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  한국 산업 규격


( 철강 관련 KS 규준
( KS D 3503 일반구조용 압연강재

( KS D 3515 용접구조용 압연강재

( KS B 3504 철근 큰크리트용 봉강

( KS F 4603  H 형강 말뚝

( KS F 4604  강널말뚝

( KS D 3502 열간압연형강의 모양·치수 및 무게와 그 허용차

( KS D 3566 일반구조용 탄소강관

( KS D 3568 일반구조용 각형강관

한 국 산 업 규 격

KS D 3503 일반 구조용 압연 강재

Rolled steel for general structure
1. 적용 범위

이 규격은 건축, 다리, 선박, 차량 그 밖의 구조물에 사용하는 일반 구조용의 열간 압연 강재 (이하 강재라 한다)에 대하여 규정한다.
비 고 1. 이 규격 중 ( )를 붙여 표시한 단위 및 수치는 종래 단위에 따른 것으로서 참고로 병

         기 한 것이다.
      2. 이 규격의 관련 규격은 부표와 같다.
2. 종류 및 기호

강재의 종류는 4종류로 하고 그 기호는 표 1과 같다.
표 1

종류의 기호
적용

SI 단위
(참 고)
종래 단위


SS 330
SS 34
강판, 강대, 평강 및 봉강

SS 400
SS 41
강판, 강대, 평강, 봉강 및 형강

SS 490
SS 50


SS 540
SS 55
두께 40mm 이하의 강판, 강대, 평강, 형강 및 지름, 변 또는 맞변거리40mm 이하의 봉강

비 고 봉강에는 코일봉강을 포함한다.
3. 화학 성분  

강재는 7.1에 따라 시험을 하고 그 레이들 분석치는 표2와 같다.
표 2 화학 성분

종류의 기호
화학 성분 %


C
Mn 
P
S

SS 330


0.050 이하
0.050 이하

SS 400





SS 490





SS 540
0.30 이하
1.60 이하
0.040 이하
0.040 이하

비 고 SS 540의 강재에는 필요에 따라 위 표 이외의 합금 원소를 첨가할 수 있다.
4. 기계적 성질 

강재는 7.2에 따라 시험을 하고 그 항복점 또는 내력, 인장강도, 연신율 및 굽힘성은 표2와 같다. 또한 굽힘성의 경우는 바깥쪽에 균열이 생겨서는 안된다.

표 3 기계적 성질 

종류

의

기호
항복점 또는 내력

N/mm2(kg/mm2)
인장강도

N/mm2

(kg/mm2)
강재의 치수

mm
인장

시험편
연신율

%
 굽힘성


강재의 두께 mm







16

이하
16초과 40이하
40

초과




굽힘각도
안쪽

반지름
시험편

SS 330
205

(21)

이상
195

(20)

이상
175

(18)

이상
330~430

(34~44)
강판, 강대, 평강의 두께 5이하
5호
26

이상
180o
두께의 0.5배
1호






강판, 강대, 평강의 두께 5초과 16이하
1A호
21

이상









강판, 강대, 평강의 두께 16초과 50이하
1A호
26

이상









강판, 강대, 평강의 두께 40을 초과 하는 것
4호
28

이상









봉강의 지름, 변 또는 맞변거리 25이하
2호
25

이상

지름, 변 또는 맞변거리의 0.5배
2호






봉강의 지름, 변 또는 맞변거리 25를 초과하는 것
3호
30

이상




SS 400
245

(25)

이상
235

(24)

이상
215

(22)

이상
400~510

(41~52)
강판, 강대, 평강의 두께 5이하
5호
21

이상
180o
두께의 1.5배
1호






강판, 강대, 평강의 두께 5초과 16이하
1A호
17

이상









강판, 강대, 평강의 두께 16초과 50이하
1A호
21

이상









강판, 강대, 평강의 두께 40을 초과 하는 것
4호
23

이상









봉강의 지름, 변 또는 맞변거리 25이하
2호
20

이상

지름, 변 또는 맞변거리의 1.5배
2호






봉강의 지름, 변 또는 맞변거리 25를 초과하는 것
3호
24

이상




SS 490
285

(29)

이상
275

(28)

이상
256

(26)

이상
490~610

(50~62)
강판, 강대, 평강의 두께 5이하
5호
19

이상
180o
두께의 2.0배
1호






강판, 강대, 평강의 두께 5초과 16이하
1A호
15

이상









강판, 강대, 평강의 두께 16초과 50이하
1A호
19

이상









강판, 강대, 평강의 두께 40을 초과 하는 것
4호
21

이상









봉강의 지름, 변 또는 맞변거리 25이하
2호
18

이상

지름, 변 또는 맞변거리의 2.0배
2호






봉강의 지름, 변 또는 맞변거리 25를 초과하는 것
3호
21

이상




SS 540
400

(41)이상
390

(40)

이상

540

(55)

이상
강판, 강대, 평강의 두께 5이하
5호
16

이상
180o
두께의 2.0배
1호






강판, 강대, 평강의 두께 5초과 16이하
1A호
13

이상









강판, 강대, 평강의 두께 16초과 40이하
1A호
17

이상









봉강의 지름, 변 또는 맞변거리 25이하
2호
13

이상

지름, 변 또는 맞변거리의 2.0배
2호






봉강의 지름, 변 또는 맞변거리 25초과 40이하
3호
17

이상




주(1) 봉강인 경우, 원형강은 지름, 각강은 변, 육각강 등의 다각강은 맞변거리의 치수로 한다.

비고 1. 강대의 양끝에 대해서는 표3을 적용하지 않는다.

