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`                                                                         
1、部品规格及型号 

部件代号 名称 规格或型号 最先使用机型 备注 

1846066.B 集控器组件 KJ-C01 KJ-C01  

2、生产厂家 
深圳星火原光电科技有限公司 

3、环保要求 
（1）控制器所用材料满足环保 ROHS 和 REACH 要求，物质管控要求符合技术标准《Q/HKK J 

02010 绿色产品设计通用技术规范》。 

（2）成品本身及包装不得有异味。 

4、更改履历 
A→B：BOM 中新增生产条码 1226902，在技术条件中新增生产条码粘贴规范。 

 
 
 
 
 
 
5、技术要求 
5.1 附页 

附页共 2页： 

(2)1846066,B-KJ-C01 集控器组件-BOM 

(3)1846066,B-KJ-C01 集控器组件-零部件规格书汇总 

注：CPU 程序和 EEROM 数据烧录：CPU 组件（写好程序的 CPU）和 EE 组件（写好数据的 EE）

由生产厂家向海信（山东）空调有限公司采购，CPU 程序和 EE数据由海信写入。 
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` 5.2 外观要求 
（1）控制器产品通电后在暗处不应有透光现象。 

（2）产品表面按照图纸要求进行喷涂处理。喷涂后需保持面板表面洁净，不允许出现划痕、

污渍、喷涂不均引起的表面凹凸不平现象。 

（3）产品颜色需均匀一致。 

（4）显示窗不能有划伤，保护膜要平整。 

（5）按键需耐磨耐醇，符合企标《Q/HKK J 04018-2012 塑料喷涂件》。（针对机械按键）

（6）显示屏安装需平整，表面无灰尘、指纹等。 

（7）在暗处时，按键灯和背光源灯不应有明显的漏光现象。（与封样的样品漏光程度相当）

5.3 结构装配要求 
（1）要求线控器显示窗与面板配合紧密，不允许出现位移，错位等现象。 

（2）点焊按键时注意结构件按键上方的安装脚紧贴面板，不允许出现翘起。（针对机械按

键） 

（3）点焊接收窗时接收窗与面板要紧贴。 

（4）安装电路板时，注意先将感温头插到面板下部的预留孔中，然后再将电控板组件安装

到位。 

（5）外观面接缝均匀，面板与面板座缝隙<0.2mm。 

5.4 电控板组件技术要求 
（1）印制板技术条件 

板材 
板厚

(mm) 

印制

层数 

铜箔厚度

(mm) 

漏电起 

痕指数 

阻燃 

等级 

表面处

理方式 

□CEM-1 

■FR4 

 

□1.0 

■1.6 

□单面 

■双面 

 

□0.018 

■0.035 

□0.07 

□175V≤CTI＜400V 

□400V≤CTI＜600V 

■CTI≥600V 

■94VO □OSP 

■镀锡 

■丝印：顶面白色丝印，底面黑色丝印，丝印字体应清晰、丝印油附着力强。 

■V形切割：上下各 0.4mm。 

■图纸附页（要求除拼板示意图外，附图比例 1：1） 

附图应包含：顶层丝印层、顶层阻焊层（双面板选用）、顶层铜箔层（双面板选用）、底层

丝印层（双面板选用）、底层阻焊层、底层铜箔层、机加工层、打孔层。 

■其他技术要求按照《印制电路板设计规范》（编号：Q/HKK J 02025）执行。 

■物质管控要求须符合技术标准 Q/HKK J 02010《绿色产品设计通用技术规范》。 
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` （2）电子元器件及装配要求（安装方式、高度、极性元件） 

