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철 스크랩을 활용한 용접 구조용 열간 압연 형강
품질인증기준(안)

Ⅰ. 대상범위

GR 품질인증기준(GR D 0022, 철 스크랩을 활용한 용접 구조용 열간 압연

형강)은 GR제품의 인증을 위하여「우수재활용제품(GR)인증 인증요령」제2조

4호에 따라 정한 인증기준이다.

Ⅱ. 현장심사기준

“현장심사”라 함은 신청제품을 제조하는 국내의 제조공장 또는 사업장

(하청 및 재활용원자재 납품공장을 포함한다) 또는 신청제품이 설치된

장소 등에서 ‘품질관리심사’와 ‘기술심사’를 실시하는 것을 말한다.

가. (품질관리심사) 생산시설, 품질관리 이력, 품질 및 환경관리 설비, 품질

보증시스템 등을 점검하여 동일한 신청제품을 지속적으로 제조할 수

있는지의 여부를 <붙임 1>의 품질관리심사 항목에 따라 심사하는

것을 말한다.

나. (기술심사) 서류․면접심사 결과, 재활용률 준수 여부, 인증 제외사항

및 위반사항 등을 <붙임 2>의 기술심사 항목에 따라 심사하는 것을

말한다.

Ⅲ. 제품표준

제품표준은 제품의 품질·성능 및 시험방법, 표시 방법, 제품의 인증 구분

(종류․등급 또는 명칭) 등을 적용하기 위해 정한 제품의 품질표준을 말한다.
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【붙임 1】품질관리심사 항목

1. 품질 및 환경경영

심 사 항 목 심 사 기 준

1.1 사내표준화 및 품

질경영의 추진

ㅇ 경영책임자는 표준화 및 품질경영에 대한

중요성을 인식하고, 이에 대한 경영방침을

수립하여 추진하는 등의 리더십을 발휘하여야

한다.

ㅇ 경영간부는 위 경영방침에 따라 사업계획을 수

립하여 적정하게 추진하여야 한다.

ㅇ 사내표준은 우수재활용제품(GR) 인증요령을

기반으로 수립하여야 하고, 품질경영의 추진계획은

해당 우수재활용제품(GR)의 품질인증기준 요구

수준 이상으로 보증할 수 있도록 입안되어야

하며, 회사 규모에 따라 적합하게 수립되어

회사 전체 차원에서 적용되어야 한다.

1.2 사내표준화와 품

질경영의 도입 및

확산을 위한 활동

ㅇ 품질경영을 위한 표준화와 품질경영 도입 및

확산에 노력하고 있고, 사내표준화와 품질

경영체제 전반에 대한 자체점검을 1년 이내의

주기로 실시하고 있으며, 그 결과를 경영에

반영하고 있어야 한다.

1.3 표준화 및 품질경

영에 관한 교육훈

련의 실시

ㅇ 교육훈련계획에 따라 경영책임자가 품질경영에

관한 교육․훈련을 실시하고, 종사자는 품질

관련 교육훈련 실적이 있어야 한다.
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심 사 항 목 심 사 기 준

1.4 품질관리 담당자

및 전문인력 확보

ㅇ 업종과 규모에 적합하고, 품질목표를 달성할

수 있도록 자격 있는 품질관리담당자와 전문

인력을 확보하고 있어야 한다.

ㅇ 품질관리 담당자는 다음의 직무를 수행하여야 한다.

- 사내표준화와 품질경영에 대한 계획의 입안

및 추진

- 사내표준의 제정․개정 등에 대한 총괄

- 제품 및 가공품의 품질수준 평가

- 각 공정별 사내표준화 및 품질관리의 실시에

관한 지도․조언 및 부문 간의 조정

- 공정에서 발생하는 문제점 해결과 조치,

개선대책에 관한 지도 및 조언

- 직원에 대한 사내표준화 및 품질경영에 관한

교육훈련 추진

- 외주 또는 2차 밴더 업체에 대한 관리에

관한 지도 및 조언

- 불합격품 또는 부적합 사항에 대한 조치

- 해당 제품의 품질검사 업무 관장

1.5 불만처리 및 경로

추적

ㅇ 소비자의 불만을 처리하는 내부규정에 따라

시장정보와 불만사례 등의 경로를 추적하여

원인을 분석하고 개선조치를 하고 있어야

한다.

1.6 작업환경 및 안전

시설 등의 관리상태

ㅇ 청정한 작업환경(청소, 정리, 정돈 등)을 조성

하기 위한 활동이 회사 전체적으로 실행되고

지속적으로 관리되고 있어야 한다.

ㅇ 작업능률의 향상과 직원의 안전 및 복지를

고려한 작업환경이 갖추어져 있어야 한다.
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2. 자재의 관리

심 사 항 목 심 사 기 준

2.1 자재 관리의 일반

사항

ㅇ 제품표준에 따른 주요 자재명 및 자재별

검사항목을 사내표준에 규정해야 한다.

ㅇ 자재의 품질기준은 생산제품의 품질이 제품

표준 수준 이상으로 보증될 수 있도록 규정

해야 한다.

ㅇ 또한, 자재의 검사방법은 제품의 품질이 제품

표준 수준 이상으로 보증될 수 있도록 제품

표준에 규정된 적절한 품질관리기법을 활용하여

규정해야 한다.

ㅇ 사내표준에 따라 자재를 인수할 때에는 품질

검사(이하 이 표에서 “인수검사”라 한다) 및

자재관리를 해야 한다.

