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第一章 法定代表人资格证明书原件扫描件
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第二章 投标函
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第八章 制造商资格声明
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第九章 经销商（作为代理）资格申明
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第十章 制造商出具的授权函
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12.2. 经销商相关项目的业绩证明表

12.2.1.迎玺花园公区及户内多联机空调供货及安装工程
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12.2.2.美域蓝湾花园空调供货及安装工程
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12.2.3.深圳龙华幸福城臻园空调项目
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12.2.4.安克创新湾区研发总部大楼及中粮实验室项目空调工程
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12.2.5.绿景白石洲璟庭 T3-T5栋空调工程
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12.2.6.中洲滨海华府二期多联机空调供货及安装工程
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12.2.7.宝辰大厦塔楼户内多联机供货
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12.2.8.深圳赤湾朗玥湾佳园项目多联式空调供货及安装工程
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12.2.9.深圳市新玺名苑一期批量精装修空调及新风设备供货及安装工程
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12.2.10. 深圳航运红树湾府项目中央空调供货及安装工程
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12.3. 制造商相关项目业绩一览表

相关项目的业绩表

建设单位 项目名称
建设

地点

建设

规模
开竣工日期

合同价格

（万元）
备注

鑫蜀建筑工

程(深圳)有

限公司

泰华梧桐林居项目 深圳宝安 618000 ㎡ 2024.7-在建中 6238.52

深圳市建工

集团西部建

设有限公司

金众云山海公馆施

工总承包空调工程
深圳南山 195000 ㎡ 2024.7-在建中

5156.8890

12

东区+

西区

广东省高州

市建筑工程

总公司

龙岸花园三期批量

中央空调供应及安

装工程

深圳龙华 270000 ㎡ 2023.9-2024.9
1508.2137

82

深圳市云湾

置业有限公

司

云海湾花园项目空

调设备采购安装
深圳南山 200000 ㎡ 2024.6-在建中

3430.3890

72

深圳市赋景

科贸有限公

司

白石洲一期璟庭住

宅批量空调设备供

货

深圳南山 300000 ㎡ 2023.11-在建中
2343.5963

29

中国华西企

业有限公司

山海丹华府施工总

承包项目空调设备

采购

深圳南山 143000 ㎡ 2024.11-在建中 1150.7447

总章集团股

份有限公司

总章翡翠公馆项目

中央空调采购及安

装工程

深圳南山 82000 ㎡ 2025.3-在建中 1030
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深圳市恒浩

装饰工程有

限公司

御景荟都 1 栋及 2

栋公寓户内批量精

装修工程空调设备

采购

深圳龙岗 680000 ㎡ 2024.10-在建中 2149.9844

华润置地城

市运营管理

(深圳)有限

公司

梅香里人才住房项

目
深圳福田 200000 ㎡ 2022.10-2024.7

5120.8868

35

深圳市创佶

置业有限公

司

恒裕金融中心项目

B、C、D塔公寓变频

多联机设备供货及

安装

深圳南山 410000 ㎡ 2021.11-2024.4 2840
供货+

安装

提示：要求附项目证明材料扫描件（如合同扫描件、用户证明等）。
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12.4. 制造商相关项目的业绩证明表

12.4.1.泰华梧桐林居项目
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12.4.2.云山海公馆施工总承包空调工程合同（东区）
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12.4.3.云山海公馆施工总承包空调工程合同（西区）
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12.4.4.龙岸花园三期批量中央空调供应及安装工程
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12.4.5.云海湾花园项目空调设备采购安装工程
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12.4.6.白石洲一期璟庭住宅批量空调设备供货
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第十三章 售后服务机构
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弯头、异型弯头等

铜 管

铝 箔

18.4. 制造商综合实力证明材料

18.4.1.生产工艺流程、设备、技术介绍、特色

18.4.1.1. 生产工艺流程

18.4.1.1.1. 热交换器生产工艺流程

翅片加工

U型管加工

U型管插入

两器折弯（室外 U

形、室内口形）

弯头插入、端

板固定

弯头自动焊接

真空 He检减震垫粘贴

MES条码粘贴

脱脂干燥

分流管、分流器手

工焊接(N2保护)
转入组装流水线

胀 管

热交换器条码扫

描录入MES

热交换器条码扫

描录入MES

热交换器条码扫

描录入MES
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18.4.1.1.2. 空调产品组装生产工艺

18.4.1.1.2.1. 室外机组装生产工艺

木底托、底板上线安装 压机/容器上线固定

配管组件上线、焊接(N2

保护)

气密性检查（He检）

风扇电机组件安装 冷凝器固定、焊接(N2

保护)

