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クラッド鋼の試験方法 

 

正 誤 票 
区分 位置 誤 正 

本体 5.4 

図 3 

t＋(0.05～0.10) c) t＋(0.10～0.15) c) 

注 c) ジグは，適切な方法で試験片の厚さ

よって 0.10～0.15 mm 広い間隔を保

つように固定する。 

注 c) ジグは，適切な方法で試験片の厚さ

より 0.10～0.15 mm 広い間隔を保つ

ように固定する。 

正 

単位 mm 

 
注 a) ジグの表面仕上げは，特に指定した箇所以外は 25aとする。 

b) ジグのエッジの硬さは，HV500 以上とする。 
c) ジグは，適切な方法で試験片の厚さより 0.10～0.15 mm 広い間隔を保つように固

定する。 
 

（図中の訂正箇所     ） 
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