ㅇ 재료가 변경될 경우 또는 품질의 변동이 있다고

판단될 경우 인수검사를 하여 재설정하여야 한다.

비 고

1. 자재는 공급하는 업체의 시험성적서, 외부공인 시험기관의 시험성

적서, 부품을 자체 제조하는 경우에는 공정관리 등으로 인수검사

를 갈음할 수 있다.

2. 인증을 받은 기업은 제품의 종류, 공정의 특수성 및 제조기술의

개발에 따라 자재를 대체 또는 생략하거나 검사항목을 늘리거나

줄일 수 있으며, 이러한 경우 변경사항을 인증기관에 제출하여

승인을 받아야 한다. 변경사항을 인증기관에 제출하지 않고 자재를

대체하거나 생략한 경우, 인증기관은 해당 제품이 GR 품질인증

기준에 현저히 맞지 않은 것으로 간주하여 인증을 취소할 수 있다.
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2.2 재활용 자재관리의

적합성

ㅇ 원자재 안정적 수급을 위한 자체 생산시설의

보유 또는 철 스크랩 등의 원자재를 공급받는

거래처의 증빙서류가 있어야 한다.

ㅇ 원자재 수급에 대한 내용을 기록하고 관리

하여야 한다.

ㅇ 출처별, 종류별 원자재에 대한 식별표시를

하여야 하며 다른 형태의 유해한 이물질이

혼입되지 않도록 하여야 한다.

ㅇ 철 스크랩은 국내와 수입산 및 불순물 함유

정도에 따라 등급별로 구분하고, 공장 내

일정한 보관 장소에 구분하여 관리하여야 한다.

ㅇ 제품표준에서 규정하고 있는 재활용 자재의

최소 사용비율을 반드시 준수하여야 하며,

가능한 재활용 원자재를 많이 사용하도록 권장

한다.
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3. 공정 관리

심 사 항 목 심 사 기 준

3.1 사내표준의 준수

상태와 작업표준

이해의 적합성

ㅇ 제품표준에 따른 주요 공정명 및 공정별 검사

또는 관리항목, 주요 제조설비명을 사내표준에

구체적으로 규정해야 한다.

ㅇ 제품의 품질이 제품표준 수준 이상으로 보증

될수있도록제품표준에규정된적절한 관리기법을

적용하여 중간검사 또는 공정관리 방법을

규정해야 한다.

ㅇ 공정관리자가 사내표준에 따라 중간검사․관리를

하여 그 결과를 기록․활용할 수 있어야 한다.

ㅇ 각 공정에 대하여 사용설비, 작업방법, 작업상의

유의사항 등을 규정하고 이에 따라 작업을

실시해야 한다.

비고

1. 공정에 대해서는 외주가공을 허용하되, 외주가공을 하려는 자는

그 공정에 대한 관리규정을 정하여 제품의 품질이 제품표준

수준 이상으로 보증되도록 관리해야 한다. 필요한 경우 인증기관은

현장심사 시 외주가공 업체에 대한 현장 확인을 실시할 수 있다.

2. 해당 제품을 생산하기에 적합한 제조설비를 보유하고, 설비의 성능을

유지하기 위한 점검, 보수, 윤활관리 등의 관리규정을 구체적으로

정하여 이에 따라 실시해야 한다. 다만, 공정관리에서 외주가공이

허용된 경우에는 제조설비를 보유하지 않아도 된다.

3. 지정된 설비관리자가 설비관리규정에 따라 관리할 수 있어야 한다.
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심 사 항 목 심 사 기 준

3.2 제조설비의 품질인증

기준 부합화와 일상

점검 관리의 적합성

ㅇ 제조설비의 관리대장을 유지하고 점검 및 기록

관리를 하여야 한다.

ㅇ 철 스크랩 사용률 및 공정별 작동상태의 모니

터링을 실시하여야 한다.

3.3 제조시설 능력 및

설비기준의 적합성

ㅇ 철 스크랩 등을 사용하여 제품표준의 품질에

부합하는 용접 구조용 열간 압연 형강을 생산할

수 있는 능력을 갖추어야 한다.
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4. 제품의 품질 관리

심 사 항 목 심 사 기 준

4.1 검사방법의제품표준

부합화 및 사내

규정의 적합성

ㅇ 제품의 검사항목 및 품질기준을 구체적으로

사내표준에 규정해야 하고, 제품의 품질기준은

제품표준에서 정한 품질검사 항목을 포함하

여 그 수준 이상이어야 한다.

ㅇ 제품의 검사방법은 제품의 품질이 제품표준

수준 이상으로 보증될 수 있도록 제품표준에

규정된 적절한 검사방법을 적용해야 한다.

ㅇ 소비자가 우수재활용제품(GR)임을 인식할 수

있도록 인증마크, 인증번호 등을 제품 단위

(묶음)마다의 꼬리표 또는 라벨에 명확히 기록

하여야 한다.

4.2 제품검사 실시여부

및 검사기록 활용의

적합성

ㅇ 제품의 품질에 대한 사내 표준에 따라 검사를

실시하고 그 기록을 공정 개선 및 제품의 품질

향상에 활용해야 한다.

ㅇ 제품시험 검사자가 제품표준 및 사내표준에 따라

시험검사를 할 수 있어야 한다.