电装盒固定

配线、抽真空定量注油（顶出风）

制热运转数据采集判定

制冷运转数据采集判定

卤素检漏（顶出风充注

二次冷媒）

外观检查

包 装、打包

入 库

压缩机、容器扫描录入

MES系统

电机、风扇、冷凝器扫

描录入MES系统

电器盒、附件扫描录入

MES系统

说明书、附件袋扫描录

入MES系统

整机入库扫描录入

MES系统

充注一次冷媒 四项安检测试（接地、

绝缘、耐压、泄漏）
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18.4.1.2. 生产工艺特色

青岛日立中央空调生产车间采用从日立引进的成熟先进的生产工艺技术，主要生

产设备及检测设备均为日本进口。

18.4.1.2.1. 热交换器（也称两器）生产设备及工艺

18.4.1.2.1.1. 冲片机和冲片模具

本设备和模具为日本进口，设备模具厂家日高精机株式会社是日本专业生产

冲片模具的厂家，其生产的冲片模具技术水平（技术优势）在世界同行业中处于

领先水平。本工序采用亲水铝箔，经精密模具高速冲片，形成波纹形双面桥形翅

片，此种片型技术先进（为日立专利片型），有利于提高换热器的换热效率和整

机性能，同时可提高空调的使用寿命。

图片 1：冲片机（房）外观状态 图片 2：冲片机（房）内部状态

图

片 3：

冲

片

机

生

产

状

态

图

片

4：

冲

片

机

局部状态
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18.4.1.2.1.2. 长 U弯管机：

本设备是日本进口设备，其技术水平在世界处于领先地位。本工序采用瘦高

齿型内螺纹铜管加工 U 型管，此种内螺纹铜管能改善制冷剂在管路系统中的流

动状态，从而提高其换热效率，它比一般光滑管可提高换热效率 20%～30%左右。

本设备加工精度高、产品质量稳定、加工效率高。

图片 5：弯管机生产状态 图片 6：弯管机生产状态

18.4.1.2.1.3. 全自动穿管机

本设备是我司自主研发全自动穿管机，其技术水平在世界处于领先地位。本

工序采用行业首台横斜一体自动穿管、6工位同步生产、11台机器人、17 套视

觉相机、自研工艺创新“子弹头”，实现单线降低人工成本 50%、CT降低 28%、

倒伏不良减少 87%。
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图片 7：全自动穿管机工作状态

18.4.1.2.1.4. 胀管机

本设备是日本进口设备，设备制作厂家日本京进株式会社其技术水平在世界

处于领先地位。本设备采用高光洁度球型胀头对工件进行胀管，保证了铜管与翅

片孔之间的合理过盈量，同时避免了胀管过程中胀头对铜管内螺纹部分的损坏，

保证了胀管后产品的质量。

图片 8：胀管机（卧式）

状态 图片 9：胀管机（卧式）局部状态
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18.4.1.2.1.5. 脱脂干燥炉

由于产品循环系统中的残留油分会对空调的性能及使用寿命存在一定的影

响，所以需对热交换器进行脱脂干燥，本工序就是对胀管完成的热交换器半成品

进行高温脱脂干燥（脱脂温度为 160±5℃），以去除工件翅片表面和铜管内部

的挥发油，工件经过脱脂干燥后，可使其铜管内部的残油量在 10mg/m2以下，领

先于其他同行业厂家。

图片 10：脱脂干燥炉设备

18.4.1.2.1.6. 热交换器折弯机

本设备是日本进口设备（专业设备厂家生产）。本工序是对热交换器组件进

行不同形式（L型、U型、□型）的折弯，设备针对不同结构形式的产品采用专

用折弯模具，有效保证了不同产品折弯角度的一致性和产品质量的稳定性。
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图片 11：折弯机设备

18.4.1.2.1.7. 自动焊接机

本设备是日本进口设备（专业设备厂家生产），本工序是对热交换器组件进

行弯头的自动焊接，焊接时采用氮气保护，有效的保证了工件的焊接质量。

图片 12：自动焊接设备

18.4.1.2.1.8. 真空箱式 He检漏设备

本工序是对热交换器组件进行气密性检查，以确认被检查工件泄漏率不会超

出标准。检漏前向工件内部充入 4.15 MPa的高压混合 He气，在真空的环境中（真

空箱内部）采用氦质谱检漏仪对工件进行检漏，设备检漏精度可控制产品出厂后

冷媒泄漏量在 2g/年以内。
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图片 13：真空氦检设备

18.4.1.2.2. 生产线设备主要技术指标及产品介绍

青岛海信日立空调系统有限公司工厂共有整机组装线 35条，其中室外机 15条，

室内机 20条。

室外机部分：

1、室外机W1线（生产单元机、单风扇侧出风系列）

2、室外机W2线（生产顶出风系列）

3、室外机W3线（生产顶出风系列）

4、室外机W4线（生产顶出风系列，水源多联系列）

5、室外机W5线（主要生产双风扇侧出风系列、水源多联系列）

6、室外机W6线（主要生产双风扇侧出风系列）

7、室外机W7线（主要生产单风扇侧出风系列）

8、室外机W8线（主要生产顶出风系列）

9、室外机W9线（主要生产单元机系列）；

10、室外机W10线（主要生产双风扇侧出风系列）

11、室外机W11线（主要生产风冷模块系列）
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12、室外机W 21线（主要生产单风扇侧出风系列）