 2. SS 330, SS 400 및 SS 490의 강재로 두께 지름, 변 또는 맞변거리가 100mm를 넘는 경우의    항복점 및 내력은 각각 165
[image: image1.wmf]2

mm

N

(17
[image: image2.wmf]2

mm

kg

)이상, 205
[image: image3.wmf]2

mm

N

(21
[image: image4.wmf]2

mm

kg

)이상 및   245
[image: image5.wmf]2

mm

N

 (25
[image: image6.wmf]2

mm

kg

)이상으로 한다

 3. 두께 90mm를 넘는 강판의 4호 시험편 외 연신율은 두께 25.0mm 또는 그 끝수를 늘릴 매   마다 표 3의 연신율의 값에서 1%를 줄인다. 다만, 줄이는 한도는 3%로 한다.
 4. 두께 5mm 이하인 강재의 굽힘시험에는 3호 시험편을 사용할 수 있다.
5. 모양, 치수. 무게 및 허용차 
강재의 모양, 치수, 무게 및 허용차는 다음에 따른다

KS D 3051. KS D 3502. KS D 3500, KS D 3052
이 경우 강판 및 강대의 길이 및 컷 에지인 경우의 나비 허용차는 특별한 지정이 없는 한 허용차 A에 따른다-
6. 겉 모 양 
강재의 겉모양은 KS D 3051의 8., KS D 3502의 9., KS D 3500의 7. 및 BS D 3052의 8.에 따른다.
7.시 험

7.1 분석 시험 
분석 시험은 다음에 따른다

(1) 분석시험의 일반 사항 및 분석시료의 채취방법은 KS D 0001의 3.에 따른다.
(2) 분석방법은 다음 어느 것에 따른다.
KS D 1652, KS D 1659. KS D l655, KS D 1802,
KS D 1803, KS D 1804, KS D 1806

7.2 기계 시험

7.2.1 시험 일반 
기계 시험의 일반 사항은 KS D 0001의 4.에 따른다. 이 경우, 공시재의 채취방법은 A류에 따르고 시험편의 수 및 채취 위치는 다음에 따른다.
(1) 인장 시험편 및 굽힘 시험편의 수

(a) 강판 및 평강 : 같은 레이들에 속하며 최대두께가 최소두께의 2배 이내인 것을 일괄하여 각각 1개로 한다. 다만, 50t을 넘을 때는 각각 2개로 한다.
(b) 강대 및 강대에서 자른 판 : 같은 레이들에 속하며 같은 두께인 것을 일괄하여 각각 1개로 한다. 다만, 50t을 넘을 때는 각각 2개로 한다.
(c) 봉 강 : 같은 레이들 및 같은 단면모양에 속하여 최대지름, 변 또는 맞변거리가 최소지름 , 변 또는 맞변거리의 2배 이내인 것을 일괄하여 각각 1개로 한다. 다만, 50t을 넘을 때에는 각각 2개로 한다.
(d) 형 강 : 같은 레이들 및 같은 단면모양에 속하며 최대두께가 최소두께의 2배 이내인 것을 일괄하여 각각 1개로 한다. 다만 50t을 넘을 때는 각각 2개로 한다.
(e) 시험편의 수 : 열처리를 한 강재 시험편의 수는 같은 레이들 및 같은 단면 모양에 속하며 같은 열처리 조건마다 (a)∼(d)에 따른다.
( 2 ) 인장 시험편 및 굽힘 시험편의 채취위치

(a) 강판, 강대 및 평강 : 시험편의 중심은 나비의 가장자리에서 
[image: image7.wmf]4

1

의 위치로 한다- 다만, 중심이 나비 가장자리에서 
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인 위치에 취할 수 없을 때에는 되도록 이에 가까운 위치로 한다.
(b) 형 강 : 그림에 따른다. 다만, 그림에 따르지 않을 경우에는 되도록 이에 가까운 위치로 한다. 시험편을 그림과 같이 채취할 수 없는 H형강인 경우는 I형강에 준한다. 그 밖의 형강에 대해서는 인수·인도 당사자 간의 협정에 따른다.
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그 림 형강의 인장 시험편 및 굽힘 시험편의 채취위치

7.2.2 시 험 편 
인장 시험편 및 굽힘 시험편은 다음에 따른다.
(1) KS B 0801의 1A호, 2호, 3호, 4호 또는 5호 시험편.
(2) KS B 0803의 1호, 2호 또는 3호 시험편.
7.2.3 시험 방법

인장시험 및 굽힘 시험의 방법은 다음에 따른다.
(1) KS B 0802
(2) KS B 0804
8. 검 사 
검사는 다음에 따른다.
(1) 화학성분, 기계적 성질, 모양, 치수, 무게 및 겉모양은 3. ~ 6.에 적합하여야 한다-
(2) 강대의 인장시험은 주문자의 승인을 받은 경우에는 생략할 수 있다.
(3) 인장 시험편을 규정 치수대로 채집할 수 없을 경우의 인장시험의 실시 또는 그 값 등에대해서는 인수 · 인도 당사자 간의 협정에 따른다.
(4) 인장시험 및 굽힘시험에서 합격하지 않은 강재는 KS D 0001의 4.4에 따라 재시험을 하여 합격여부를 결정할 수 있다.
9. 표 시 
검사에 합격한 강재에는 강재마다 또는 1묶음마다 다음 항목을 적당한 방법으로 표시하여야

한다. 다만, 주문자의 승인을 받은 경우에는 그 일부를 생략할 수 있다.
(1) 종류의 기호

(2) 레이들 번호 또는 검사번호

(3) 치수

(4) 묶음마다 수량 또는 무게(강판과 강대인 경우)
(5) 제조자명 또는 그 약호

10. 보 고 
KS D 0001의 8.에 따른다.
또한, 표2 비고의 규정에 따랐을 경우는 성적표에 첨가 원소의 함유량을 부기한다.
관련 규격

KS B 0801 금속 재료 인장 시험편

KS B 0802 금속 재료 인장 시험 방법

KS B 08(13 금속 재료 굽힘 시험편

KS B 7804 금속 재료 굽힘 시험 방법

KS D 0001 강재의 검사 통칙

KS D 1652 철 및 강의 광전 측광식 발광 분광 분석 방법

KS D 1655 철 및 강의 형광 X선 분석 방법

KS D 1759 절 및 강의 원자 흡광 분석 방법

KS D 1802 철 및 강의 인 분석 방법

KS D 1803 철 및 강의 황 분석 방법

KS D 1874 철 및 강의 탄소 분석 방법

KS D 1806 철 및 강의 망간 분석 방법

KS D 3051 열간 압연 봉강 및 코일 봉강의 모양, 치수 및 무게와 그 허용차

KS D 3052 열간 압연 평강의 모양, 치수 및 무게와 그 허용차

KS D 3500 열간 압연 강판 및 강대의 모양, 치수, 무게 및 그 허용차

KS D 3502 열간 압연 형강의 모양 치수, 무게 및 그 허용차

한 국 산 업 규 격

KS D 3515 용접 구조용 압연 강재

Rolled steels for welded structure
1. 적용 범위

이 규격은 건축, 다리, 선박, 차량, 석유저장용기 그 밖의 구조물에 사용하는 열간 압연 강재(이하 강재라 한다)로서 특히 용접성이 우수한 것에 대하여 규정한다.
비 고 1. 이 규격 중 ( )를 붙여 표시한 단위 및 수치는 종래 단위에 따른 것으로서 참고로 병기한 것이다.
      2. 이 규격의 관련 규격은 부표와 같다.
2. 종류 및 기호