4.3 검사자의 관련규정

준수 및 시험결과의

적합성

ㅇ 시험 및 검사 담당자는 제품표준에서 요구하는

관련규정을 충분히 이해하고 시험기구의 조작

및 수행의 숙련상태가 확보되어야 한다.

ㅇ 시험결과에 대한 합리적 기록상태가 유지

되어야 한다.
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심 사 항 목 심 사 기 준

4.4 시험결과의 신뢰성

향상 및 시험환경의

적절성

ㅇ 시험실은 시험결과의 일관된 신뢰성을 유지

하기 위하여 시험조건과 주위환경에 적합하도록

설계되어야 하며 시험수행자의 안전성을 고려

하여야 한다.

비고

1. 중간검사와 중복되는 제품검사 항목은 중간검사로 갈음할 수 있다.

2. 심사원은 제품 시험검사자의 시험 수행능력을 확인하기 위해 제품의

주요 검사 항목에 대한 현장 입회시험을 실시할 수 있다.
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5. 검사설비의 관리

심 사 항 목 심 사 기 준

5.1 시험검사 설비의

관리 규정 설정

및 실시의 적합성

ㅇ 제품표준에 필요한 설비에 대하여 구체적인내용이

사내표준에 규정되어 있어야 한다.

(점검항목, 점검주기, 점검방법, 점검기준 등)

ㅇ 시험․검사자는 관련 교육 이수 및 자격을

보유하여야 하며 시험관리 기록이 유지되어야

한다.

5.2 교정 검사주기 및

자체 유지관리 기록

준수의 적합성

ㅇ 교정을 실시하되 사용빈도와 측정기의 특성

등을 고려하여 회사의 실정에 맞는 시험․검사

설비의 관리규정을 정하고 이에 따라 실시

하여야 한다.

ㅇ 교정은 공인기관에 의뢰하여 실시하여야 하며

그 기록을 관리하고 해당 검사장비에 교정식

별표시를 부착하여야 한다.

5.3 제품표준에 부합되는

검사설비의 보유 및

관리의 적합성

ㅇ 제품표준에서 요구하는 품질의 특성과 자재 및

제품을 검사하기 위하여 필요한 시험․검사설비를

보유하고 설비의 정밀도․정확도를 유지하여야

한다.

ㅇ 정밀도와 정확도를 확인하기 위하여 시험․

검사설비의 설치장소가 적정하고, 시험․검사

설비의 사용 상황을 체계적으로 관리하고

있어야 하며, 시험․검사설비 관리자는 시험․

검사설비의 관리규정에 따라 관리할 수 있어야

한다.

ㅇ 우수재활용제품(GR)으로 품질의 정확성, 정밀성을

확보하기 위하여 특수시험설비를 보유할 경우

숙련된 시험·검사자가 능숙하게 시험장비를

조작하고 운용할 수 있어야 한다.
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- 시험설비 명 1. 화학분석설비

2. 만능금속재료시험기

3. 치수 측정기

4. 온도 측정기

5. 계량기

비고

1. 주요 시험설비 중, 1.～3.의 시험설비는 자체 보유하여야 하며,

4.～5. 의 시험설비는 외부 공인시험성적서로 대체할 수 있다.

2. 단, 제품이 제품표준 수준 이상으로 관리될 수 있도록 일정한 주기를

정하여 외부설비를 사용하거나 외부공인 시험기관의 시험성적서로

품질관리를 대신하는 경우 그 시험항목에 대한 시험․검사설비를

갖추지 않아도 된다. 만약 공인시험기관을 제외한 외부설비를

사용한 경우, 현장심사 시 외부설비 업체에 대한 현장 확인을 실시

할 수 있다.

3. 또한, 규정된 장비를 모두 갖추었다고 하더라도 장비를 제대로

활용하지 못하여 시험․검사를 전혀 실시하지 않았을 경우, 해당

시험장비는 미보유로 간주될 수 있다.
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6. 기타(가산점)

심 사 항 목 심 사 기 준

6.1 우수재활용제품(GR)

품질수준향상에대한

의지

ㅇ 품질관리담당자 교육을 참여하여 수료한 경우

가산점이 부여된다.

ㅇ 기타 국가기술표준원, 자원순환산업인증원에서

실시하는 각종 행사 및 교육 프로그램을 참여ㆍ

이수하는 경우 가산점이 부여된다.
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【붙임 2】기술심사 항목

