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摘要：目的 研究汽车仪表盘黑色塑料的焊接方法，提高焊缝强度，满足实际生产。方法 在热塑性聚氨酯

塑料的注塑过程中，加入一定比例的黑色有机染料，分析添加不同质量分数的黑色有机染料对透光率的影

响。采用激光作为加热热源对黑色热塑性聚氨酯塑料进行焊接。结果 当添加的黑色有机染料质量分数为10%

时，得到焊缝表面无痕迹，焊缝强度为 131 MPa。随着添加黑色有机染料的比例增加，塑料对可见光的透光

率基本没有变化，对 915 nm 的近红外光透光率逐渐增加。焊缝熔深和宽度均较大，且焊缝内部无气孔时，

焊缝的剪切强度达到最大。结论 通过在黑色塑料中添加黑色有机染料，实现了汽车仪表盘的激光透射焊接，

达到了实际生产的要求。 
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Research on Laser Transmission Welding of Black Car Dashboards  
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ABSTRACT: The welding method of black plastic in automobile instrument panel was studied to improve the weld strength 

and meet the practical production. A certain amount of black organic dye was added into thermoplastic polyurethane plastic, and 

the transmittance for adding different ratio of black organic dye into the polyurethane was analyzed. Laser was used as heating 

source for the welding experiment of black thermoplastic polyurethane plastic. When the adding ratio of black organic dye was 

(wt) 10%, the appearance of welds was no trace and the shearing strength was 131 MPa. As the adding ratio of black organic 

dye increased, the transmittance for visible light basically had no changed, but the transmittance for near infrared band of 

915 nm increased gradually. When the depth and width of the welds were large and had no pores in it, the shear strength of the 

weld reached to the maximum. By adding black organic dye into black plastic, the laser transmission welding of automobile 

instrument panel was realized, which met the requirements of practical production. 
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塑料由于具有强度高、耐腐蚀性好、质量轻、加

工成形简单、使用成本低等优点，逐步取代价格昂贵

的金属材料如不锈钢、铝合金、钛合金等[1—3]，在家

电制造、汽车、航空航天、五金、食品药品等行业中

得到了广泛应用[4—7]。由于注塑结构的限制，在由塑

料件组成部件时，需要将不同的塑料件连接在一起，

连接的方式主要有焊接、胶粘以及机械铆接，其中

塑料焊接具有强度高、抗高温以及寿命长等优点。
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塑料焊接的方式目前主要有超声波焊接、摩擦焊以