강재의 종류는 11종류로 하고 그 기호는 표 1과 같다.
표 1

종류의 기호
적용 두께

mm

SI 단위
(참 고)
종래 단위


SWS 400A
SWS 41A
강판, 강대, 형강 및 평강                             200이하

SWS 400B
SWS 41B


SWS 400C
SWS 41C
강판, 강대 및 형강                                   100이하

SWS 490A
SWS 50A
강판, 강대, 형강 및 평강                             200이하

SWS 490B
SWS 50B


SWS 490C
SWS 50C
강판, 강대 및 형강                                   100이하

SWS 490YA
SWS 50YA
강판, 강대, 형강 및 평강                             100이하

SWS 490YB
SWS 50YB


SWS 520B
SWS 53B
강판, 강대, 형강 및 평강                             100이하

SWS 520C
SWS 53C
강판, 강대 및 형강                                   100이하

SWS 570
SWS 58
강판, 강대 및 형강                                   100이하

비 고1. SWS 520B , SWS 520C 및 SWS 570은 인수, 인도 당사자 사이의 협정에 따라 두께 150mm까지의 강판을 제조할 수 있다.

2. 두께 100mm를 초과하는 강재는 원칙적으로 건축용의 구조부재에는 적용하지 않는다.

3. 화학 성분  

강재는 9.1의 시험을 하여 그 레이들 분석치는 표 2에 따른다.
표 2 화학 성분

종류의 기호
C
Si
Mn
P
S

SWS 400A
두께50mm이하
0.23이하
-
2.5 x C이상(1)
0.035이하
0.035이하


두께50mm초과
0.25이하






200mm이하






SWS 400B
두께50mm이하
0.20이하
0.035이하
0.60~1.40
0.035이하
0.035이하


두께50mm초과
0.22이하






200mm이하






SWS 400C
두께50mm이하
0.18이하
0.035이하
1.40이하
0.035이하
0.035이하

SWS 490A
두께50mm이하
0.20이하
0.055이하
1.60이하
0.035이하
0.035이하


두께50mm초과
0.22이하






200mm이하






SWS 490B
두께50mm이하
0.18이하
0.055이하
1.60이하
0.035이하
0.035이하


두께50mm초과
0.20이하






200mm이하






SWS 490C
두께100mm이하
0.18이하
0.055이하
1.60이하
0.035이하
0.035이하

SWS 490YA
두께100mm이하
0.20이하
0.055이하
1.60이하
0.035이하
0.035이하

SWS 490YB







SWS 520B
두께100mm이하
0.20이하
0.055이하
1.60이하
0.035이하
0.035이하

SWS 520C







SWS 570
두께100mm이하
0.18이하
0.055이하
1.60이하
0.035이하
0.035이하

주(1) C의 값은 레이들 분석치를 적용한다.

비 고 1. 필요에 따라 표 2 이외의 합금 원소를 첨가할 수 있다.
      2. SWS 520B, SWS 520C 및 SWS 570의 두께 100mm를 초과하고, 150mm이하인 강판의 화학성분은 인수, 인도 당사자 사이의 협정에 따른다.

4. 탄소당량 또는 용접 갈라짐 감수성 조성

4.1 SWS570의 탄소당량 및 용접 갈라짐 감수성 조성

SWS570의 탄소당량 또는 용접 갈라짐 감수성 조성은 다음 표에 따른다. 또한, 탄소당량의 적용은 퀜칭, 템퍼링을 한 강재로 한다.
(1) 탄소당량은 표3에 따른다. 탄소당량의 계산은 9.1의 레이들 분석치를 사용하여 다음 식에 따른다.
표 3 탄소 당량

강재의 두께 mm
50 이하
50 초과 100 이하
100을 초과하는 것

탄소 당량 %
0.44 이하
0.47 이하
인수·인도 당사자간의 협정에 따른다

탄소당량(%)= 
[image: image17.wmf]14
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(2) 인수·인도 당사자 사이의 협정에 따라 탄소당량 대신에 용접 갈라짐 감수성 조성을 적용할 수 있다. 이 경우의 용접 갈라짐 감수성 조성은 표 4에 따른다. 응접 갈라짐 감수성 조성의 계산은 위 1의 레이들 분석치를 사용하여 다음 식에 따른다.
표 4 용접 갈라짐 감수성 조성

강재의 두께 mm
50 이하
50 초과 100 이하
100을 초과하는 것.

용접 갈라짐 감수성 조성 %
0.28 이하
0.30 이하
인수·인도 당사자 간의 협정에 따른다

용접 갈라짐 감수성 조성(%) = 
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4.2 열가공 제어를 한 강판의 탄소당량 및 용접 갈라짐 감수성 조성

인수 · 인도 당사자 사이의 협정에 따라 열가공 제어를 한 강판의 탄소당량 및 그 계산식은 부속서 1에 따른다. 또한, 인수 · 인도 당사자 사이의 협정에 따라 탄소당량 대신에 용접 갈라짐 감수성 조성을 적용할 수 있다. 이 경우의 용접 갈라짐 감수성 조성 및 그 계산식은 부속서 2에 따른다.
5. 기계적 성질

5.1 항복점 또는 내력, 인장강도 및 연신율

강재는 9. 2의 시험을 하여 그 항복점 또는 내력, 인장강도 및 연신율은 표 5에 따른다.
표 5 항복점 또는 내력, 인장강도 및 연신율

종류의
기호
항복점 또는 내력 

N/mm2(kg/mm2)
인장강도 N/mm2(kg/mm2)
연신율


강재의 두께mm
강재의 두께mm
강재의 두께(mm)
시험편
%


16
이하
16초과

40이하
40초과
75이하
75초과
100이하
100초과
160이하
160초과
200이하
100

이하
100초과

200이하




SWS 400A
SWS 400B
245

(25)

이상
235

(24)

이상
215

(22)

이상
215

(22)

이상
205

(21)

이상
195

(20)

이상
400~510

(41~52)
400~510

(41~52)
5초과16이하

16초과50이하

40을 초과하는 것
5호
1A호
1A호

4호
23이상
18이상
22이상

24이상

SWS 400C












SWS 490A
SWS 490B
325

(33)

이상
315

(32)

이상
295

(30)

이상
295

(30)

이상
285

(29)