1. 재활용률 준수 여부

● 제품표준에서 정한 재활용률을 준수하지 못할 시, “부적합(신규 및

연장심사)” 또는 “인증취소(사후관리)” 사유가 발생됨

- 재활용 원자재는 국내에서 발생한 것이어야 하며, 수입산의 경우 재활용

원자재를 사용하지 않은 것으로 간주함

- 인증기간동안 생산된 모든 인증제품은 재활용 원자재의 최소 사용률을

만족하여야 함

2. 인증 제외사항

● 다음은 인증 대상에서 제외되는 사항으로 준수하지 않을 시, “부적합

(신규 및 연장심사)” 또는 “인증취소(사후관리)” 사유가 발생됨

- 재활용 핵심기술의 소유권 여부 및 품질관리

ㆍ 생산방식이 임가공 형태인 경우, 핵심기술을 반드시 신청업체가 소유

하고 있어야 하며 단순 임가공인 경우에는 인증의 대상에서 제외함

ㆍ 임가공 업체에 대한 지속적인 품질관리가 보장되어야 함

3. 위반사항 확인

● 우수재활용제품(GR) 인증요령 [별표 5] “인증 받은 자에 대한 처분

기준(제24조 관련)의 2. 개별기준에 따른 위반 사항에 해당되는지 여부를

확인함



- 16 -

4. 표시상태

●『철 스크랩을 활용한 용접 구조용 열간 압연 형강(GR D 0022)』의

인증은 종류 및 모양에 따라 구분함

- 각 종류 및 모양에 따른 제품표준(GR D 0022)에 만족할 시 해당

종류 및 모양을 인증 표시함

- 단, 인증서에는 인증받은 종류(SM275(A, B, C, D), SM355(A, B, C, D),

SM420(A, B, C, D), SM460(B, C)) 만을 표기하고 모양은 별도

표기하지 않음

5. 제품심사 샘플링

● 시료채취 및 시험방법은『철 스크랩을 활용한 용접 구조용 열간 압연

형강(GR D 0022)』의 8 항에 따라 실시함

● 샘플의 시험성적은『철 스크랩을 활용한 용접 구조용 열간 압연 형강

(GR D 0022)』의 6 및 7 항에 따름

- 제품시험 시, 종류별 신청 모양 중 생산량 및 재고량을 감안하여

대표 모양 1개에 대하여 시험함.

6. 철 스크랩 사용률 확인방법

● 철 스크랩은『철 스크랩을 활용한 용접 구조용 열간 압연 형강(GR D

0022)』의 1 항에 따라 원료투입량대비질량기준 30 %이상사용하여야함

- 제품의 제조 배합비 현황을 모니터링하여 확인함(현장)

- 원자재 입고대장 및 출고대장을 통하여 확인함(서류)

- 철 스크랩의 보관 상태 및 관리현황 파악(현장)

7. 환경 관리(준수)사항 확인

● 강스크랩 재활용 및 제품의 제조 공정에서 발생할 수 있는 환경오염

물질의 최소화를 위해 대기 및 수질, 폐기물에 대하여『철 스크랩을

활용한 용접 구조용 열간 압연 형강(GR D 0022)』의 5 항에 따라

관리되는지 여부를 확인함
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제 품 명 철 스크랩을 활용한 용접 구조용 열간 압연 형강

기준번호 GR D 0022-2021

우수재활용제품(GR)

제품표준(안)

국가기술표준원
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제 품 표 준(안) GR

철 스크랩을 활용한 용접 구조용 열간 압연 형강 D 0022-2021

 Hot Rolled steels for welded structures by iron and steel scrap

1 적용범위

이 제품표준은 다리, 선박, 차량, 석유 저장조, 용기, 그 밖의 구조물에 사용하는 열간 압연 형강으로 특히 용접성이 

뛰어나며, 국내에서 발생된 철 스크랩을 원료 투입량 대비 질량 기준 30 % 이상 사용하여 열간 압연으로 제조한 

형강(이하 ‘형강’이라 한다.)에 대하여 규정한다.

비 고  철 스크랩에 대한 범위 및 유통 경로는 부속서 B 및 C 에 따른다.

2 인용표준

다음의 인용표준은 전체 또는 부분적으로 이 표준의 적용을 위해 필수적이다. 발행연도가 표기된 인용표준은 인용된 

판만을 적용한다. 발행연도가 표기되지 않은 인용표준은 최신판(모든 추록을 포함)을 적용한다.

KS B 0801  금속 재료 인장 시험편

KS B 0802  금속 재료 인장 시험방법

KS B 0809  금속 재료 충격 시험편

KS B 0810  금속 재료 충격 시험방법

KS D 0001  강재의 검사 통칙

KS D 0040  건축용 강판 및 평강의 초음파 탐상 시험에 따른 등급 분류와 판정 기준

KS D 0228  강재의 제품 분석 방법 및 그 허용 변동치

KS D 0233  압력 용기용 강판의 초음파 탐상 검사 방법

KS D 1652  철 및 강의 스파크 방전 원자 방출 분광 분석 방법

KS D 1655  철 및 강의 형광 X선 분석 방법

KS D 1659  철 및 강의 원자 흡수 분광법

KS D 1673  강의 유도 결합 플라스마 방출 분광 분석방법

KS D 1802  철 및 강의 인 분석 방법

KS D 1803  철 및 강의 황 분석 방법

KS D 1804  철 및 강의 탄소 분석 방법

KS D 1805  철 및 강의 규소 분석 방법

KS D 1806  철 및 강의 망가니즈 분석 방법

KS D 1807  철 및 강의 크로뮴 분석 방법

KS D 1808  철 및 강의 니켈 분석 방법

KS D 1809  철 및 강의 몰리브덴 분석 방법

KS D 1810  철 및 강의 구리 분석 방법

KS D 1817  철 및 강의 바나듐 분석 방법

KS D 1878  철 및 강의 붕소 분석 방법

KS D 2101  주철 및 강 스크랩

KS D 3502  열간 압연 형강의 모양ㆍ치수 및 무게 및 그 허용차

KS D 3515  용접 구조용 압연 강재

KS D ISO 20915  철강제품의 전과정 목록 산정방법
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3 종 류

형강의 종류 및 기호는 표 1과 같다.

