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强大的技术能力造就独特的碎屑去除工艺 保证品质的一致性

市级工程技术中心具有产品、模具、设备设计制造能力（组建于03年）

我们认为高品质的产品是设计出来的 品控是其中一环 每一环都一样重要

我们的目标是把接头做的更简单更安全

不给客户带麻烦是我们的宗旨

国内第一家净水类管接件的制造商，国内知名品牌的首选合作伙伴

多年来持续获得美的、沁园、安吉尔等客户授予的各种合作奖项



插入式快速接头的组成及各部分的功能介绍
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管抓  作用：抓住管子，构造为不锈钢模内注

塑（包括PE或PP等半硬管子或POM或紫铜或

黄铜等硬管）

密封圈  作用：基于管子和接头壁之间的密封
（材料一般为三元乙丙或丁晴或硅胶等）工艺处
理分过氧化物或硫磺等

接头本体  分二个部分组成
接头本体中有腔内大外经小的设计，因注塑工
艺的限制，所以需分开注塑再连接在一起，连
接的方式有超音波焊接也有卡式结构（过盈配
合）。

管抓的缺陷
1.抓不住PE、PP半硬管
2.抓不住POM或紫铜或黄铜等硬管
3.伤管
4.注塑导致不锈钢件和塑胶间的披风

密封圈的缺陷
1.成型后的严重披风、缺胶不足
2.使用一段时间后 龟裂、变形
3.使用一段时间后 过盈量丢失

螺纹  作用：不同阶体之间的连接

注塑的缺陷
1.成型后的严重披风、缺胶不足、
   游痕、油污
2.注塑后发黄或使用一段时间后 发黄
3.关键尺寸偏差
4.应力没有消除后的断裂、裂开

螺纹的缺陷
1.成型后的缺胶不足
2.应力导致的变形断裂
3.设计、模具导致的螺纹数据错误



导致插入式快速接头故障点的分析
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管抓的缺陷
1.抓不住PE、PP半硬管
2.抓不住POM或紫铜或黄铜等硬管
3.伤管
4.注塑导致不锈钢件和塑胶间的披风

密封圈的缺陷
1.成型后的严重披风、缺胶不足
2.使用一段时间后 龟裂、变形
3.严重异味

注塑的缺陷
1.应力没有消除后的断裂、裂开
2.关键尺寸不稳定，导致焊接面积不足

螺纹的缺陷
1.成型后的注胶不足
2.应力导致的变形断裂
3.设计、模具导致的螺纹数据错误

1.抓不住管子，导致管子脱落  危机事件
2.伤管，导致渗漏  危机事件
3.不锈钢镶件和塑胶间的披风，导致渗漏  危机事件
4.断抓 可能会导致渗漏  危机事件

1.成型后的严重披风、缺胶不足，导致渗漏  危机事件   
2.使用一段时间后 龟裂、变形，导致渗漏  危机事件
3.使用一段时间后 过盈丢失，导致渗漏  危机事件

1.应力没有消除后的断裂、裂开 危机事件
2.关键尺寸不稳定，导致焊接出现缺陷
这个缺陷是全行业最大的痛点
导致：1.焊接点出现虚假焊接
          2.过焊导致出现 点状、丝状的披风          ☆

1.螺纹标准是NPT（自密封）很多是设计、模具
导致的螺纹数据应用错误
2.双方使用标准的确定，检验标准的确定
   水处理行业中使用的 电磁阀、水泵、滤瓶或很多
异性注塑件，尺寸的一致性是通病
需方和供方一起确定螺纹基准

基准面

基准上线

基准下线



双O和非焊接（卡式过盈配合）结构在快速接头的分析
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非焊接（卡式过盈配合）的缺陷
1.产品体积会比一般的大，整机或水路集成的设计占用空间大
2.配合间隙大，设计实施时必须接受非卡死（筒帽件可以转动）的现状，受力件受过盈力冲击，
配合角会损缺变圆，导致圆度受力不均匀，特别在侧面冲击下更易裂开或者脱落；
3.必须保持材料在注塑后的一致性，包括尺寸、冷热收缩性、应力作用，材料钢韧性及使用老
化时间。即：必须对不同厂家不同牌号的材料进行长期跟踪测试，一经使用后难以切换；
优点：1.省却焊接带来的碎屑烦恼

基准面

基准上线

超音波焊接的缺陷  焊接带来的碎屑烦恼有以下的表现：
1.焊接点出现虚假焊接（这个问题的缘自关键尺寸的大偏差（焊接面积减少）和焊接机的间
隙故障）
2.过焊导致出现 点状、丝状的披风
这些问题DCC鼎臣在12年更换美国艾默生（国内必能信）和自主发明碎屑专用设备完美解决
优点：
1. 超音波焊接机工作的原理就是利用高频振动传递到需要焊接的物体表面，在加压的情况下
表面相互摩擦，形成分子层之间的熔合。多年跟踪监测采集数据综合，焊接区域的强度和韧
性超越同体注塑件。