13、室外机W22线（主要生产单元机系列）

14、室外机W23线（主要生产双风扇侧出风系列）

15、室外机W24线（主要生产单风扇侧出风系列）

室内机部分：

1、室内机 N1线（生产四方向、两方向系列 1～6HP）

2、室内机 N2线（薄型风管机系列 1～2.5HP机、风管机系列 1~3HP）

3、室内机 N3线（薄型风管机系列 1～2.5HP机）

4、室内机 N4线（生产风管机系列 1~6HP）

5、室内机 N5线（风管机系列 5~10HP，新风处理机系列 5~12HP）

6、室内机 N6线（薄型风管机系列 1～2.5HP机）

7、室内机 N7线（生产风盘系列产品）

8、室内机 N8线（生产风管机系列 1~4HP）

9、室内机 N9线（生产四方向系列 1~6HP）

10、室内机 N10线（生产风管机系列 3~6HP，新风处理机系列 5~12HP）

11、室内机 N11线（生产多功能多联机、新风机说 16~20HP、大柜机）

12、室内机线 N12线（生产薄型风管机系列）

13、室内机线 N13线（生产薄型风管机系列）

14、室内机线 N16线（生产薄型风管机系列）

15、室内机线 N21线（生产薄型风管机系列）

16、室内机线 N22线（生产薄型风管机系列）

17、室内机线 N23线（生产薄型风管机系列）

18、室内机线 N24线（生产薄型风管机系列）

19、室内机线 NK线（生产全热交换器）

20、室内机线 NR线（水模块和风管机系列）

18.4.1.2.2.1. 室外机生产线

为保证产品质量，杜绝制冷系统泄漏，室外机在装配过程中不仅要对冷凝器

进行真空箱式氦检漏，也要对整机所有焊接处进行气密性检查（手持式氦质谱检
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漏仪检漏），通过氦检漏可以将整机控制氟利昂的泄漏量控制在 2g/年以下。抽

真空工序真空泵选用日本 ULVAC真空产品，真空度可达到 6Torr以下。商用检

查检设备全部由日立方推荐的专为日立清水工场制作检测设备厂家制作，商用检

测项目主要是：四项安检（泄漏、绝缘、耐电压、接地），制冷、制热运转状态

下整机及功能件的温度、压力、电流、功率等参数及不同条件下参数的差值，二

次绝缘测试等，产品经过商检检验合格后，还需对产品上的截止阀处进行再次检

漏。

外机组装过程中的主要自动化设备有：

图片 14 换热器自动柴垛设备 图片 15 全自动氦检设备室外机
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图片 16 换热器折弯后自动上线设备 图片 17抽真空自动判定系统

图片 18 整机自动套袋设备

图

片

19

自

动

套

箱
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机器人设备 图片 20码垛机器人设备

18.4.1.2.2.2. 室内机生产线

室内机生产线主要产品为四方向、薄型风管机、普通风管机、窄型薄天、新

风机、大天埋、水模块及落地暗藏式等机种，内机产品的质量控制主要有：蒸发

器的气密性检测（真空箱式 He检漏）、电子膨胀阀的开闭检测、四项安检、商

用试验、噪音检测、外观检查。

产品的四项安检及商用试验在商检试验室中，室内的温度恒定在 19~25℃，

保证产品检测的一致性，控制系统以及检测软件设计也由日立方面提供，四项安

检的检测内容由：接地、绝缘、耐压、泄漏，商用检测项目主要是：送风、高低

电压启动、制热、制冷、水泵等方面的检测，保证产品的性能。

噪音检测在密闭、低背景噪音的检测室内进行，检出影响用户听感的噪音异常。

内机组装线主要的自动化设备有：

图

片

21

商

检

设

备

和

噪

音检测室

图片 22 自动插弯头设备 图片 23

自动喷码设备
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图

片

24

蜗

壳

锁

螺

丝

设

备

图片 25侧板自动安装设备

图片 26 接水盘自动安装设备 图片 27 外围锁螺丝设备

18.4.1.2.3. 电装生产

18.4.1.2.3.1. 电装生产简介

电装生产车间负责包含室室内外机电气盒的生产和电路板的生产，包括电气

盒生产线共 8条线体，自动化电路板生产线一条，电装生产车间通过对人员、环

境、原材料、加工工具、产品等方面的严格管理，确保产品的高品质。

人员方面，电装车间所有的人员均需经过多轮鉴定后方可上岗，且作业过程

需穿戴防静电工作服、防静电工作鞋、防静电劳保进行作业，并且每日进行两次
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人员防静电符合性测试，避免作业过程中静电的产生。整个生产作业过程员工需

