先清除连接筋处的焊渣和其



它异物，不得大力锤击，锤击部位应远离角部150mm以上。

3. 塑窗的安装 合理的安装工艺是塑窗能够长期使用的保障，

塑窗安装不当极易造成角部开裂隐患，如下几点都将对塑窗

的安装质量产生重要影响，可采取的预防措施如下： （1）

在安装门窗时，其环境温度不宜低于5℃，如果门窗在0℃以

下的环境中存放时，安装前应在室温下放置24h以上； （2）

洞口尺寸修正 洞口尺寸偏小，对塑窗的正常安装有阻碍，极

易发生塑窗与墙体刚性接触，造成塑窗弹性变形空间不足； 

洞口尺寸偏大，会因固定件的安装空间过大而造成对塑窗角

部施加额外的应力； 洞口歪斜不规范，难以保证塑窗安装的

垂直性和水平性要求，造成相邻两窗框的夹角不等于90°，

使塑窗框与扇的角部加大； （3）安装方法要规范，对角线

尺寸、垂直度和水平度必须符合塑料门窗安装及验收规程

（JGJ103-96）的规定； （4）固定方法应优先采用固定片固

定法，尽量不采用膨胀螺钉内附固定法。这是因为固定片法

可以通过自身的弹性变形来缓解或消除塑窗框所受的应力，

而膨胀螺钉内附固定法由于膨胀螺钉的紧固作用和不可变形

的特性，不但不能缓解或消除塑窗框所受的应力，甚至还会

增加应力、引发焊角开裂。 （5）固定片安装的间距和端距

应符合要求，即间距≤600mm,200mm≥端距≥150mm用的垫

块应及时消除，避免在温度变化时影响塑窗的尺寸变化。 影

响塑料窗焊角的开裂现象的因素较为复杂，尤其是环境温度

的影响极其重要但又没能引起人们的足够重视。只要我们塑

窗行业内的同行能够积极认真的面对现实，严格报行工艺、

规范操作施工，相信此问题可以获得圆满解决。 100Test 下载

频道开通，各类考试题目直接下载。详细请访问
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