
质量保证及服务承诺 

一、质量保证及服务承诺 

1、质量保证 

所有产品及零部件是全新的、未使用过的，完全符合采购规定的

质量、规格和性能的要求，货物在交货时提供检测报告及合格证明。 

2、供货时限保证 

合同签订并接到采购人通知后 21 日内供货并安装调试完毕。 

3、质保期：五年。 

4、售后服务 

质保期内免费提供维护维修服务。货物在免费保修期内，如果出

现三次以上因质量问题引起的故障，我方负责更换同类新的货物；我

方更换同类型新的且未使用的货物后，质保期自更换之日起重新计

算。 

保修期后终身提供维修服务，只收取维修配件成本费。 

5、服务响应时间及维护方式 

我公司为甲方提供 24 小时的技术服务，在接到甲方报修通知后

立即应答，电话指导、网上诊断协助排除故障，需要现场维修处理的，

我公司在 1 小时内派技术服务人员到达现场。 

6、技术培训 

根据招标人的要求，我公司将对招标人的相关人员进行产品性

能、使用、维护、一般质量问题解决方案等方面的培训，直至相关人

员能熟练掌握。 



7、备品备件（含保修期后备品备件成本价表） 

序号 备品备件 成本价 备注 

1 椅子万向轮 5.5 元/个 
我公司承诺

按成本价供

应，长期维

修。 

2 桌子抽屉轨道 22 元/对 

3 三角拖板架 10 元/个 

4 柜子门拉手 2 元/个 

5 柜子门铰链 6 元/个 

8、售后服务联系方式 

 