站在接地钢板上，同时员工作业面由离子风机吹扫，以此保证即使发生静电也可

以在第一时间消除，避免对产品产生影响。车间所使用的离子风机、工作台等设

施均有专人进行定期测试，确保参数符合要求。

环境方面，电装车间有独立的湿度管控系统，系统会自动根据环境湿度的变

化对环境进行加湿处理，通过湿度管控降低作业过程静电的产生。

原材料方面，为了确保产品的运行稳定，产品芯片均采用日本进口芯片，关

键的零部件例如功率模块、电解电容等也是由日本进口，且生产和运输过程采用

多重防护。电路板完成后使用三防漆进行喷涂，防霉防尘防盐雾，保障电路板的

长久运行。

加工工具方面，所有螺钉的锁付均适用力矩工具进行锁付，且力矩工具都是

知名企业的力矩工具，每个力矩工具每天测定一次，确保每颗螺钉、每根线束均

可以按照设计要求锁付到位，确保产品运行过程不会出现打火、接触不良、漏电

等不良现象。

产品方面，电装配备板检和电气盒检双重检测，确保电路板和电气盒的功能与设

计一致才可下线，同时与总装的商检一并形成整机的三重把关。板检与电气盒检

测环节根据产品、匹数、产品功能等特性设计每个型号的检测方案参数，同时检

测结果均采用设备自动判定，避免人的主观判定导致的问题流出。技术人员定期

分析设备检测记录，不断优化生产方案和检测方案，从而确保所有电气盒的高品

质、零缺陷。
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18.4.1.2.3.2. 电气盒生产组装工艺

1、室外机电气盒生产工艺

2、室内机电气盒生产工艺：

18.4.1.2.4. 配管焊接生产简介

配管焊接作为空调生产的特殊工序，是依靠员工技能保证焊接质量的重要岗

位，是生产环节重点管控的对象。

焊接班组主要负责外机配管组件的焊接，为外机生产组装线提供配管组件。

配管焊接人员每月组织培训和有针对性的轮岗学习，每季度都会接受焊接技能的

电气盒上线安装 功率模块组件上线 电解电容上线

交流接触器上线 滤波基板上线 电抗上线

器件配线 端子排组件上线 控制基板

自动化性能检测 拨码开关设定 基板 配线

合格确认 送入生产线

电器盒组件上线

传感器上线 控制基板上线 拨码开关设定

配线整线自动化性能检测确认合格

送入生产线

支脚类上线 电源端子排上线

通讯端子排上线 配信号线 变压器上线
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评价，保证了在岗焊接人员的技能符合岗位要求。焊接现场使用焊接工装，有效

控制装配精度，方便了配管的焊接。每年持续的焊接培训、技术比武活动，也为

焊接质量的提高，打下良好的基础。

线体组件焊接的组装由焊接辅助工协助完成，焊接人员主要从事焊接工作，

从而有效降低了焊接人员的工作强度，提升作业的专注性，为实现高质量的焊接

提供制度和精力保障。

近年来陆续引入自动感应钎焊对分流器进行焊接，严格控制加热温度和均匀

性，保证钎料渗透深度，提升焊接品质。分流管等组件自动焊设备的研发，已经

实现分流管机器人自动焊替代手工焊，提升自动化水平和保障焊接品质的稳定性。

同时，焊接班组通过悬挂线实现焊接作业一个流生产方式的创新和推广，进一步

降低了焊工的劳动强度，并保证了焊接作业的一致性，使焊接质量和效率稳步提

升。

我司焊材大范围采用含银钎料，含银量为 2-45%不等，用于不同材质和部位

的焊接，含银钎料可降低钎焊温度，提高钎料的润湿性和渗透性，提升抗环境腐

蚀能力，保障持久强度和冲击韧性；以上优点，大大提升我司产品全寿命周期运

行的可靠性。

18.4.1.2.5. 部品认定试验室

部品认定室隶属公司质量中心部品质量部，主要职责是：针对公司各类产品

的所用零部件进行测评，包括零部件的各项技术参数，以及安全性、可靠性、耐

久性等试验项目，确保整机产品所用的每一颗物料（小到一颗螺丝，一块钣金，

大到电机、基板、压缩机等）均符合公司的设计及质量标准的要求。同时也是部

品质量管理的的核心环节之一，为新品零部件引入，新供应商引入以及质量改善

等工作提供测评服务。

部品认定室按照功能板块划分包括：力学、理化、防腐、电气、环境、安全

等各类型试验室共计 17 处。

目前认定室业务、管理等依托于 LIMS 试验室系统，已全面实现信息化系统

端的线上管理，并具备较高的自动化、智能化水准。

当试验任务下达到认定室后，LIMS 系统可以参考人员能力、负荷率情况等

提醒管理人员的进行分工确认，也可以根据现在设备的运行条件、负荷率进行自

动排期。

试验过程中我们测试设备的测试数据会通过网络自动集成至 LIMS 系统中，

并最终自动整合至测试项目报告中。

通过全面的线上管理，我们可以精准的对试验进度进行把控，可以高效、准
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确的完成试验任务，给予公司各类项目给予最大的支持。