双O的缺陷
在气密性测试中特别是恒压状态下+空气为流体实验室表现更优，没有测出微漏的，在水为流
体下还是表现有微漏。而在水为流体的测试中微漏的不一定在气密性下能测出。
具有隐秘的欺骗性。

单O的缺陷和优点
在气密性测试中特别是恒压状态下+空气为流体实验室表现为检测出更多的微漏，在水为流体
的再次检测中较少发现微漏。而在水为流体的测试中发现微漏的在气密性下一定能测出。
更具真实性。



温度在快速接头的应用和分析
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我们认知下的条件温度  根据英国WRAS机构给出的温度及对应的一般应用场景
23° - 一般物品
42° - 家用水处理
65° - 地暖热
82° - 普通锅炉等加热装置
112° - 蒸汽 

在实际应用中，温度只是一个使用环境下的温度要求，它更有一个多少温度下的成分的析出的要求。
比如大家都知道的小孩子喝奶的奶瓶，它是PPSU材质，它的应用场景是对应112度，所以更安全

DCC鼎臣的材料应用
1.必须满足于产品设计时的物理性能
2.满足于更高效的规模生产，减少不必要的品质损失
3.必须在应用中符合卫生食品安全

水处理行业
23°大家看的比较多的就是PE水管。上面标注的230PSI\23°测试
条件
NSF机构给出的测试温度是42°

我们有太多的不
同行业的经验

DCC鼎臣 有其他想法
20年，我们在不断完成客户不同温度的需求，有把42°、65°、82°、112°的
经验累积下来，帮助我们的客户用最少的成本最高的品质来完成设计



注塑本体、焊接
盖、管爪注塑

管爪注塑成型前、
后需冲压

入半成品
仓库

焊接车间
领料

产品焊接

焊接半成品
清洗

报废

清洗后
产品烘干

装配车间
领料

装O型
密封圈

装1/4管爪成品测试包装入库

返 修
挑 选

报废

合格

合格
不合格

合格 不合格

☆检验员每2

小时抽样检验

☆焊接车间技术人员实

时监控焊接质量，检验

员每批次产品抽检

☆检验员每批次

产品清洗效果确认

合格

☆检验车间对每批次产

品按测试标准进行抽检，

部分产品进行全检

注1：☆为制程关键控制点
注2：所有过程中必须严格按作业指导书操机；建立标准
样品、首样、过程抽检；建立过程追溯制；全员培养品质
意识；部门首长负责推进流程制度。

生产装配工艺流程

7



8

注塑件缺陷及风险点控制方案

1、接头本体注塑缺陷的表现
       注塑工艺中常见的龟裂、熔接痕、喷流痕、皱招麻面等等，都能直接导致产品尺寸变化、
物理性能下降，从而影响下道流程的生产，是严重质量隐患的问题点。

DCC的解决方案
●品质制程工程师参与会同技术、生产分析此类缺陷
的原因。a.龟裂是应力+环境引起；b.熔接痕是排气不
良+使用脱模剂引起；c.喷流痕是注塑速度过高+模温
不够引起。
●对车间现场加以技能培训，引导技术分析，重新修
正作业指导书，同时培养品质习惯；
●品质成立专项小组，由技术副总统领、品质参与跟
进验证，确保分析数据的正确性，灵活应用28原则，
经大量实践检验对原工艺标准进行修正；
●建立严格的品控体系，推行批次管理。每隔2小时，
抽取注塑产品样本，进行品质确认；一天3次进行尺寸
测量；每日对12个时间段样品进行收集并按工序制成
成品进行检验，将每个季节的数据统一分析及调整，
最大程度上保证注塑质量。

       DCC从专项小组、
品控体系、批次管理三
个方面改善注塑缺陷。
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管抓缺陷及风险点控制方案

DCC的解决方案
●设计上，影响管抓抓：紧力的最大因素是管抓内侧
钢片的翻起角度，不同的角度决定了PE管的插入力和
产品的最大承压力（拔出力）；DCC通过工程师大量
测试，在两个性能指标之间寻找平衡点，得出了最优
的角度设计；
●DCC在管抓的选材上，主体采用强度高、材料特性
稳定的POM，钢片选用优质的特殊不锈钢；
●制造过程实现全自动化，钢片冲压、主体注塑、产
品切削三大工序均由高精度模具和设备全程保障产品
的精度和质量的稳定；
●DCC品控部门建立了完善的管抓追溯制度，能精确
追溯整个制造过程的产品信息，并对每批次产品进行
抽样检查，尤其是对钢带的尺寸和管抓的插拔力，有
专业的设备进行测试。