■线路板的周边要平直，尺寸符合图纸要求。 

■线路板上线条无剥离和锯齿状，不应存有虚麻点、碎屑和会脱落的毛刺，标志要清楚，元

件安装孔必须钻在焊接点中心处，所有焊盘均不能浮起剥落。 

■应确保所有元器件插件前管脚未被氧化，弯脚要均匀、整齐，插件必须到底。 

■插座型号和颜色均符合设计要求；所有的二极管、三极管、电解电容、发光管和插座等有

方向的元器件均不能插反。 

■其它特殊要求： 

1、陶振在反面平放并手工焊接，焊接完成后用 708 硅胶固定，管脚全部包裹，见图 1。 

 
图 1 陶振用 708 硅胶固定 

2、背光源要紧贴在 PCB 上，四个定位柱卡在相应的定位孔里，定位柱不能有浮起。 

3、LCD 显示屏安装到位，要放置平整，不能粘灰尘和杂质，其保护膜在装面板前去掉。 

4、LCD 屏内黑点依据：空调公司检验标准：Q/HKK J 04098-2007 (3.1.4)； 

5、LCD 屏内异物及异色点依据：显示屏厂家提供的(GDH-733BWSP，PLM 中显示屏技术条件

SJ00130433)检验标准（第 13页）； 

6、温度传感器的连接线用 708 硅胶固定，见图 2。见图 3。传感器感温头可以不露出面板，

若有露出，最多露出面板 1mm,见图 3。（此条针对有温度传感器感温头的机型） 

 

图 2 温度传感器的连接线用 708 硅胶固定 

 

图 3 感温头露出面板允许在 1mm 以内。 
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` 7、遥控接收头卧式平整放置，用 708 硅胶固定，管脚全部包裹，注意硅胶不能干涉到旁边

的螺钉孔，见图 4。（此条针对有遥控接收头的机型） 

 

图 4遥控接收头涂胶固定 

8、轻触开关安装到位，要紧贴在 PCB 上，禁止管脚有浮起的现象。如稍有不平整，应确保

不影响和结构的配合以及按键触感。（此条针对按键类型为轻触开关的机型） 

9、插座在印制板底面，手工焊接，见图 5。 

 

图 5 插座 

10、蜂鸣器放置平整，音孔方向一致，手工焊接要保证焊接到位焊锡饱满见图 6。若贴片焊

接要符合贴片焊接工艺要求。 

 

图 6 蜂鸣器音孔方向一致 
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` （3）焊接要求 

■焊点外观应光洁、平滑、均匀、无气泡、无针孔等。不允许有虚焊、漏焊、连焊和脱焊，

除非使用免清洗助焊剂，否则焊接后线路板表面须清洗干净，不能有助焊剂残留。 

■焊锡要适量，漏焊地方需补焊。 

■其它特殊要求：陶振、温度传感器、背光源、插座、蜂鸣器若采用手工焊接时，焊锡要饱

和，无拖锡现象，接插件焊接良好，不能有明显漏焊、虚焊、连焊现象。依据《IPC-610-D(中

文版)》。 

遥控接收器管脚底层顶层焊锡均饱和。 

（4）元器件剪脚要求 

■通孔和手工焊接元器件管脚伸出 PCB 长度不能超过 2.5mm，否则应剪脚。 

（5）防尘要求 

■控制板需要防尘室生产，背光源、显示屏内不能进入灰尘。 

（6）三防胶涂覆要求（三防胶品牌由质量部进行严格控制） 

■正面的插座管脚、LCD 屏管脚底层和顶层（针对插针式 LCD 屏幕）、按键管脚与印制板焊

盘连接处均需涂三防胶。 

■焊接面上所有贴片元件和管脚需要均匀涂覆三防胶。 

注意，反面的蜂鸣器发声孔和插座内针脚不能进三防胶，需要做防护。 

5.5 功能检测要求 
（1）按键舒适：机械按键--触感清晰，响应及时；触摸按键--灵敏度合适。 

（2）在额定电源电压条件下，遥控接收距离不小于 8m,接收的受控圆锥角不小于 120 度。 

在连续接收遥控信号时（按键频率不高于 8次/s），不应有漏码现象。 

（3）测试步骤及判据详见附 A。 

（4）其它检验项目见企业标准《Q/HKK J 04202 线控器》。 

5.6 包装和印刷品要求 
（1）印刷品种类及粘贴位置详见附 B。该文件需手填，发布之前认真排查，排查无误后扫

描并挂于技术条件后。 

（2）以固定的数量装入包装箱中，包装箱外应标明产品名称、海信部品号（带版本）、型

号规格、数量、制造商名、生产批号和出厂日期。 

（3）应用发泡袋包装，相互间应隔离，并堆放整齐。 

（4）包装应有可靠的防潮、防碰撞措施。 

（5）按照图 7中所示 1、2进行海信生产日期代码打印条码一联并粘贴（粘贴位置不限于图

7中所示，可依据机型实际情况而定）。条码必须到海信领用。 
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` 

 
图 7 生产条码样式及粘贴 

（6）产品识别 

产品能够从包装及产品外观上即可识别其版本号，具有一定的可追溯性。如图 8、9 所示。

图 8 中粘贴位置不限于图中所示，可依据具体型号而定。图 8、9 中的物料号及版本号仅为

示例，具体物料号及版本号依具体型号而定。 

 