표 1 — 종류의 기호

종류의 기호 적용 두께 mm

SM275A

200 이하
SM275B

SM275C

SM275D

SM355A

200 이하
SM355B

SM355C

SM355D

SM420A

200 이하
SM420B

SM420C

SM420D

SM460B
100 이하

SM460C

4 재료 및 제조방법

4.1 재 료

4.1.1 철 스크랩은 철강업 자체의 강재 생산 과정 또는 철강 수요 산업의 철강재 가공과정, 철강제품의 사용 불능 상태 

등에서 발생한 것을 수집 과정을 통하여 회수한 후에 철강재 생산에 재투입하는 철강의 잔존물을 포함한다.  

4.1.2 형강은 국내에서 발생된 철 스크랩을 원료 투입량 대비 질량 기준 30 % 이상 사용하여야 한다.

4.1.3 제조에 사용되는 철 스크랩은 KS D 2101에서 규정하는 종류, 용도 및 품질에 적합하여야 한다. 

4.1.4 철 스크랩은 입고 시 국내/수입산 및 불순물 함유 정도에 따라 구분하고, 공장 내 일정한 스크랩 보관 장소에 

적치하여 향후 공정 투입 시 등급별 재료 관리 및 운영이 가능하도록 한다.

4.2 제조 방법

4.2.1 형강의 제조방법은 전기로에 의한 제조를 기본으로 하며, 공정에 투입하는 철 스크랩은 먼저 정확한 등급별 

선별 분리하고, 기타 이물질 등을 제거하여야 한다.

4.2.2 전기로의 아크(Arc)열에 의해 철 스크랩을 녹인 후, 정련 공정을 통해 화학 성분의 조절 및 불순 원소를 제거할 수 있다.

 

4.2.3 정련 공정을 거친 용강은 레이들(Ladle)에 담겨져 연속주조 공정에 주입하고, 주입된 용강은 주형 속에서 냉각을 

거쳐 빔 블랑크(Beam-Blank), 블룸(Bloom), 빌릿(Billet) 등의 반제품 형태로 제조한다.

4.2.4 빔 블랑크, 블룸, 빌릿 등의 반제품을 형강 형태로 변형(압연)하기 위하여 일정 온도로 가열하고 일차적으로 압연한다.

4.2.5 사상압연(Finishing Mill) 공정을 통해 보다 정밀하게 종류 및 용도에 맞는 형강을 제조할 수 있다.
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5 환 경

철 스크랩의 재활용 및 형강의 제조 공정에서 발생할 수 있는 환경오염물질의 최소화를 위해 대기 및 수질, 폐기

물에 대하여 다음의 기준에 따라 관리한다.

5.1 대기환경

공정에서 발생할 수 있는 대기환경 오염물질(대기오염물질 및 특정대기유해물질)은 대기환경보전법의 준수를 기본

으로 하고, 다만 주요 관리 항목인 먼지(TSP, Total Suspended Pollutant)는 관련 법적 기준보다 강화된 관리 

기준을 설정하여 지속적인 모니터링을 실시한다. 대기오염물질 관리 기준은 표 2와 같다. 

표 2 - 대기오염물질 관리 기준

구 분 관리 기준 관련 법적 기준 모니터링 방법

먼지

(TSP)

대기환경보전법 기준대비 

80 % 이하 

대기환경보전법 시행규칙 

별표 8(대기오염물질의 배출허용기준) 

자가측정 

또는 TMS(1)

주(1) TMS(Tele-Monitoring System) : 원격 감시 체계

5.2 수질환경

공정에서 발생할 수 있는 수질환경 오염물질(수질오염물질, 특정수질유해물질)은 물환경보전법의 준수를 기본으로 

하고, 다만 주요 관리 항목인 화학적 산소 요구량(COD, Chemical Oxygen Demand), 부유물질량(SS, Suspended 

Solid), 총질소(T-N, Total Nitrogen)는 관련 법적 기준보다 강화된 관리 기준을 설정하여 지속적인 모니터링을 

실시한다. 수질오염물질 관리 기준은 표 3과 같다. 

표 3 - 수질오염물질 관리 기준

구 분 관리 기준 관련 법적 기준 모니터링 방법

화학적

산소 요구량 물환경보전법 기준대비 

80 % 이하

물환경보전법 시행규칙

별표 13(수질오염물질의 배출허용기준)

자가측정 

또는 

TMS
부유물질량

총질소

5.3 폐기물

공정에서 발생할 수 있는 폐기물은 폐기물관리법의 준수를 기본으로 하고, 다만 주요 발생 폐기물은 관리기준을 

설정하여 지속적인 모니터링을 실시한다. 폐기물 관리 기준은 표 4와 같다. 

표 4 - 폐기물 관리 기준 

구 분 발생 폐기물 관리 기준 모니터링 방법

폐기물
슬래그, 분진, 폐내화물, 

폐수처리오니, 폐목재 등
재활용률 70 % 이상 올바로 시스템(2)

 주(2) 올바로 시스템 : 배출, 운반, 처리자의 폐기물 적법 인계 내역을 관리하는 법적 시스템

6 겉모양, 모양, 치수, 무게 및 그 허용차

형강의 겉모양, 모양, 치수, 무게 및 그 허용차는 KS D 3502에 따른다.
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종류의 기호 Cu+Ni+Cr
C