이상
275

(28)

이상
490~610

(50~62)
490~610

(50~62)
5이하
5초과16이하
16초과50이하
40을 초과하는 것
5호
1A호
1A호
4호
22이상
17이상
22이상
23이상

SWS 490C












SWS 490YA

SWS 490YB
365

(37)

이상
355

(36)

이상
355

(34)

이상
355

(33)

이상


490~610

(50~62)

5이하
5초과 16이하
16 초과50이하
40을 초과하는 것
5호
1A호
1A호
4호
19이상
15이상
19이상
21이상

SWS 520B

SWS 520C
365

(37)

이상
355

(36)

이상
355

(34)

이상
355

(33)

이상


520~640

(50~62)

5이하
5초과 16이하
16 초과50이하
40을 초과하는 것
5호
1A호
1A호
4호
19이상
15이상
19이상
21이상

SWS 570
460
(47)

이상
450

(46)

이상
430

(44)

이상
420

(43)

이상


570~720

(58~73)

16이하
16을 초과하는 것
20을 초과하는 것
5호
5호
4호
19이상
26이상
20이상

비고 1. 강대의 양끝에 대하여는 표 5를 적용하지 않는다.

     2. 두께 100mm를 초과하는 강재의 4호 시험편의 연신율은 두께 25mm 또는 그 끝수를 늘릴 때마다 표 5의 연신율 값에서 1%를 줄인다. 다만, 줄이는 한도는 3%로 한다.

     3. SWS520 B, SWS520 C 및 SWS570의 두께 100mm를 초과하고, 150mm 이하인 강판의 항복점 또는 내력, 인장강도 및 연신율은 인수 · 인도 당사자 사이의 협정에 따른다.
5.2 샤르피 흡수 에너지

두께 12mm를 초과하는 강재는 9.2의 시험을 하여 그 샤르피 흡수 에너지는 표 6에 따른다. 이 경우, 샤르피 흡수 에너지는 3개 시험편의 평균치로 한다.
표 6 샤르피 흡수 에너지

종류의 기호
시험 온도'c
샤르피 홉수에너지
시험편

SWS 400 B
0
27(2.8) 이상
4호 압연방향

SWS 400 C
0
47(4.8) 이상


SWS 490 B
0
27(2.8) 이상


SWS 490 C
0
47(4.8) 이상


SWS 490 YB
0
27(2.8) 이상


SWS 520 B
0
27(2.8) 이상


SWS 520 C
0
47(4.8) 이상


SWS 570
-5
47(4.8) 이상


6. 모양, 치수, 무게 및 허용차

강재의 모양, 치수, 무게 및 그 허용차는 다음에 따른다.
KS D 3052. KS D 3500. KS D 3502
이 경우, 강판 및 강대의 길이 및 컷 에지인 경우의 나비 허용차는 특별히 지정하지 않는 한, KS D 3500의 허용차 A에 따른다.
7. 겉 모 양

강재의 겉모양은 KS D 3502의 9., KS D 3500의 6. 또는 KS D 3052의 8.에 따른다.
또한, SWS 570인 강판의 용접보수는 사전에 인수 · 인도 당사자 사이의 협정에 따른다.
8. 열처리 및 기호

8.1 열 처 리 
강재에는 요구 품질을 확보하기 위해 노멀라이징, 퀜칭, 템퍼링, 열가공 제어 또는 적당한 열처리를 수 있다. 다만, 열가공 제어는 인수 · 인도 당사자 사이의 협정에 따른다.
8.2 열처리 기호

강재에 노멀라이징, 퀜칭, 템퍼링, 열가공 제어를 했을 때는 종류의 기호 끝에 표7에 따라 열처리 기호를 부기한다. 다만, SWS 570 이외에 노멀라이징 처리를 한 경우의 기호 부기는 인수 ·인도 당사자 사이에 협정한 경우에만 적용한다

또, 적당한 열처리를 한 경우의 기호 부기는 인수 · 인도 당사자 사이의 협정에 따른다.
표 7 열처리 기호

열 처 리 방법
기호

노멀라이징
N

퀜칭, 템퍼링
Q

열가공 제어
TMC

9.시 험

9.1 분석 시험

9.1.1 분석시험의 일반사항 및 분석시료의 채취방법

강재의 화학성분은 레이들 분석에 의하여 구하고 분석 시험의 일반사항 및 분석시료의 채취방법은 KS D 0001의 3.에 따른다.
9.1.2 분석 방법 분석 방법은 다음 어느 것에 따른다.
KS D 1650, KS D 1655, KS D 1658, KS D 1659. KS D 1802, KS D 1803,
K5 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
9.2 기계 시험

9.2.1 시험 일반 기계 시험의 일반사항은 KS D 0001의 4.에 따른다. 다만, 공시재의 채취방법은 A류로 하고, 시험편의 수 및 채취 위치는 다음에 따른다.
(1) 인장 시험편의 수 인장 시험편의 수는 다음에 따른다.
(a) 강판 및 평강 : 동일 레이들에 속하며 최대 두께가 최소 두께의 2배 이내인 것을 일괄하여 1조로 하고, 인장 시험편을 1개 채취한다. 다만, 1조의 무게가 50t을 초과할 때는 인장 시험편을 2개 채취한다. 이 경우, 강판 1매에서 50t을 초과할 때는 인장 시험편의 수는 강관 1매에서 1개로 한다

(b) 강대 및 강대로부터의 절판 : 동일 레이들에 속하며 동일 두께인 것을 일괄하여 1조로 하고, 인장 시험편을 1개 채취한다. 다만, 1조의 무게가 50t을 초과할 때는 인장 시험편을 2개 채취한다.
(c) 형 강 : 동일 레이들 및 동일 단면모양에 속하고, 최대 두께가 2배 이내인 것을 일괄하여 1조로 하고, 인장 시험편을 1개 채취한다. 다만, 1조의 무게가 50t을 초과할 때는 인장 시험편을 2개 채취한다.
(d) 열처리를 한 강재의 시험편 수 : 열처리를 한 강재의 시험편 수는 동일 레이들 및 동일 단면모양에 속하고, 동일 열처리조건마다 (a)∼(c)에 따른다.
(2) 충격 시험편의 수 : 열처리를 하지 않은 강재는 동일 레이들 및 동일 단면모양에 속하는 강재에 대하여, 열처리를 한 강재는 동일 레이들, 단면 모양 및 동일 열처리 조건에 속하는 강재에 대하여 그 최대 두께의 강재로부터 공시재 1개를 취하고, 여기에서 시험편을 압연방향으로 3개 채취한다.
(3) 인장 시험편의 채취위치 인장 시험편의 채취 위치는 다음에 따른다.
(a) 강판, 강대 및 평강 : 시험편의 중심은 나비의 가장자리에서 나비의 
[image: image19.wmf]4
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인 위치로 하고, 또한, 4호 인장 시험편을 사용할 경우는 다시 두께의 
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인 위치로 한다. 다만, 중심이 나비의 가장자리에서 나비의 
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인 위치 또는 두께의 
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1

