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	9.3.4　成套设备禁止与有腐蚀或有毒性的物质混放。

	9.4　使用说明书
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	a)使用安全事项，操作机构和操作说明；
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	d)安装与调试；
	e)使用和制茶工艺；
	f)常见故障与排除；
	g)电气线路分布图；
	h)维修和保养；
	i)产品三包规定；
	j)制造企业或供应商名称、地址、邮编及电话。 


	10　质量承诺
	10.1　产品在正确安装、正常操作维护条件下，12个月内，成套设备首次故障前工作时间不低于100h，如出现质量
	10.2　建立快速响应和全覆盖的售后服务组织，应在12小时内作出响应，本省24h内提供解决方案，省外内提供解决
	10.3　配备专业的售后服务队伍，提供终身维保培训服务。