Si Mn P S
50 mm 이하 50 mm 초과

SM275A 0.15 이상 0.23 이하 0.25 이하 - 2.5 x C 이상 0.035 이하 0.035 이하

SM275B 0.15 이상 0.20 이하 0.22 이하

0.35 이하

0.50~1.40 0.030 이하 0.030 이하

SM275C 0.15 이상

0.18 이하 0.20 이하 1.40 이하

0.025 이하 0.025 이하

SM275D 0.15 이상 0.020 이하 0.020 이하

SM355A 0.15 이상 0.20 이하 0.22 이하

0.55 이하 1.60 이하

0.035 이하 0.035 이하

SM355B 0.15 이상

0.18 이하 0.20 이하

0.030 이하 0.030 이하

SM355C 0.15 이상 0.025 이하 0.025 이하

SM355D 0.15 이상 0.020 이하 0.020 이하

SM420A 0.15 이상

0.20 이하 0.22 이하

0.55 이하 1.60 이하

0.035 이하 0.035 이하

SM420B 0.15 이상 0.030 이하 0.030 이하

SM420C 0.15 이상

0.18 이하 0.20 이하

0.025 이하 0.025 이하

SM420D 0.15 이상 0.020 이하 0.020 이하

SM460B 0.15 이상

0.18 이하 0.20 이하 0.55 이하 1.70 이하

0.030 이하 0.030 이하

SM460C 0.15 이상 0.025 이하 0.025 이하

비 고  1 필요에 따라 표 5 이외의 합금원소를 첨가할 수 있다.

       2 제품 분석의 경우 레이들 분석과의 편차는 KS D 0228의 표 1에 따른다.

7 품 질

7.1 화학 성분

형강은 8 에 의해 시험하고, 그 레이들 분석값은 다음 표 5에 따른다. 화학성분은 철 스크랩에 함유된 합금 잔류 

원소를 활용하여 제조하며, 단, Cu, Ni, Cr 성분의 합이 0.15 % 이상이어야 한다. 

표 5 — 화학 성분

단위: %

7.2 탄소 당량 또는 용접 균열 감수성 조성

탄소 당량 또는 용접 균열 감수성은 다음에 따른다. 

7.2.1 탄소 당량

탄소 당량은 레이들 분석값을 사용하여 다음의 식에 의해 계산하고, 그 값은 표 6에 따른다. 

                    탄소 당량(%) = 
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표 6 — 탄소 당량

종류의 기호

탄소 당량 %

두께 50 mm 이하
50 mm 초과 

100 mm 이하
100 mm를 초과하는 것

SM275 A, B, C, D 0.42 이하 0.44 이하

주문자와 제조자 사이의

협정에 따른다.
SM355 A, B, C, D 0.47 이하 0.49 이하

SM420 A, B, C, D 0.48 이하 0.50 이하

SM460 B, C 0.49 이하 0.51 이하 -

7.2.2 용접 균열 감수성

주문자와 제조자 사이의 협정에 따라 탄소 당량 대신에 용접 균열 감수성 조성을 적용할 수 있다. 용접 균열 감수성 

조성은 레이들 분석값을 사용하여 다음의 식에 의해 계산하고, 그 값은 표 7에 따른다. 

                 용접 균열 감수성(%) = 

표 7 — 용접 균열 감수성 조성

종류의 기호

용접 균열 감수성 %

두께 50  mm 이하
50 mm 초과 

100 mm 이하
100 mm를 초과하는 것

SM275 A, B, C, D 0.26 이하 0.28 이하

주문자와 제조자 사이의

협정에 따른다.
SM355 A, B, C, D 0.27 이하 0.29 이하

SM420 A, B, C, D 0.28 이하 0.30 이하

SM460 B, C 0.30 이하 0.32 이하 -

7.2.3 열가공제어(TMC)를 한 경우의 탄소 당량 또는 용접 균열 감수성 조성

주문자와 제조자 사이의 협정에 따라 열가공 제어(TMC)를 한 경우의 탄소 당량 및 주문자와 제조자 사이의 협정에 

따라 탄소 당량 대신에 적용할 수 있는 용접 균열 감수성 조성은 다음에 따른다.

a) 탄소 당량  탄소 당량은 7.2.1 식에 따라 8.1의 레이들 분석값을 사용하여 산출하고, 그 값은 표 8에 따른다. 

표 8 — 열가공 제어(TMC)를 한 경우의 탄소 당량

                                                                                               단위 : %

종류의 기호 SM355 A, B, C, D SM420 A, B, C, D SM460 B, C

적용 

두께

50 mm 이하 0.38 이하 0.40 이하 0.44 이하

50 mm 초과 100mm 이하 0.40 이하 0.42 이하 0.47 이하

비 고  적용 두께 100 mm를 초과하는 탄소 당량은 주문자와 제조자 사이의 협정에 따른다.
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종류의 

기호

항복점 또는 항복강도

N/mm2

인장

강도

N/mm2

연신율
형강의 두께

mm

16

이하

16

초과 

40

이하

40

초과

75

이하

75

초과 

100 

이하

100 

초과

200

이하

형강의 두께(a) 

mm
시험편 %

SM275A

SM275B

SM275C

SM275D

275

이상

265

이상

255

이상

245

이상

235

이상

410~

550

5 이하 5호 23 이상

5 초과 16 이하 1A호 18 이상

16 초과 40 이하 1A호 22 이상

40 초과하는 것 4호(b) 24 이상

SM355A

SM355B

SM355C

SM355D

355

이상

345

이상

335

이상

325

이상

305

이상

490~

630

5 이하 5호 22 이상

5 초과 16 이하 1A호 17 이상

16 초과 40 이하 1A호 19 이상

40 초과하는 것 4호(b) 23 이상

SM420A

SM420B

SM420C

SM420D

420

이상

410

이상

400

이상

390

이상

380

이상

520~

700

5 이하 5호 19 이상

5 초과 16이하 1A호 15 이상

16 초과 40 이하 1A호 19 이상

40 초과하는 것 4호(b) 21 이상

SM460B

SM460C

460

이상

450

이상

430

이상

420

이상
-

570~

720

16 이하 5호 19 이상

16 초과 40 이하 1A호 17 이상

40 초과하는 것 4호(b) 20 이상

비 고 1 두께 100 mm를 초과하는 형강의 4호 시험편의 연신율은 두께 25 mm 또는 그 끝수가 증가할 때마다 표 10의 연신

값에서 1 %를 감한다. 다만, 감하는 한도는 3 %로 한다.