及激光焊接。超声波焊接由于有较强的机械振动，

容易对产品内部的电子元器件造成损伤；摩擦焊需

要施加大的机械压力，产品容易产生变形，而且生

产效率也不高[8—12]。 
激光塑料焊接与工件不接触，没有振动，不会对产

品内部电子元器件产生振动损伤；激光焊接的热量相对

非常集中，可以快速进行焊接，提高生产效率；在焊接

过程中，无需施加大的机械压力，焊接后产生的变形也

较小，是非常适合塑料焊接的一种方法[13—15]。激光塑

料焊接的基本原理是激光束透过上层材料，激光能量

在下层材料的界面处被吸收并产生热量，熔化的塑料

熔融在一起，最终形成焊接接头，这对塑料的材质特

别是上层塑料的透光性有较严格的要求，要求上层材

料对激光透光率较高且下层材料对激光的吸收率较

高，才能进行焊接[16—17]。在汽车仪表盘结构中，为

了满足外观需求，需要上下材料都是黑色塑料，传统

的黑色塑料对激光的透光率较低，无法进行激光塑料

焊接。 
文中采用对激光透射的黑色有机染料加入到上

层塑料中，实现黑色塑料与黑色塑料的激光焊接，得

到焊接接头拉力最大且焊缝处无任何痕迹的效果，为

实际生产提供技术参考。 

1  焊接实验 

1.1  材料 

材料采用热塑性聚氨酯塑料颗粒、蒽醌染料、紫

环酮染料以及碳黑。将蒽醌染料与紫环酮染料按照一

定比例混合，制备得到黑色有机染料。将聚氨酯塑料

颗粒在干燥箱内（温度 100~150 ℃）烘干 12 h，去除

内部水分。将制备的黑色有机染料按照一定比例与聚

氨酯塑料颗粒在转鼓混合搅拌机内搅拌 60 min，使其

充分混合得到混合物。将混合物用注塑机成形成板

材。采用同样的方法，将质量分数为 0.15%的碳黑加

入到聚氨酯塑料颗粒中进行混合，经过注塑机成形后

得到黑色塑料板材，两种板材尺寸为 100 mm× 

50 mm×1.5 mm。 

1.2  设备 

干燥箱（华飞电热设备公司，型号为 HF-1）用

于干燥聚氨酯塑料颗粒；转鼓混合搅拌机（恒富电子

机械公司，型号 GH100）用于搅拌塑料颗粒与黑色有

机染料；注塑机（大禹机械公司，型号 TYU-2100.2R）

用于塑料的注塑成形；可见光光分度计（上海光谱仪

器公司，型号为 SP-723/SP-723PC）用于测试材料对

不同波长光的透光率。激光焊接平台采用自制平台，

激光器采用锐科激光公司生产的 100 W 半导体激光

器，激光波长为 915 nm。 

1.3  焊缝剪切强度测试 

将焊接试样切割成标准试样，如图 1a 所示，将

两端夹住，测试焊缝的剪切力。采用广东威邦仪器科

技股份有限公司生产的电子万能材料试验机（型号：

WBE-9909）对焊缝进行剪切力测试，最大拉力值为

200 kN，如图 1b所示。剪切强度=剪切力/焊缝面积，

其中焊缝面积=焊缝宽度×焊缝长度。为确保数据准确

性，每个工艺参数测试 3个样品，取剪切强度值的平

均值为该参数下的剪切强度。 
 

  

        a   测试试样                b   剪切力测试仪器 
 

图 1  焊缝剪切强度测试 
Fig.1 Shearing strength testing 

 

2  实验过程及结果分析 

2.1  透光性测试 

根据实际产品的要求，上下层塑料均为黑色。根

据王传洋等 [ 1 7 ]的研究，在塑料中加入质量分数为

0.15%的碳黑，可以对激光有较好的吸收率，文中在

聚氨酯塑料颗粒中添加质量分数为 0.15%的碳黑，作

为激光塑料焊接的下层材料。将不同质量分数的黑色

有机染料加入聚氨酯塑料颗粒中，注塑成激光塑料焊

接的上层塑料板材，对其进行透光性测试，测试波长

为 300~1100 nm，分别选取 400，550，700，915 nm

这 4个波长的透光率，其中 400，550，700 nm代表

可见光波段，915 nm 为激光器发出的波长。测试结

果如表 1 所示。当测试的透光率低于 5%时，表示材

料呈现黑色，由测试数据可知，聚氨酯塑料本身不是

黑色，当添加质量分数为 1%~15%的黑色有机染料

时，塑料表现出黑色状态。采用 915 nm波长的光测

试材料的透光性，结果表明，聚氨酯塑料透光率只有

10%左右，不能作为塑料激光焊接的上层材料，也不 
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表 1  塑料的透光性测试 
 Tab.1 The transmittance testing of plastics % 

材料 400 nm 550 nm 700 nm 915 nm

聚氨酯+0.15% 

碳黑塑料 
1 0 1 1 

聚氨酯塑料+0%

黑色有机染料 
10 11 10 10 

聚氨酯+1% 

黑色有机染料 
4 3 4 24 

聚氨酯+5% 

黑色有机染料 
4 3 3 32 

聚氨酯+10% 

黑色有机染料 
3 2 4 45 

聚氨酯+15% 

黑色有机染料 
3 2 2 34 

 