部品认定室历经 20 余年的发展，目前试验人员 16 人，试验室面积近 2000 平方

米，拥有低温恒温恒湿箱、高温箱、温度冲击试验箱、振动试验台、盐雾试验箱、

阀类综合测试台、压力开关测试台、流量测试台、电机自动测试系统、X射线荧

光分析仪等世界一流的高、精、尖试验设备 300 余台，总投资 5000 余万元。

18.4.1.2.6. 整机测评中心

整机测评中心总占地 2万余平方米，累计投资资金超 2亿元，拥有业内顶尖

的性能、噪音、安全、 EMC、软件、结构、空清、烘干、用户模拟等各类试验

室共计 104套。测评中心目前共设立 5个测评区(黄岛 3个，崂山 1个，长沙建

设中），总体测评能力超 1000HP。

主要试验设备的介绍：

18.4.1.2.6.1. 可靠性试验室

测试能力范围 1~160HP，室内控制温度范围-5～60℃、室外控制温度范围

-30～65℃，相对湿度可达 95%。试验室由室内侧和室外侧组成，可控制两侧的

温湿度（干湿球温度），控制精度可以达到±0.1℃。可满足多模块最大能力 160HP

模块组合测试。

试验室通过模拟各种自然环境的温、湿度条件进行产品性能和可靠性测试，

试验项目有制冷、制热、除霜、凝露、过负荷、低温启动（-30℃或-20℃起动）

等。能力试验依据焓差法测试，被测机能力测试误差±1.5%。试验室同时测量机

组启动及运行过程中的电压、电流、温度、频率、转速、压力等，检测产品在起

动、运转、除霜等不同时刻的运行可靠性。

18.4.1.2.6.2. 电磁兼容（EMC）试验设备

随着家用电器的日益丰富，在同一环境中各个电器间的相互干扰成为突出的

矛盾。如何使各种电器在同一环境中正常使用，互相的电磁干扰被限制在一定范

围内就是“电磁兼容”，国家现在实行的 CCC认证就是针对此问题的。

我公司的电磁兼容试验室主体为 GP1型可拆卸式电磁屏蔽室两间；EMI测试设

备有德国 R&S公司的 EMI测试系统两套（包括 EMI接收机，大功率电源网络，

功率吸收钳等）；瑞士 EM-TEST 公司的三相谐波闪烁分析仪和美国 CI公司的
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电源阻抗两套。EMS测试设备有日本 Noiseken的雷击模拟试验器、高频噪声试

验器和瑞士 Haefely公司的脉冲群试验装置。该试验室不但完全具备了按照国标

GB4343.1-2003/GB17625.1-2003对“CCC”认证中要求的干扰及谐波电流等电磁

兼容项目进行检测的能力，而且对“CCC”要求以外的抗干扰试验项目也可进行

开发摸底试验，测量技术达到国内一流水平。

通过试验可精确的测量出空调产品在电磁兼容指标上的数据，设计人员在测

量数据的基础上针对性的对产品进行改进，以期实现预计的电磁兼容要求，达到

既可以使自身的电磁干扰被限制在要求的范围内，又可以抵御其它电气产品的电

磁干扰。

18.4.1.2.6.3. 配管应力试验装置

空调的系统是使用铜管进行连接的，由于压缩机、风机等振动部件以及冷媒

流动等因素使空调系统配管长时间处于振动状态，金属材质的管路由于振动的不

规则和不均匀可以在材质内部产生扰动应力，应力达到一定的量值时铜管就会出

现疲劳断裂现象，发生冷媒泄露。配管的强度问题在商用多联机使用中非常突出，

多联机管路的长度长，走线复杂，一旦冷媒泄露则查找不便，维修更麻烦，整个

系统不能工作，损失巨大。

为防止管路破裂引起的冷媒泄露，我公司从日本共和电业引进了配管应力试

验装置 11套（人民币 26万/套），用来测试空调配管的应力状况，在设计、组

装和材料的选用上保证空调产品管路的强度，保障在使用当中不会因管路振动引

发应力集中导致管路断裂的现象。该试验是将应力传感器（应变片）粘贴到铜管

的应力集中部位（焊接部、U型部、折弯部、纳子连接部）, 引线将应力传感器

和测量仪器连接起来，在空调的起动、运转、停止过程中测量布点处的应力值，

看是否符合测试基准。

全套物品都为日本进口，应力传感器和引线（一组人民币 75元）都是一次

性使用，一次试验需应力传感器和引线 100个，花费近万元。

18.4.1.2.6.4. 淋雨试验室

由四个喷头从三个不同方向以一定水压喷淋空调室外机，模拟自然降雨过程

中室外机放置在露天中，用来测定产品电气件是否保护良好，防止水进入电气箱
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内对产品造成有害影响，以保证产品的安全性。