      2 열가공 제어(TMC) 압연의 경우, 두께에 따른 항복점 또는 항복강도의 저감 없이 기준값(16 mm 이하의 항복 강도)을 

        적용한다. 

a. 형강의 두께는 부속서A 그림 A.1의 시험편 채취 위치의 두께로 한다.

b. 두께 40 mm를 초과하는 4호 시편은 표면에서 두께의 1/4 위치에 시험편의 중심이 되게 한다.

b) 용접 균열 감수성  주문자와 제조자 사이의 협정에 따라 탄소 당량 대신에 용접 균열 감수성 조성을 적용할 수 

있다. 용접 균열 감수성은 7.2.2 식에 따라 8.1의 레이들 분석값을 사용하여 산출하고, 그 값은 표 9에 따른다. 

표 9 — 열가공 제어(TMC)를 한 경우의 용접 균열 감수성 조성

     단위 : %

종류의 기호 SM355 A, B, C, D SM420 A, B, C, D SM460 B, C

적용 

두께

50 mm 이하 0.24 이하 0.26 이하 0.28 이하

50 mm 초과 100 mm 이하 0.26 이하 0.27 이하 0.30 이하

비 고  적용 두께 100mm를 초과하는 용접 균열 감수성은 주문자와 제조자 사이의 협정에 따른다.

7.3 기계적 성질

7.3.1 항복점 또는 항복강도, 인장강도 및 연신율

형강은 8.2에 의해 시험하고, 항복점 또는 항복 강도, 인장 강도 및 연신율은 다음 표 10에 따른다. 

표 10 — 항복점 또는 항복 강도, 인장강도 및 연신율
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7.3.2 샤르피 흡수 에너지

두께 6 mm를 초과하는 형강은 8.2의 시험을 하고, 그 샤르피 흡수에너지는 표 11에 따른다. 이 경우, 사르피 흡수

에너지는 3개 시험편의 평균값으로 한다. 

다만, 충격 시험편의 너비가 10 mm 미만이 되는 경우에는 KS D 3515 부속서 B(축소 충격 시험편의 에너지 값)에 따른다.

표 11 — 샤르피 흡수에너지

종류의 기호
시험 온도 

℃

샤르피 흡수에너지 

J
시험편

SM275A

SM355A

SM420A

20 27 이상

V노치

압연 방향

SM275B

SM355B

SM420B

0 27 이상

SM460B 0 47 이상

SM275C

SM355C

SM420C

SM460C

-20 27 이상

SM275D

SM355D

SM420D

-40 27 이상

비 고  형강의 SM275A 및 SM355A는 주문자가 지정한 경우에 적용한다.

8 시험

8.1 분석 시험

8.1.1 분석 시험의 일반사항 및 분석 시료의 채취 방법

형강의 화학 성분은 레이들 분석에 따라 구하고, 분석 시험의 일반사항 및 분석 시료의 채취 방법은 KS D 0001의 

4절(화학 성분)에 따른다.

8.1.2 분석 방법

분석 방법은 다음에 따른다.

KS D 1652, KS D 1655, KS D 1659, KS D 1673, KS D 1802, KS D 1803, KS D 1804, KS D 1805, 

KS D 1806, KS D 1807, KS D 1808, KS D 1809, KS D 1810, KS D 1817, KS D 1878

8.2 기계 시험

8.2.1 시험 일반

기계 시험의 일반사항은 KS D 0001의 5절(기계적 성질)에 따른다. 다만, 공시재의 채취법은 A류로 하고, 시험편의 수 및 

채취 위치는 다음에 따른다.
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a) 인장 시험편의 수  인장 시험편의 수는 다음에 따른다.

1) 형강 동일 레이들 및 동일 단면 모양에 속하고 최대 두께가 최소 두께의 2배 이내의 것을 일괄하여 1조로 한 

인장 시험편을 1개 채취한다. 다만, 1조의 무게가 50 t을 초과할 때는 인장 시험편을 2개 채취한다.

2) 열처리를 한 형강의 시험편의 수  열처리를 한 형강의 시험편의 수는 동일 레이들 및 동일 단면 모양에 속하고, 

동일 열처리 조건마다 1)에 따른다.

b) 충격 시험편의 수  열처리를 하지 않는 형강는 동일 레이들 및 동일 단면 모양에 속하는 형강에 대하여, 열처리

를 한 형강는 동일 레이들, 동일 단면 모양 및 동일 열처리 조건에 속하는 형강에 대하여 그 최대 두께의 형강에서 

공시재 1개를 채취하고, 이것에서 시험편을 압연 방향으로 3개 채취한다.

c) 인장 시험편 및 충격 시험편의 채취 위치  인장 시험편 및 충격 시험편의 채취 위치는 부속서 A에 따른다.