인 위치로 채취할 수 없을 경우는 되도록 여기에 가까운 위치로 한다.
(b)형 강 : 그림 1에 따른다. 다만, 그림 1에 따를 수 없을 경우에는 되도록 여기에 가까운 위치로 한다. 시험편이 그림 1과 같이 취할 수 없는 H형강인 경우에는 I형강에 준한다. 그 밖의 형강에 대하여는 인수 · 인도 당사자 사이의 협정에 따른다.
(4) 층격 시험편의 채취위치 : 충격 시험편의 채취위치는 다음에 따른다.
(a) 강판, 강대 및 평강 : 시험편의 중심은 표면으로부터 두께의 
[image: image23.wmf]4
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인 위치에서 또한, 나비의 가장자리에서 나비의 
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인 위치로 한다. 다만, 중심이 표면으로부터 두께의 
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인 위치이고, 또한 나비의 가장자리에서 나비의 
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인 위치로 채취할 수 없을 경우는 되도록 여기에 가까운 위치로 한다.
(b) 형 강 : 시험편의 중심은 표면으로부터 두께의 
[image: image27.wmf]4
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인 위치로 한다 (그림 1 참조). 다만, 중심이 표면으로부터 두께의 
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1

인 위치로 채취할 수 없을 경우는 되도록 여기에 가까운 위치로 한다. 시험편이 그림 1과 같이 채취할 수 없는 H형강인 경우에는 I형강에 준한다. 그 밖의 형강에 대하여는 인수 · 인도 당사자 사이의 협정에 따른다.
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그 림1 형강의 시험편 채취위치

9.2.2 시 험 편

인장 시험편 및 충격 시험편은 다음에 따른다.
(1) KS B 0801의 1A호, 4호 또는 5호 시험편

(2) KS B 0809의 4호 시험편. 이 경우, 절단면은 두께의 방향으로 넣는다.
9.2.3 시험 방법 인장시험 및 충격시험 방법은 다음 규격에 따른다.
(1) KS B 0872
(2) KS B 0810의 샤르피 충격 시험 방법

9.2.4 인장 시험편을 규정된 치수대로 채취할 수 없을 경우의 인장시험

인장 시험편을 규정된 치수대로 채취할 수 없을 경우의 인장시험 실시 또는 그 값 등에 대하여는 인수 ·인도 당사자 사이의 협정에 따른다.
9.2.5 강대의 인장시험 및 충격시험의 생략

강대의 인장시험 잊 충격시험은 인수 ·인도 당사자 사이의 협정에 따라 생략할 수 있다.
10. 검 사

검사는 다음에 따른다.
10.1 검 사

검사는 다음에 따른다.

(1) 검사의 일반사항은 KS D 0071에 따른다.
(2) 화학성분은 3.에 적합하여야 한다.
(3) 탄소당량 또는 용접 갈라짐 감수성 조성은 4.에 적합하여야 한다.
(4) 기계적 성질은 5.에 적합하여야 한다.
(5) 모양, 치수 및 무게는 6.에 적합하여야 한다.
(6) 겉모양은 7.에 적합하여야 한다.
10.2 재 검 사

재검사는 다음에 따른다.

(1) 인장시험에서 불합격한 강재는 KS D 0001의 4.4에 따라 재시험을 하고, 합격여부를 결정할 수 있다.

(2) 충격시험에서의 재검사는 다음에 따른다.
(a) 충격시험에서 3개의 평균치가 표6의 규정치에 만족하지 않으나 그 평균치가 규정치의 85% 이상인 경우에는 동일 공시재에서 최초로 시험편을 채취한 가까이에서 다시 3개의 시험편을 채취하여 재시험을 하고 6개의 평균치가 표 6의 규정치 이상이면 동일 레이들, 동일 단면모양 및 동일 열처리 조건에 속하는 강재 전부를 합격으로 한다. 다만, 3개의 평균치가 규정치의 85% 미만인 경우 또는 재시험 결과 6개의 평균치가 규정치 미만인 경우에는 그 강재를 불합격으로 하고, 다시 공시재로 되지 않은 다른 동일 두께의 강재에 대하여는 1매 또는 1개마다 시험을 하여 개개로 합격여부를 결정할 수 있다. 최대 두께에 속하는 강재가 1매 또는 1개라도 합격이 되지 않은 경우는 다시 다음에 따른다.
(b) 동일 레이들, 동일 단면모양 및 동일 열처리 조건에 속하는 나머지 강재 중, 가장 두꺼운 강재에 대하여 다시 최초의 경우와 마찬가지로 시험을 하여 표 6의 규정치 이상이면 동일 레이들, 동일 단면모양 및 동일 열처리 조건에 속하는 나머지 강재 전부를 합격으로 한다. 기계시험에서 불합격한 강재는 열처리 또는 재열처리를 한 후 다시 시험을 하여 합격여부를 판정할 수 있다.
11. 표 시

검사에 합격한 강재는 강재마다 또는 1묶음마다 다음 항목을 적당한 방법으로 표시한다. 다만, 인수 인도 당사자 사이의 협정에 따라 항목의 일부를 생략할 수 있다.
(1) 종류의 기호(열처리 기호를 포함한다)
(2) 레이들 번호 또는 검사 번호

(3) 치수

(4) 묶음마다의 수량 또는 무게 (강판과 강대인 경우)
(5) 제조자명 또는 그 약호

12. 보 고

KS D 0001의 8.에 따른다. 또한, 표 2의 비고1.에 따랐을 경우는 성적표에 첨가원소의 함유량을 부기한다.
관련 규격

KS B 0801 금속 재료 인장 시험편

KS B 0802 금속 재료 인장 시험 방법

KS B 0809 금속 재료 충격 시험편

KS B 0810 금속 재료 충격 시험 방법

KS D 0001 강재의 검사 통칙

KS D 1650 철 및 강의 광전 측광식 발광 분광 분석 방법 통칙

KS D 1555 철 및 강의 형광 X선 분석 방법

KS D 1658 탄소강 및 저합금강의 발광 분광 분석 방법

KS D 1659 철 및 강의 원자 흡광 분석 방법

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 0 1806 철 및 강의 망간 분석 방법

KS D 1807 철 및 강의 크롬 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 3052 열간 압연 평강의 모양, 치수 및 무게와 그 허용차