18.4.1.2.6.5. 噪声试验室（声振试验室）

声振试验室由消声室和声振测试系统组成。 消声室由国内专业声学设备厂

家依据国际标准 ISO 3745和国家标准 GB 6882-86设计建造。消声室采用双层重

结构砖混土建结构隔声墙，悬浮弹性隔振地基结构，对外界噪声振动具有全天候

的抗干扰能力，背景噪声更是达到 13dB以下；测试系统采用比利时 LMS公司

和丹麦 B＆K公司的多通道声振测试设备，能实时对多个声学测试点进行测试、

分析，用于变频多联空调机组室内、外机的振动、噪声测试和分析，可以提供声

学、振动、模态评价数据和分析报告，可以满足我司开发、认证、故障诊断各个

阶段的噪声、振动测试需要。

18.4.1.2.6.6. 电动振动试验台

电动振动试验台由苏州试验仪器有限公司提供，主要由激振源、垂直台面、

水平滑台、功率放大器以及测控软件组成，振动台额定推力 70kN，最大位移

p-p76mm，最大速度 2.0m/s，载荷 1500Kg，频率范围 1～2700Hz。可完成正弦

振动、随机振动、典型冲击、谐振搜索与驻留等试验，此试验主要用于评定包装

件在运输过程中受正弦振动或共振影响情况下的强度及包装对空调器内部部件

的保护能力，这种模拟运输试验还可以及时发现产品在结构方面的缺陷，以便通

过改进设计使得产品到达用户手中时，不因经过运输而使其性能发生变化。

18.4.1.2.6.7. 换热器试验台

换热器试验台技术指标： 制冷量测量范围 1.5Kw～28Kw，制热量测量范围

1.8Kw～30Kw。换热器试验台与受风室结合使用，可完成蒸发器试验、冷凝器

试验、节流元件试验，从而可以开展换热器和节流元件的性能测试以及在给定冷

媒入出口温度、压力、过热（冷）度、设定风量、等参数条件下的传热性能、运

行特性方面的研究；为优化换热器的设计、增强基础研发能力提供了研究和测试

平台。

18.4.1.2.6.8. 用户模拟试验室

用户模拟试验室用于评价和研究空调在规定条件下的舒适性（制冷制热效果
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快，出风温度不波动等）、实用性、温度场分布（房间温度分布的是否均匀）、

安装适用性、机组及部件的耐候性和运转节能性。试验室内部仿照用户常规的居

住环境，建设了 4个卧室、一个客厅，全屋铺设了地暖管路，并对每个房间布置

了上百个传感器，能够对房间的温度场和风场进行检测和建模，形成 3D云图。

试验室工况范围-30~60℃，可模拟降雨、降雪、高温、高湿、低温等用户涉

及的场景测试。试验室配备 PMV，可代替人感给出周围环境的热舒适性。PMV

配置了温度传感器、湿度传感器、风速传感器、辐射传感器，可以模拟人体客观

地检测所处的环境因素（温度、湿度、风速以及环境辐射温度），进而形成人体

周围的空间温度场和风场，并实时的显示在 3D云图上，再经过相关参数耦合，

得到了人体舒适度评价模型。

18.4.1.2.6.9. 空气品质试验室

我们致力于为用户提供健康洁净空气，打造健康舒适的居住环境。产品使用

Nanoe杀菌、负离子净化、高效吸附滤网、高效加湿水膜、57℃高温杀菌等技术，

高效去除空气中的 PM2.5、细菌、甲醛、甲苯、TVOC等污染物，达到一步净化、

近乎无菌的效果，室内达到恒温、恒湿、恒氧、恒洁、恒静的“五恒系统”居住

环境。
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18.4.1.3. 生产过程质量控制

为确保产品质量达到设计要求，公司以制造过程为中心，以制造部门自我管

控为基础，以品质、工艺日常监督为保证，以产品审核为驱动，质量激励、质量

改善活动为指引，形成了过程“品质向上”的管控机制。

公司严格控制产品生产过程每一个工步、工序，以程序文件的形式明确了特

殊过程的管理控制要求。通过员工基础能力管理（包括新员工的培训阶梯管理、

特殊岗位操作分级管理）、设备保证能力管理（包括设备导入验收评审、日常点

检保养、关键备件管理）、工艺执行和过程完善管理（包括工艺纪律检查、产品

品质工程审查、制造变更点管理）和制程异常问题快速响应管理，实现了过程

4M 稳定管理。

为遵循国家各项法律法规并确保产品一致性，生产过程中由专业人员对使用

的仪表、设备进行定期校准、点检，对工装和专用工具进行定值、定位控制。

生产现场各工段设立了相应的质控点进行 100%专项检验，通过制造执行系

统对生产过程质量指标进行实时监控，如焊接工序设定流量检测，组装工序设定

箱式氦检、气密检测、四项安检、商用检测、外观检查。重点工序、特殊工序和

质控点的操作人员必须经专项培训及合格认证后方可持证上岗，并定期持续性进

行技能培训。制造过程建立了“自检”、“互检”、“专检”三检制度，工艺文

件现场悬挂、组装指示票跟随产品流转，对各工序的作业要求和自检、互检要求

进行了文字、图片指示，使每个工序工位有据可依。确保每一台产品检测合格后

交付用户。

为保持质量的平准稳定性，制程工艺人员和品质保证人员每日对在产机型现

场指导监督和巡检，并每月进行工艺纪律检查和产品品质工程审查，对于不合格，

现场提出限期整改并后期跟踪确认，做到闭环控制管理。对产品的关键物料通过

制造执行系统实现防呆管控及追溯管理。通过以上控制手段，使生产过程处于受

控状态，达到保障产品质量的目的。

注重生产过程的质量改善活动，在生产现场建立了由制造班长、制程工艺人

员、品质保证人员组成的跨部门 QC小组，围绕各班组存在的质量问题，自主开

展活动，不断推动问题改善。通过持续不断的改善，不断提升过程质量控制能力。
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18.4.1.4. 生产现场的精细化管理

