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	(2)  型式试验取样：应在同一铸锭或连铸坯轧制的铝合金板材头部和尾部选取型式试验试样。
	(1)  化学成分主要分析：Si、Fe、Cu、Mn、Mg、Cr、Zn、Ti、Ni、Ca、V、Zr、Al及其他添加元素。
	(2)  力学性能试样制取应取自板材纵向的头部和尾部，宽度的1/3处、通常进行横向取样试验，如果产品宽度不足以得到横向试样，或在应变强化铝合金的情况下，允许以纵向取样，试样型式尺寸及其试验结果应满足本社《材料与焊接规范》要求。
	(3)  腐蚀试验应按下列要求进行：
	(4)  低倍组织检查：厚度≥6.5mm的板材应进行低倍组织检查，低倍组织检查试样应取自板材纵向的头部和尾部，结果不允许有分层。
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	(3)  铝合金牌号和交货状态；
	(4)  铝合金化学成分；
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