KS D 3500 열간 압연 강판 및 강대의 모양, 치수, 무게 및 그 허용차

KS D 3502 열간 압연 형강의 모양, 치수 및 무게와 그 허용차

부속서1 열가공 제어를 한 강판의 탄소당량

1. 적용 범위

이 부속서 1은 열가공 제어를 한 강판의 탄소당량에 대하여 규정한다.
2. 열가공 제어를 한 강판의 탄소당량

2.1 탄소당량의 계산식

탄소당량은 본체 9.1의 레이들 분석치를 이용하고, 그 계산식은 다음에 따른다.
탄소당량(%) = 
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2.2 탄소 당량

탄소당량은 부속서 1 표1에 따른다.
부속서 1 표1 탄소 당량                     단위 : %
종류의 기호
SWS 490 A SWS490 YA
SWS 490 B SWS470 YB
SWS 490 C
SWS 520 B
SWS 520 C

적용 두께
50 mm 이하
0.38 이하
0.40 이하


50 mm 초과 100 mm 이하
0.40 이하
0.42 이하

비 고 적용두께 100mm를 초과하는 강판의 탄소당량은 인수·인도 당사자 사이의 협정에 따른다.
부속서2 열가공 제어를 한 강판의 용접 갈라짐 감수성 조성

1. 적용 범위

이 부속서 2는 열가공 제어를 한 강판의 용접 갈라짐 감수성 조성에 대하여 규정한다.
2. 열가공 제어를 한 강판의 용접 갈라짐 감수성 조성

2.1 용접 갈라짐 감수성 조성의 계산식

용접 갈라짐 감수성 조성은 본체 9.1의 레이들 분석치를 이용하고, 그 계산식은 다음에 따른다.
용접 갈라짐 감수성 조성(%) = 
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5

10

V

15

Mo

20

Cr

60

Ni

20

Cu

20

Mn

30

Si

C

+

+

+

+

+

+

+

+


2.2 용접 갈라짐 감수성 조성은 부속서 2 표 1에 따른다.
부속서 1 표 1 탄소 당량                  단위 : %
종류의 기호
SWS 490 A SWS490 YA
SWS 490 B SWS470 YB
SWS 490 C
SWS 520 B
SWS 520 C

적용 두께
50 mm 이하
0.24 이하
0.26 이하


50 mm 초과 100 mm 이하
0.26 이하
0.27 이하

비 고 적용두께 100mm를 초과하는 강판의 용접 갈라짐 감수성 조성은 인수 · 인도 

      당사자 사이의 협정에 따른다.
한 국 산 업 규 격

KS B 3504 철근 큰크리트용 봉강

Steel Bars for Concrete Reinforcement
1. 적용 범위

이 규격은 철근 콘크리트 보강에 사용하는 봉강으로서 열간 압연으로 만든 원형 봉강 및 이형 봉강(1)에 대하여 규정한다.
주(1) 코일 상태의 것을 포함한다. 다만 KS D 3527 (철근 콘크리트용 재생 봉강)은 제외한다.
비고 이 규격 중 ( )를 붙여 표시한 단위 및 수치는 국제 단위계(Sl)에 따른 것으로서 참고로 병기한 것이다.
2. 종류 및 기호

원형 봉강의 종류는 2종류, 이형 봉강의 종류는 5종류로 하고 그 종류 및 기호는 표1에 따른다.
표 1
종류
기호

원형 봉강
SR 24
SR 30

이형 봉강
SD 3OA
SD 30B
SD 35
SD 4O
SD 50

3. 화학 성분

원형 봉강 및 이형 봉강은 8.1에 의해 시험하고 그 레이들 분석치는 표2에 따른다

표 2
종류의 기호
화 학 성 분 %


C
Si
Mn
P
S
Mn

SR 24
-
-
-
0.050 이하
0.050 이하
-

SR 3O
-
-
-
0.050 이하
0.050 이하
-

SD 3OA
-
-
-
0.050 이하
0.050 이하
-

SD 3OB
0.27 이하
0.55 이하
1.50 이하
0.050 이하
0.050 이하
-

SD 35
0.27 이하
0.55 이하
1.60 이하
0.050 이하
0.050 이하
0.050 이하

SD 4O
0.29 이하
0.55 이하
1.80 이하
0.050 이하
0.050 이하
0.055 이하

SD 50
0.32 이하
0.55 이하
1.80 이하
0.050 이하
0.050 이하
0.060 이하

4. 기계적 성질

원형 봉강 및 이형 봉강은 8.2에 의해 시험하고 항복점 또는 0.2% 내력, 인장 강도, 연신율 및 굽힘성은 표3에 따른다. 또 굽힘성의 경우는 그 외측에 균열이 생겨서는 안된다.
표 3
종류 
기호
항복점 또는

0.2%내력

kg/mm2
(N/mm2)
인장강도

kg/mm2
(N/mm2)
인장 시험편
연신율(2)

%
굽 힘 성






굽힘 
각도
안쪽 반지름

SR24
24 이상

(235이상)
39~53
(382-520)
2호
20이상
180o
공칭지름의 1.5배




3호
18이상



SR3O
30 이상

(294이상)
45∼61
(441-598)
2호
18이상
180o
지름 16mm이하 공칭지름의 1.5배




3호
20이상

지름 16mm초과 공칭지름의 2배

SD30A
30이상

(294이상)
45~61

(441~598)
2호에 준한 것
16이상
180o
D16이하 공칭지름의 1.5배




3호에 준한 것
18이상

D16초과 공칭지름의 2배

SD30B
30~40

(294~392)
45이상

(441이상)
2호에 준한 것
16이상
180o
D16이하 공칭지름의 1.5배




3호에 준한 것
18이상

D16초과 공칭지름의 2배

SD35
35~45

(343~441)
50이상

(490이상)
2호에 준한 것
18이상
180o
D16이하 공칭지름의 1.5배







D16초과 D41이하 공칭지름의 2배




3호에 준한 것
20이상









D51 공칭지름의 2.5배

SD40
40~52

(392~510)
57이상

(559이상)
2호에 준한 것
16이상
180o
공칭지름의 2.5배




3호에 준한 것
18이상



SD50
50~64

(490~628)
63이상

(618이상)
2호에 준한 것
12이상
90o
D25이하 공칭지름의 2.5배




3호에 준한 것
14이상

D25초과 공칭지름의 3배

주(2) 이형 봉강에서 치수가 호칭명 D32를 초과하는 것에 대해서는 호칭명 3을 증가할 때마다 표3의 연신율의 값에서 각각 2%를 감한다. 다만, 감하는 한도는 4%로 한다.
5. 모양 ·치수, 무게 및 그 허용차