作为全球领先的智能家电制造商，海信日立始终将生产现场精细化管理视为产

品质量的核心保障。基于"人、机、料、法、环"五大要素，通过标准化作业体系、智

能化生产系统与全员质量管理机制，构建起覆盖生产全流程的精细化管理网络，确

保空调产品从零部件到整机交付的每个环节均达到国际领先品质标准。以下从三大

核心板块展开说明。

18.4.1.4.1. 人才梯队建设与标准化作业体系

18.4.1.4.1.1. 全生命周期人才培养机制

实施"3-30-300"阶梯式培训：新员工入职 3天封闭式理论培训（含质量红线、安

全规范），30天"师带徒"实操轮岗（每工序配备导师），300天持续技能认证（资格

证考核评价）。

建立"工艺护照"制度：员工需通过 12项核心工艺认证，每项认证包含理论考试、

实操评估及历史缺陷案例分析测试，累计积分达标方可上岗。

18.4.1.4.1.2. 动态化质量管控体系

推行"三检三不"原则：自检（作业前设备点检）、互检（工序间质量确认）、专

检（QC抽检）；不接受不良品、不制造不良品、不传递不良品。

实施"质量工资"制度：将产品一次下线合格率、客户投诉率等指标与绩效直接挂

钩，月度质量标兵可获津贴激励。

18.4.1.4.1.3. 持续改善文化培育

开展"金点子"提案活动：员工年均提交改善提案≥2.5条，通过激励引导、晋升

评价体系绑定，持续保持参与“活跃度”。

设立"黑带大师"晋升通道：优秀员工可参与六西格玛绿带/黑带认证，近三年累

计培养工艺专家数名。
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18.4.1.4.2. 智能化生产系统建设

18.4.1.4.2.1. JIT精益生产模式

构建"双流驱动"体系：物料流（供应商 VMI库存+AGV 精准配送）与信息流（MES

系统实时排产）深度协同，实现库存周转率提升，线边仓物料滞留时间精准管控。

应用 Andon异常响应系统：配备智能传感节点，提高异常停线响应速度。

18.4.1.4.2.2. 数字化质量追溯平台

实施"一码到底"管理：从压缩机序列号到整机条码全程可追溯，关键参数（如制

冷剂充注量、噪音值等检测参数）自动采集并上传云端保存。

搭建 SPC过程控制看板：对关键控制点（如蒸发器胀管精度）进行 CPK分析，

异常波动触发预警。

18.4.1.4.2.3. 智能装备升级

引进高精度自动化设备：包括库卡机器人、噪音检测房，保障现场制程质量。

部署 AI视觉检测系统：针对空调外观检测，提升缺陷检出率，降低误判率。

18.4.1.4.2.4. 管理成效保障

通过 ISO9001/ISO14001/QC080000多体系认证。

获得智能制造灯塔工厂认证。

18.4.1.4.3. 5S+可视化现场管理

18.4.1.4.3.1. 动态 5S执行标准

制定"红黄绿"三区管理：红色禁区（安全通道/消防设施）、黄色警示区（在制

品暂存区）、绿色作业区，每日 5S巡检并通过公示结果。

推行"快速响应"机制：发现多余物料/工具立即放入指定回收箱，配送人员每 2

小时巡线清理，降低现场物料错配率。

18.4.1.4.3.2. 全要素可视化看板

设置四级管理看板：工厂级（战略目标/KPI）、分厂级（预算方针/生产进度/质

量趋势）、班组级（工艺标准/改善案例）、工位级（作业指导书/设备点检表）。
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应用 AR辅助系统：关键工序配备智能培训，可对装配指引、历史故障处理方

案等数据。

18.4.1.4.3.3. 设备 TPM管理体系

实施"三定三检"维护：定人（设备责任人）、定点（356个润滑点）、定标（保

养标准）；每日开机点检、周度预防维护、月度深度保养。

建立智能预警系统：通过物联网监测关键部件寿命，提前推送更换提醒，提升

设备综合效率（OEE）。

海信日立为招标项目配置专属管理团队，提供全流程服务与支持。

18.4.2.制造标准、安装标准及验收规范

产品的制造标准、安装标准及技术规范

一．制造标准

1) GB 4706.1-2005《家用和类似用途电器的安全》（第一部分：通用要求）（2006

年 8月 1日实施）

2) GB 17625.1-2022《电磁兼容 限值 谐波电流发射限值》（设备每相输入电流≤

16A）(2024年 7月 1日实施）

3) GB 4706.32-2012《家用和类似用途电器的安全 热泵、空调器和除湿机的特殊

要求》（2013年 5月 1日实施）

4) GB 4343.1-2018《家用电器、电动工具和类似器具的电磁兼容要求 第 1部分：

发射》（2020年 6月 1日实施）

5) GB/T 17758-2023《单元式空气调节机》(2024年 6月 1日实施)