图 8 产品本身具有可识别性 

 
图 9 产品包装的可识别性 
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` 6、出货要求 
（1）外观、尺寸每批均要进行检验。 

（2）功能要求各项每批全检。 

（3）产品的包装符合包装要求。 

（4）每批货应附检验合格证明。 

（5）每批货应符合定货合同要求的型号规格、数量。 
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` 附 A 测试步骤及判据 

一、工装工具： 

所需设备：检测工装一台，YXC-C02U 线控器一台。 

工装联接: 

通过 1根专用排线（4芯排线）与线控器 4芯插座连接，2芯 485 线与线控器的 485 插座连

接（注意 A、B有极性），工装接到强电通用插座。 

二、基本检查： 

依据企业标准《QHKK J 04202 线控器》所规定的入厂检验项目检查，着重检验以下几点： 

1.按包装盒上标注的装箱单确认箱内物料是否齐全，不齐全则判定不合格； 

2.请检查使用说明书后封面的检验签章和检验日期一栏上是否盖章，未盖章则判定不合格；

3.电源背板的警告标贴检查，是否与下图所示保持一致，未一致则判定不合格； 

 
4.打开接线盖，观察所有接线端子的螺钉是否统一为十字花螺钉，不统一则判定不合格； 

5.对照 PLM 中发布的 BOM，并对照后盖内侧所贴标贴是否与下图保持一致，未一致则判定不

合格； 

 
 三、集控器操作及检测说明 

1.检测所用的 YXC-C02U 线控器设置： 

给线控器上电，确保 YXC-C02U 线控器地址为 1，如图 1； 

 
图 1 

若不为 1，则须在上电情况下长按睡眠键 3~4s。 

 

  

确保此处为 1 
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 2.集控器简介： 

集控器部件介绍，如图 4: 

 
图 4 

 
液晶显示屏的画面显示，如图 5： 

 

 
图 5 
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功能检测： 

  先将工装、设置好的线控器以及集控器连接好。如图 6，准备开始检测。 

 
图 6 

3.1 显示屏显示检测及初始化设置检测 

工装上的开关键上电，集控器开关上电，则集控器显示屏全显 2S，如图 7。 然后再

显示如图 8所示，此时按“确定”键，连续按下，屏幕中的 “ ”、“ ”、“ ”、

“ ” 会依次闪烁，直到蜂鸣器会“滴滴”响停止操作。若所待测集控器如上述描

述，则待测集控器显示屏显示以及“确定”键合格。 

 
图 7 

 
图 8 
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3.2 通讯检测 

如图 9所示，若左上角检测到“01”，则表明集控器已于线控器通讯。然后按“开/

关”键，能够开机且集控器、线控器显示同步，如图 10所示。若所待测集控器如上述描

述，则待测集控器通讯以及“开/关”键合格。 

 
图 9 

 
图 10 

3.3 按键检测 

按“模式”键能够改变集控器控制模式，如图 11所示； 

在制热模式下，按“▲”“▼”键能够改变设置温度值，如图 11所示； 

按“风向”键能够改变风向图标，如图 11所示； 

按“风速”键能够改变风速图标，如图 11所示； 

按“区域”键能够改变区域图标，如图 12所示； 

按“辅助功能”键有相应蜂鸣器声音； 

按“定时/时钟”会出现如图 13所示显示； 

按“取消”恢复原显示，如图 14所示； 

若所待测集控器如上述描述，则待测集控器按键检测合格。 

 
图 11 

  

模式图标切

换区域 

温度设置显

示 

风向图标切

换区域 

风速图标切

换区域 
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图 12 

 
图 13 

 
图 14 

3.3 时钟检测 

时钟检测为最后一项检测，此时需等待时间显示一栏有所改变方可测试，如图 15所

示。然后关上集控器电源开关，即断电，等待集控器完全关上后再上电，时间显示一栏

不恢复为“00:00”,则表明集控器时钟电路合格。 

 
图 14 

综上，若集控器都与上述检测过程所表述的现象一致，则判定集控器合格，断开总

电源、集控器电源，检测下一个集控器。 

 

 

风向图标切

换区域 
“ZONE”与

“GROUP”会
相互切换 

按“定时 /时
钟”键会切换

的区域 

按“取消”键

会恢复原显

示 

此处显示需

不为“00:00”
才可测试 
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