5.1 원형 봉강의 모양 · 치수, 무게 및 허용차

원형 봉강의 모양, 치수, 무게 및 허용차는 KS D 3051(열간 압연 봉강 및 코일 봉강의 모양 · 치수 및 무게와 그 허용차)에 따른다. 다만, 표준 길이 및 길이의 허용차는 표5 및 표6에 따른다.
5.2 이형 봉강의 모양 · 치수, 무게 및 그 허용차

5.2.1 모 양 
모양은 다음에 따른다

(1) 이형 봉강은 표면에 돌기(3)가 있는 것으로 한다.
주(3) 축선 방향의 돌기는 리브( rib)라 하고 축선 방향 이외의 돌기를 마디라 한다.
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참고 그림 1

(2) 이형 봉강의 마디는 전 길이에 걸쳐 거의 일정한 간격으로 분포하고 동일 모양·치수를 가진 것이어야 한다. 다만 글자 등을 부조하는 경우에는 그 부분의 마디는 없어도 좋다.
(3) 치수가 호칭명 D16이상인 이형 봉강의 마디 부근은 응력 집중이 적은 모양이어야 한다.
5.2.2 모양 ·치수, 무게 및 허용차 모양·치수 무게 및 허용차는 다음에 따른다.
(1) 이형 봉강의 치수, 무게 및 마디의 허용 한도는 표 4에 따른다.
표 4
호칭명
단위

무게

(kg/m)
공칭

지름

(d)

(mm)
공칭

단면적

(S)

(cm2)
공칭

둘레

(l)

(cm)
마디의 평균간의 최대치

(mm)
마디 높이
마디틈 합계의 최대치(mm)
마디와 축선과의 각도







최소치

(mm)
최대치

(mm)



D6

D10

D13

D16

D19

D22

D25

D29

D32

D35

D38

D41

D51
0.298

0.560

0.995

1.56

2.25

3.04

3.98

5.04

6.23

7.51

8.95

10.5

15.9
6.35

9.53

12.7

15.9

19.1

22.2

25.4

28.6

31.8

34.9

38.1

41.3

50.8
0.3167

0.7133

1.267

1.986

2.865

3.871

5.067

6.424

7.942

9.566

11.40

13.40

20.27
2.0

3.0

4.0

5.0

6.0

7.0

8.0

9.0

10.0

11.0

12.0

13.0

16.0
4.4

6.7

8.9

11.1

13.4

15.1

17.8

20.0

22.3

24.4

26.7

28.9

35.6
0.3

0.4

0.5

0.7

1.0

1.1

1.3

1.4

1.6

1.7

1.9

2.1

2.5
0.6

0.8

1.0

1.4

2.0

2.2

2.6

2.8

3.2

3.4

3.8

4.2

5.0
5.0

7.5

10.0

12.5

15.0

17.5

20.0

22.5

25.0

27.5

30.0

32.5

40.0
45o 이상

비고 1 공칭 단면적, 공칭 둘레 및 단위 무게의 산출 방법은 다음에 따른다.
  공칭 단면적(S) = 
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: 유효 숫자 네째 자리에서 끝맺음 한다

  공칭 둘레( l ) = 0.3142×d = 소수점 이하 첫째 자리에서 끝맺음 한다.
  단위 무게 =  0.785 x S : 유효 숫자 세째 자리에서 끝맺음 한다.
2. 마디 간격은 그 공칭 지름의 70 % 이하로서, 산술치를 소수점 이하 첫째 자리에서 끝맺  음 한다.
  마디의 높이 : 소수점 이하 첫째 자리에서 끝맺음 한다.
3. 이형 봉강의 마디의 틈(4)의 합계는 공칭 둘레의 25 % 이하로 하고, 산술치는 소수점 이하 첫째 자리에서 끝맺음 한다.
주(4) 리브와 마디가 떨어져 있는 경우 및 리브가 없는 경우에는 마디의 결손부의 나비를, 또 마디와 리브가 접속하고 있는 경우에는 리브의 나비를 각각 마디의 틈으로 한다.
4. 마디의 높이는 다음 표에 따르고 산술치를 소수점 이하 첫째 자리에서 끝맺음 한다.
치수
마디 높이


최소
최대

호칭명 D13 이하
공칭 지름의 4.0 %
최소치의 2배

호칭명 D13 초과 D19 미만
공칭 지름의 4.5 %
최소치의 2배

호칭명 D19 이상
공칭 지름의 5.0 %
최소치의 2배

(2) 이형 봉강의 표준 길이는 표 5에 따른다.
표 5  


  단위 : m
3.5. 4.0. 4.5, 5.0, 5.5, 6.0, 6.5, 7.0, 8.0, 9.0, 10.7, 11.0, 12.0

비 고 코일의 경우에는 적용하지 않는다.
(3) 이형 봉강 길이의 허용차는 표 6에 따른다.
표 6
길이
길이의 허용차

7m 이하
+40 mm

0

7m 초과
길이 1m 또는 그 단수가 증가할 때마다 위에

적은 허용차에 5 mm를 더한다.
다만 최대치는 120mm까지로 한다.

비 고 1. 코일의 경우에는 적용하지 않는다.
      2. 주문자는 표기 이외의 허용차를 지정할 수 있다.
(4) 이형 봉강 1개의 무게 허용차는 표 7에 따른다.
표 7
치수
무게의 허용차
적용

호칭명 D 10미만
+ 규정 하지 않음

-8%
공시재의 채취 방법 및 허용차의 산출방법은 8.3의 규정에 따른다.

호칭명 D10이상 D16미만
±6%


호칭명 D16 이상 D29미만
±5%


호칭명 D29 이상
±4%


5) 이형 봉강 1조의 무게 허용차는 표 8에 따른다. 다만 사전에 주문자로부터 지정이 있는 경우에 적용한다.
표 8
치수
무게의 허용차
적용

호칭명 D10 미만
±7%
공시재의 채취 방법 및 허용차의 산출방법은 8.3의 규정에 따른다.

