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	9.2.3　 包装箱外表面应清晰标出发货和运输作业标志，标志应符合 GB/T 191的有关规定。
	9.2.4　 技术资料应妥善包装后放入包装箱内。应包含下列文件：
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	10.2　 用户有诉求时，制造商应在12小时内做出响应，48小时内提供解决方案。
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