适合作为下层材料。当添加质量分数为 0.15%的碳黑

后，对 915 nm波长的透光率为 1%，适合作为塑料激

光焊接的下层材料。随着黑色有机染料添加量的增

加，塑料对 915 nm 波长的透光率先增加后减小，当

添加质量分数为 10%的黑色有机染料时，对 915 nm

波长的透光率达到最大的 45%。 

2.2  激光焊接测试 

采用自制的半导体激光（波长 915 nm）焊接平

台对不同的塑料组合进行焊接测试。根据激光焊接工

艺参数预备实验，确定激光功率为 30 W、焊接速度

为 30 mm/s等工艺参数不变，将聚氨酯+0.15%碳黑作

为下层材料。分别将聚氨酯塑料+0%黑色有机染料、

聚氨酯塑料+1%黑色有机染料、聚氨酯塑料+5%黑色 

有机染料、聚氨酯塑料+10%黑色有机染料、聚氨酯

塑料+15%黑色有机染料（质量分数）作为塑料激光

焊接的上层材料，激光焊接后，测试焊缝外观及焊接

接头的强度。当黑色有机染料质量分数为 0%时，焊

缝表面烧焦严重，这是因为塑料对 915 nm波长的透

光率仅为 10%，绝大部分激光能量被上层塑料表面吸

收，导致材料表面烧焦，焊缝外观如图 2a 所示，经

过焊缝拉力测试，拉力值为 0。当黑色有机染料质量

分数为 1%时，焊缝表面也有烧焦现象，这是因为材

料对 915 nm波长的透光率仅为 24%，部分激光作用

在材料表面，导致焊缝表面烧焦，塑料直接碳化，焊

缝外观如图 2b 所示，经过焊缝拉力测试，剪切强度

为 22 MPa，表明上下塑料有熔接，但是熔接材料太

少，导致焊接强度较低。当黑色有机染料质量分数为

5%时，焊缝表面有轻微痕迹，没有烧焦碳化现象，

焊缝外观如图 2c 所示，经过焊缝拉力测试，剪切强

度为 78 MPa。当黑色有机染料质量分数为 10%时，

焊缝表面没有任何焊接痕迹，满足实际效果要求，焊

缝外观如图 2d 所示，经过焊缝拉力测试，剪切强度

为 131 MPa。当黑色有机染料质量分数为 15%时，焊

缝表面有轻微的焊接痕迹，焊缝外观如图 2e 所示，

经过焊缝拉力测试，剪切强度为 111 MPa。焊缝拉力

测试结果表明，焊缝强度与上层材料的透光率成正

比，上层材料的透光率越大，焊缝强度越大，当上层

材料对 915 nm波长的透光率达到 45%时，焊缝剪切

强度达到最高的 131 MPa，这是因为上层材料的透光

率越高，更多的激光能量作用到下层材料上，使上下

材料界面附近熔融的材料更多，导致焊缝强度大，同 

 

 
 

图 2  黑色有机染料质量分数不同时的焊接外观 
Fig.2 Weldling appearance with different mass fractions of black organic dyes 
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时由于材料表面吸收了较少的激光能量，容易得到焊

缝表面无痕迹的效果。 

2.3  焊缝微观结构分析 

对焊缝微观结构进行分析，当黑色有机染料质量

分数为 0%，1%，5%时，焊缝微观结构如图 3a所示，

当黑色有机染料含量较低时（质量分数低于 5%），上

层材料对激光的透光率较低，大部分激光能量被上层

材料吸收，下层材料吸收的激光能量较少，焊缝宽度 

和深度均较小，上下材料几乎没有熔合在一起，这种

焊缝的剪切强度一般较低。当黑色有机染料的质量分

数为 10%时，焊缝微观结构如图 3b 所示，焊缝熔深

和宽度均较大，且焊缝内部无气孔产生，这种结构有

利于提高焊缝的剪切强度。当黑色有机染料的质量分

数为 15%时，焊缝微观结构如图 3c 所示，焊缝内部

有气孔存在，这是因为有机染料含量过高，产生的温

度将部分染料热分解，产生气孔，这种情况下，焊缝

剪切强度将急剧降低。 

 

 
 

图 3  焊接微观结构 
Fig.3 Microstructure of welds 

 
所用的实验机为伺服液压缸，直线缸最大载荷为

25 kN，实验采用正弦波加载，频率为 10 Hz。焊缝出

现 1 mm裂纹时，判定为失效，以此时的循环次数记

为焊缝的疲劳失效寿命。载荷-疲劳寿命如图 4所示，

黑色有机染料的质量分数为 10%时焊缝的抗疲劳性

能最强，在载荷为 800 N情况下，寿命达到 5107次。

黑色有机染料的质量分数为 15%时焊缝的抗疲劳性

能最差。 
 

 
 

图 4  焊接疲劳寿命 
Fig.4 Welding fatigue life 

3  结论 

在聚氨酯塑料中添加黑色有机染料，使注塑的塑

料在可见光波段呈现黑色，对近红外波段 915 nm 的

光透过。随着黑色有机染料在聚氨酯塑料中质量分数

的增加，塑料对近红外波段 915 nm 的透光率先增加

后减小，当黑色有机染料的质量分数为 10%时，透光

率达到最高的 45%。 
采用激光对添加了黑色有机染料的聚氨酯塑料

进行激光焊接实验，焊缝强度与上层材料的透光率成

正比，当上层材料对 915 nm波长的透光率达到 45%

时，焊缝剪切强度达到最高的 131 MPa，且焊缝外

观无任何痕迹。 
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