8.2.2 시험편

인장 시험편 및 충격 시험편은 다음에 따른다.

a) KS B 0801의 1A호, 4호 또는 5호 시험편

b) KS B 0809의 그림 1 V 노치 시험편, 이 경우의 절단면은 두께 방향으로 넣는다.

8.2.3 시험방법

인장 시험 및 충격 시험의 방법은 다음에 따른다.

a) KS B 0802

b) KS B 0810의 샤르피 충격 시험방법

8.2.4 인장 시험편을 규정 치수 대로 채취할 수 없는 경우의 인장 시험

인장 시험편을 규정 치수 대로 채취할 수 없는 경우의 인장 시험의 실시 또는 그 값 등에 대해서는 주문자와 제조자 

사이의 협정에 따른다.

9 검 사

검사는 다음에 따른다.

a) 검사의 일반사항은 KS D 0001에 따른다.

b) 화학 성분은 7.1에 적합하여야 한다.

c) 탄소 당량 또는 용접 균열 감수성은 7.2에 적합하여야 한다.

d) 기계적 성질은 7.3에 적합하여야 한다.

e) 겉모양, 모양, 치수 및 무게는 6에 적합하여야 한다.

f) 주문자는 a)∼f)의 검사 외에 KS D 0233 또는 KS D 0040의 초음파 탐상 검사 등을 지정할 수 있다. 미리 시험

방법 및 합격 여부 판정 기준 등은 주문자와 제조자 사이에 협정하여야 한다.
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10 표 시

형강의 표시 방법은 KS F 3515에서 규정하는 표시 방법 외에 추가로 우수재활용제품임을 확인할 수 있도록 

제품(묶음)마다 꼬리표 또는 라벨에 그림 2와 같이 인증마크 및 인증번호를 적당한 방법으로 표시하여야 한다.

그림 2 – 형강의 GR인증 표시 방법 예시

11 보 고

KS D 0001의 9절(보고)에 따른다. 또한 표 5의 비고 1에 따른 경우는 성적표에 첨가 원소의 함유량을 부기한다.
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부속서 A

(참 고)

시험편의 채취 위치

A.1 적용범위

이 부속서는 인장 시험편 및 충격 시험편의 채취 위치에 대하여 규정한다.

A.2 인장 시험편의 채취 위치

인장 시험편의 채취 위치는 다음에 따른다.

a) 형강  그림 A.1에 따른다. 다만, 그림 A.1에 따를 수 없는 경우에는 되도록 이것에 가까운 위치로 한다. 시험편이 

그림 A.1과 같이 채취할 수 없는 H형강의 경우에는 I형강에 준한다. 그 밖의 형강에 대하여는 주문자와 제조자 

사이의 협정에 따른다. 

등변 ㄱ형강 부등변 ㄱ형강 부등변 부등 두께 ㄱ형강

그림 A.1 — 형강의 시험편 채취 위치



철 스크랩을 활용한 용접 구조용 열간 압연 형강 GR D 0022 : 2021

- 28 -

그림 A.1 — 형강의 시험편 채취 위치 (계속)

A.3 충격 시험편의 채취 위치

충격 시험편의 채취 위치는 다음에 따른다.

a) 형강 시험편의 중심은 표면에서 두께의 1/4 위치로 한다(그림 A.1 참조). 다만, 중심이 표면에서 두께의 1/4 위치

에서 샘플링할 수 없는 경우에는 가능한 한 이것에 가까운 위치로 한다. 시험편이 그림 A.1과 같이 채취할 수 

없는 H형강의 경우에는 I형강에 준한다. 그 밖의 형강에 대하여는 주문자와 제조자 사이의 협정에 따른다. 
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부속서 B

(참 고)

철 스크랩의 범위

이 부속서(참고)는 본체와 관련된 사항을 보충하는 것으로, 규정의 일부는 아니다. 

1. 철 스크랩의 범위

철 스크랩의 범위는 KS D ISO 20915 (철강제품의 전 과정 목록 산정방법)의 철강제품의 전 과정에서 발생하는 

스크랩을 참조하여 아래와 같이 정의된 스크랩을 포함한다.

1.1 철 스크랩

철강 생산 공정, 최종 제품의 제조공정 및 사용 종료 단계를 포함하여 전 과정 단계별로 회수되는 금속 형태의 

철 또는 강재로 철강 생산을 위한 원료로 재활용

1.2 선철 스크랩

조강 생산 공정에서 발생되는 스크랩으로 동일한 공정에서 재활용되는 스크랩

1.3 선강 외 스크랩

철강생산의 하위 생산 공정(열연 및 냉연)에서 발생되는 스크랩으로 전량 다시 제강공정에서 재활용되는 스크랩

1.4 제품 제조 스크랩

자동차 및 건축물과 같은 최종 제품의 제조과정에서 발생된 스크랩

1.5 제품 사용 종료 후 스크랩

최종 제품의 사용 종료 후 발생되는 스크랩
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부속서 C

(참 고)

철 스크랩의 유통 경로

이 부속서(참고)는 본체와 관련된 사항을 보충하는 것으로, 규정의 일부는 아니다. 

1. 철 스크랩의 유통 경로

 

철 스크랩의 유통은 KS D ISO 20915 (철강제품의 전 과정 목록 산정방법) 의 정의된 내용에 준하여 

다음 그림 1과 같이 철강의 전 과정 중에 유통되는 것으로 정의한다.

<그림 1> 철강의 전 과정 개념도
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