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	6.2.1  厚度用精度为0.01mm的千分尺(或相应精度的测量工具)进行测量，厚度应在距板材边部不
	6.2.2  宽度、长度、对角线长度用精度为1mm的卷尺或相应精度的测量工具进行测量。
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	8.3.1  产品运输工具应清洁、干燥；在运输时应用防雨/雪苫布等保护包装不被浸蚀；不得与化学物质、
	8.3.2  需方在收到产品后，应及时保管在：清洁、干燥、无腐蚀性气氛、无化学活性物质、潮湿性材料及

	8.4  质量证明书

	9  订货单（或合同）内容