6) GB 19576-2019 《单元式空气调节机能效限定值及能效等级》(2020年 5月 1日

实施)

7) GB/T 18836-2017《风管送风式空调（热泵）机组》（2017年 12月 1日实施）

8) GB 37479-2019《风管送风式空调机组能效限定值及能效等级》（2020年 11月 1

日实施）

9) GB/T 7725-2022《房间空气调节器》（2023年 5月 1日实施）
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10) GB 21455-2019 《房间空气调节器能效限定值及能效等级》（2020年 7月 1 日

实施）。

11) GB/T 18837-2015《多联式空调（热泵）机组》(2016年 7月 1日实施)

12) GB 21454-2021《多联式空调（热泵）机组能效限定值及能效等级》（2022年 11

月 1日实施）

13) GB/T 21087-2020《空气-空气能量回收装置》（2021年 8月 1日实施）

14) GB/T 34012-2017《通风系统用空气净化装置》（2018年 6月 1日实施）

15) GB/T 19411-2003 《除湿机》（2004年 6月 1日实施）

二．安装标准

1.工程规范

工程规范均为强制性标准，由于制订规范的部门不同，因此在规范中所提要求

的侧重点也有不同。设计、安装、施工及验收参照下列几种：

1) GB 50736-2012 《民用建筑供暖通风与空气调节设计规范》（2012年 10月 1日

实施）

2) GB 50243-2016 《通风与空调工程施工质量验收规范》（2017年 7月 1日实施）

3) GB 50242-2002《建筑给排水及采暖工程施工质量验收规范》（2004年 4月 1日

实施）

4) GB/T 18883-2022《室内空气质量标准》（2023年 2月 1日实施）

5) GB/T 9068-1988《采暖通风与空气调节设备噪声声功率级的测定工程法》。

6) GB 50274-2010《制冷设备、空气分离设备安装工程施工及验收规范》（2011年

2月 1日实施）。

7) GB 50189-2015《公共建筑节能设计标准》（2015年 10月 1日施行）

8) GB 50016-2014《建筑设计防火规范》（2015年 5月 1日施行）

9) GB 50045-95(2005年版)《高层民用建筑设计防火规范》（1995年 11月 1日施行）

10) JGJ 174-2010《多联机空调系统工程技术规程》（2010年 9月 1日施行）。

11) JB/T 6444-2019《风机包装通用技术条件》（2020年 4月 1日实施）

12) GB/T 27941-2011《多联式空调（热泵）机组应用设计与安装要求》（2012年 10

月 1日施行）。
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18.4.3.生产过程检测项目

流程 操作内容 检测项目 实验目的

采集方式

电装功能

检测

生产线商

检

加热带参数采集

CH=1
驱动信号 加热带 加热带回路是否正常 电压信号

线控器设置启动 线控器设置 通讯 线控器与主控基板通讯 产品本身 产品本身

外风机动作参数采集

WF=1
驱动信号 室外风机 外风机动作回路是否正常 电流

排水泵参数采集
浮子开关闭

合
排水泵 排水泵动作回路是否正常 电压信号 功率

压缩机启动动作采集
压缩机驱动

信号
内外机通讯 压缩机启停及其他回路 电压信号 电压信号

HOTSTART 启动

(14.7K)
温度值切换

高与超低风速

切换

高低风速切换回路是否正

常

电流/功

率

直流电机动作电流采

集

电机驱动信

号
直流电机运转

直流风机控制回路是否正

常
电流

电流/功

率

辅助电加热动作采集 驱动信号 辅助加热带 加热带回路是否正常 电压信号 电压信号

四通阀动作采集 驱动信号 四通阀线圈 四通阀动作回路是否正常 电压信号 电压信号

排水泵参数采集

MD=1

浮子开关断

开
排水泵

排水泵、浮子开关回路是

否正常
电压信号

压缩机停止动作采集
压缩机驱动

信号
内外机通讯

压缩机启停回路回路是否

正常
电压信号

导风板信号采集确认 驱动信号 导风板电机
导风板电机回路回路是否

正常
旋转信号

高低压启动 高低压电压 高低压启动 高低压启动功能是否正常
电流/功

率
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18.4.4.主要生产设备
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18.4.5.专利证书及专利奖

18.4.5.1. 自清洁-多联机空调器及其控制方法
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18.4.5.2. 优秀奖-电子膨胀阀的驱动控制装置及方法
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18.4.5.3. 冷媒散热片以及空调
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18.4.5.4. 一种电器盒冷媒散热结构及空调室外机
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18.4.5.5. 一种用于空调器的冷媒散热组件以及空调器
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18.4.5.6. 发明专利证书
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18.5. 获奖情况
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