
NDIS 2424：2004 
オーステナイト系ステンレス鋼溶接部の超音波探傷試験方法 第１刷 正誤表 

 
＊規格本体の図２及び図３に関して不鮮明な部分がありましたので、以下に正しい図を記載します。 
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単位：mm

寸法公差は全て±0.1 mmとする。
横穴の直径は3.0 mm（キリ通し）

 

 

図 2 RB-S 
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φ2.4　キリ穴　×2
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単位：mm

溶接方向と直交方向の探傷

溶接方向の探傷

図3(b) RB-W　(板厚9mm以上25mm以下の場合)