二、质量保证措施 

（一）生产设备及工艺方面 

我们将选派经验丰富的项目负责人，从原料的选 

购，加工工艺的流程，出厂检验以及运输等各个环节进行监督，

确保以一流的制造生产队伍及精良的生产设备来完成该项目，使每件

产品都为合格产品，杜绝以次充好。严格落实供货时间及进度，做到

时间不延迟，总体进度符合采购方的要求，并严格按照 5%的备用件

的预警储存，做到有损坏随时补换，不影响采购方人员对产品的使用。

同时积极与业主和社会各界密切配合，发扬“严格管理、精心施工、

一丝不苟、悉心服务、争创品牌、精益求精”的企业精神来回报贵方

对我们的信任。 

1、生产设备方面：采用一系列高精度的数控设备：如开料机、

吸尘机、大型冷压机、全自动封边机、磨光机、打孔机、排钻、数控



开榫机、无尘淋水喷房、淋水喷槽、全自动辊漆线等，形成配套的全

自动流水线，聘请从事相关设备多年的工程师和主机手操作设备；结

合行业前沿的技术核心和理念，精益求精，制造出一流的产品。 

2、生产工艺方面：根据该项目的投标产品，确保严格执行质量

体系认证要求，优化产品生产工艺，有国家标准的参照国家标准执行，

无国家标准的参照行业标准，执行标准就高不就低。相关技术人员必

须经专业培训持证上岗，操作区张贴工艺流程指导图，同时进行绩效

考核，定期邀请相关质检部门抽检、评定、指导，使生产工艺真正做

到一道不漏，一丝不苟，严格剖析产品结构，按图出样，确保相关样

品经反复检测，符合产品人体工程学性能要求，结实耐用。 

（二）关键质量控制点的控制措施 

1.目的：通过规范生产程序、严格生产流程、确保材料及各工序

在生产过程中符合技术要求，使产品的各个生产环节、部件、规格、

型号符合质量标准。 

2.使用范围：公司所有木制产品的主要材料及生产流程中的关键

控制点。 

3.进料控制： 

3.1 木材 

3.1.1 湿度必须在 10-12℃以下。 

3.1.2 不能出现死结、活结、边皮、弯翘。 

3.1.3 规格、尺寸必须按采购单要求进行购置。 

3.2 油漆 



3.2.1 必须要求供应方提供 3c 认证书、合格证以及批次出厂检

验报告。 

3.2.2 测试、验收，按供应商提供的配方调试好油漆，喷试检验

如有成颗粒或脱漆现象及不符合产品质量要求的不得入库。 

3.3 胶 

3.3.1 必须要求供应方提供生产许可证、合格证及批次出厂检验

报告。 

3.3.2 测试，按供应商提供的配方用拼版测试，待胶干后检验侧

摔是否脱胶。 

4.砂光作业控制： 

4.1 作业准备： 

4.1.1 将工作台和各砂光机械及现场清理干净，做好工作前的各

项准备工作。 

4.1.2 检查机械是否运转正常，按所需安装配套的砂带。 

4.1.3 准备好要生产的部件，按相关的部件作业指导书及操作规

程完成作业。 

4.2 品质要求： 

4.2.1 本工序所生产的工件不可砂穿、波浪、不可斜、不可变形，

不能出现漏砂、少砂等现象。必须平整、光滑、顺畅。 

4.2.2 机磨表面应平整，顺滑均匀，不得有跳磨、漏磨、逆磨、

打磨变形等现象。 

4.2.3 手磨：砂纸号依次为 80#-120#-180#，未过机磨板件先



120#-180#砂纸打磨，打磨后产品无任何毛刺、跳刀痕、胶水痕、补

灰痕、刮痕、粗砂痕及凹凸不平、无明显崩缺等现象，磨边角不可有

锋利。做到倒角柔畅，均匀打磨、细腻、手感柔滑。 

5.开榫开铆 

5.1 餐椅整体的结构决定于零部件的生产，生产流程中需注意的

几点： 

 5.1.1 要求流程零部件方正标准，带弧度的部件要求顺滑。 

5.1.2 生产过程中必须根据各部件严格把握尺寸，要求与样品相

符，有斜度的与样品一致。 

5.1.3 生产过程中在齐头、开榫、打眼加工的过程中，定时检查

模具是否松动，以免出现误差，及时核对各部件的尺寸是否合乎要求。 

5.1.4 首样必须经质检员检验，必须单片（或整体）试装，方可

投入生产。 

5.1.5 为了保证正常生产，设有专人管理，并定期对设备进行维

护、检修。所有设备各操作人员均接受培训后上岗生产。 

6.涂装油磨控制 

6.1 作业准备： 

6.1.1 准备好待油磨得产品，注意油漆的漆膜表里干透。根据产

品特点、油漆的种类，决定所使用的砂纸型号。 

6.1.2 准备好油磨用具：砂纸、320#、400#、600#海绵砂、打磨

机、平面打磨板。将打磨的产品部件平放于有垫的工作台上作业。 

6.1.3 打磨时要根据木纹方向砂磨，并特别注意边位、角位、线



条、弧位的部位，用力不能太大，以免打穿，打磨用力要均匀。产品

部件必须要打透。 

6.1.4 如有底漆流挂的部位，先用刮刀刮平再打磨，如发现底漆

不够油或少喷油、漏喷油，必须自行检查后，应小心轻放，并用珍珠

棉垫好，按要求放到指定的位置，经免产品刮花、碰伤。 

6.2 品质要求 

6.2.1 打磨有流挂、气泡的工件，要特别小心，不得打穿底漆。 

6.2.2 打磨时应分清工件的正反面，正面的打磨要细致。 

7.包装控制 

7.1 作业准备 

7.1.1 将台面和作业现场清理干净。准备好产品、垫板、纸箱、

泡泡沫、珍珠棉、封箱胶等。将五金配件清点数量，装入胶袋，用封

胶封好，将产品型贴上。 

7.1.2 将包装的产品擦拭干净，用珍珠棉封好。 

7.1.3 选用正确的纸箱，纸箱型号要与包装的产品一致。 

将产品组件按包装设计顺序装入纸箱内，产品组件之间要用珍珠

棉和泡沫隔开，纸箱四角要放置泡沫防护。玻璃、镜子等易碎品，要

在两面放置泡沫。 

7.1.4 五金配件放置在规定的合理位置，以免破裂散落而损伤产

品组件。 

7.1.5 组件之间的空隙要填充泡沫，以保证箱内无移动空间。装

箱后用封口胶封好，如需要打包，则用打包机打上整齐、牢固的打包



布。 

7.2 品质要求： 

7.2.1 产品组件、五金配件齐全，不能错包、漏包。 

7.2.2 产品名称、生产日期、净重、毛重等包装方式符合要求，

包装后摇动纸箱时，纸箱内的产品、五金配件保证无移位现象。玻璃、

镜面等易碎品的包装符合防震要求。 

7.2.3 纸箱的规格符合设计要求，外表光滑、平整、无污渍。纸

箱型号内容正确无误，字迹清晰。易碎品的包装纸箱有明显的标识，

合格证填写规范、字迹工整。封箱胶平整、牢固、规范。 

7.2.4 成品的堆放方式应正确，不能超过安全高度，且符合防潮

要求。 