2、管爪抓紧力的表现
       管抓的设计、制造水平直接影响产品能够承受水流压力的程度，普通管接件工厂无法提
供能承受高压力的产品，甚至经常出现管抓无法有效抓住PE管的不良现象。

       DCC从设计、原料、
制成、检验四个方面全
面地提高管抓性能。
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焊接缺陷及风险点控制方案

3、超声波焊接不良的表现
 焊接不良主要表现为设备的间隙故障导致的虚假焊接或焊接熔接面积不足，在成品上表现为产
品通水时焊接盖无法承受一定的水压，爆裂开来；
●虚假焊接：操作员完成焊接动作后，焊接盖和主体之间几乎不存在熔接部分。导致此缺陷的
原因主要有两点：一是设备性能稳定性不足；二是焊接盖和主体尺寸存在较大偏差，配合不良；
●熔接面积不足：焊接盖和主体间有熔接，但熔接部分少（要求不低于70%）不足以承受水压
强度。焊接工艺（焊接头下压行程、熔接时间、冲压力等）不合理和产品尺寸偏差会导致不同
程度的熔接不足；

DCC的解决方案：
●原料方面， DCC使用的原料是德国巴斯夫或美国TICONA高品质POM。
   保证原料的品质和稳定性，并且对来料进行分批追溯管理，同时委托第
   三方对关键物理数据进行检验；
●从2012年开始，DCC采用美国BRANSON的高性能设备，保证设备低故
   障率和焊接高稳定性；
●焊接车间有专业的技术人员对每一个工位实时地进行焊接质量监测，做
   到及时发现问题、解决问题；品质检验员每日三次巡检，包括焊接强度
   尺寸、外观等品质监控点；
●产品制程严格执行批次化管理，强化关键尺寸的
   控制；能有效地追溯到注塑半成品状态；  

 DCC从设备、原料、制
成、检验、批次五个方面
全面地提高。
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碎屑异物及风险控制方案

4、碎屑和溢料
碎屑的产生可以追溯至注塑披风、挂刺、冲压异常、超音波焊接溢料、中转异物、员工
衣服毛丝等等，这也是困惑接头的一个非常重要的问题。这些碎屑和溢料，不仅影响产
品外观，更重要的是碎屑粘附在壳体内壁上，在装配O型圈之后会嵌在O型圈和内壁之
间导致产品漏水；

DCC的解决方案：
● 2012年3月DCC研发一种特殊的清洗设备，在高温
     高压下，形成大规模的冲击，将产品上的碎屑（块
     状、丝状、粉末状）、溢料击落，再通过静电除尘
     技术去除碎屑并进行二次热稳定； 
● 在这个关键点有专人对每批次产品进行抽样确认，建
     立完整的产品信息，完善了批次追溯制度，能精确
     追溯整个制造过程的产品信息。

 DCC从自主研发专用设备、
批次管理、专人负责制来弥
补关键缺陷。
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关键附件的风险控制方案

5、O型圈的质量缺陷
O型圈是保证产品密封性能的重要零部件，其质量直接关系到产品性能。而在实际生产中， 
O型圈种类多、体积小、数量大，使得检测和管控成为一大难题。

DCC的解决方案：
●有别于传统工厂人工目视检测的落后模式，DCC创
    新地将视觉检测系统应用到了O型圈的检测上。该
   系统可以同时对O型圈的正反二面进行检测，速度
   达到300个/分钟，不良率低于20PPM 。在提高检
   测准确性的同时，极大地提高了生产效率。
●检测后的O型圈放置于特殊容器中，避免粉尘、空
    气氧化对O型圈的影响；
●同时，在O型圈中加入进口的油脂，增强O型圈柔
    韧性并修复橡胶制品细微的材质缺陷；

DCC从专用设备、来料全检
来弥补人工缺陷。



通过品质体系建设对产线质量
标准和目标提升的最终结果

零部件实行质量控制前移、生产过程全程监控；全面推行AQL标准，
质量目标：AQL S-0.1，成品一次合格率99.5%，批次合格率90%。

2015年我们已经做到成品一次合格率99.96%，批次合格率92%  

总结：
       通过系统的品质体系建设，对制程过程全程监控和追溯，
收集整理统计分析过程数据，制程不良原因得以还原，根据28
原则加以干预，使过程简单和可控，效率更高，成品率更高，
从而成本更低。

                                              这是一个持续改进的过程！
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感谢大家一路相陪！  
   谢谢!
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