호칭명 D10 이상 D16 미만
±5%


호칭명 D16 이상 D29 미만
±4%


호칭명 D29 이상
±3.5%


6. 겉 모 양 

원형 봉강 및 이형 봉강에는 사용상 해로운 결함이 없어야 한다.
7. 제조 방법

 원형 봉강 및 이형 봉강은 강괴에서 열간 압연에 의해 제조한다.
8. 시험

8.1 분석 시험

8.1.1 분석 시험의 일반 사항 및 분석 시료의 채취 방법은 KS D 0001(강재의 검사 통칙)의 3.의 규정에 따른다.
8.1.2 분석 방법은 다음 규격에 따른다.
KS D 1652(철 및 강의 광전 측광식 발광 분광 분석 방법)
KS D 1655(철 및 강의 형광 X선 분석 방법)
KS D 1658(탄소강 및 저합금강의 발광 분광 분석 방법)
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(천 및 강의 망간 분석 방법)
8.2 기계 시험

8.2.1 기계 시험의 일반 사항

기계 시험의 일반사항은 KS D 0001의 4.의 규정에 따른다. 다만, 공시재의 채취 방법은 A류에 따르고 시험편의 수는 다음에 따른다.
(1) 인장 시험편 및 굽힘 시험편의 수는 동일 용강에 속하고 공칭 지름의 차 10mm 미만의 것을 일괄하여 각각 1개로 한다. 다만 50톤을 초과할 때는 각각 2개로 한다.
8.2.2 인장 시힘편 및 굽힘 시험편

인장 시험편 및 굽힘 시험편은 다음에 따른다. 다만, 시험편은 어느 것이나 제품 그대로 하며 기계가공을 하지 않아야 한다.
(1) KS B 0801 (금속재료 인장 시험편)에 규정한 2호(이형 봉강의 경우는 치수가 호칭명 D 25미만) 또는 3호 시험편(이형 봉강의 경우는 치수가 호칭명 D25 이상)으로 하고 이형 봉강의 표점거리 및 평행부의 길이의 결정은 공칭 지름에 따른다.
(2) KS B 0803(금속재료 굽힘 시험편)에 규정한 2호 시험편으로 한다.
8.2.3 인장 시험 및 굽힘 시험 방법

인장 시험 및 굽힘 시험의 방법은 다음에 따른다.
다만, 이형 봉강의 항복점 또는 0.2% 내력 및 인장강도를 구하는 경우의 단면적은 표 4에 표시한 공칭 단면적을 이용한다.
(1) KS B 0802 (금속재료 인장 시험 방법)
(2) KS B 0804 (금속재료 굽힘 시험 방법)
8.3 모양 · 치수 및 무게 시험

이형 봉강의 모양 · 치수 및 무게 시험에 있어서 공시재의 채취방법 및 측정방법은 다음에 따른다. 다만, 이형 봉강을 제외한 원형 봉강은 KS D 3051 규정에 따른다.
(1) 이형 봉강의 마디의 모양 및 치수의 측정 방법과 공시재의 채취 방법은 다음에 따른다.
(a) 공시재는 동일 모양 · 치수의 것을 1롤마다 길이 0.5m 이상의 것 1개를 채취한다. 다만, 코일의 경우는 상온에서 교정하여 시험에 사용한다.
(b) 마디와 이형 봉강의 축선과의 각도는 이형 봉강의 표면의 전개도(5)에서 측정한다.
(c) 마디의 평균 간격은 연속하는 10개의 마디 간격을 마디의 중앙선 위에서 측정하고 그 값의 
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을 구한다.
(d) 1개의 마디의 높이는 그 마디의 4등분점에서 측정한 3개의 높이의 값을 평균하여 구한다.

(e) 마디의 틈은 상대하는 마디의 종단선의 틈을 캘리퍼 등을 이용하여 종단선에 직각으로 실물을 측정하든가 이형 봉강의 표면의 전개도(5)에서 측정하여 구한다. 다만 그 간격이 일정하지 않은 경우는 연속하는 10개의 마디에 대하여 측정하고 평균치를 구한다.
주(5) 전개도는 보기를 들면 이형 봉강을 유점토 위에 굴려서 얻을 수 있다.
(2) 이형 봉강의 무게 측정에 있어서 공시재의 채취 방법과 무게 허용차의 산출 방법은 다음에 따른다.
(a) 1개의 무게를 측정하는 경우의 공시재의 채취 방법은 8.3(1)(a)에 따른다.
또한 이 경우의 무게 허용차의 산출 방법은 표 4에 규정하는 단위 무게에 길이를 곱하여 구한 계산 무게와 계량(착토)에 의한 실제 무게의 차를 계산 무게로 나누어서 백분율로 표시한다.
(b) 1조의 무게를 측정하는 경우의 공시재는 동일 모양 ·치수의 것 1톤 이상을 채취하여 1조로 한다. 다만, 1톤에 상당하는 개수가 10개로 만족하지 않는 경우는 10개 이상 채취하여 1조로 한다. 또한, 이 경우의 무게 허용자의 산출 방법은 표 4에 규정하는 단위 무게에 길이 및 개수를 곱하여 구한 계산 무게와 계량에 의한 실제 무게의 차를 계산 무게로 나누어서 백분율로 표시한다.
9. 검사

9.1 화학성분, 기계적 성질, 모양, 치수, 무게 및 겉모양은 3., 4., 5. 및 6.의 규정에 적합하여야 한다.
9.2 재 시 험

9.2.1 인장시험 및 굽힘 시험에서 합격되지 않은 철근 콘크리트용 봉강은 KS D 0001의 4.4의 규정에 따라 재시험을 하며 합부를 결정할 수 있다.
9.2.2 샘플링에 따른 이형 봉강 1개의 무게가 5.2.2(4)의 규정에 적합하지 알은 경우에는 다시 공시재 2개를 채취하여 측정하고 2개 모두 합격하였을 때는 그 로트를 합격으로 한다.
10. 표 시

철근 콘크리트용 봉강에는 다음 사항을 적당한 방법으로 표시하여야 한다.
(1) 종류의 기호

(2) 지름 또는 호칭명

(3) 제조자명 또는 그 약호

11. 보 고

KS D 0001의 8.의 규정에 따른다.
관련 규격

KS B 0801 금속 재료 인장 시험편

KS B 0802 금속 재료 인장 시험 방법

KS B 0803 금속 재료 굽힘 시험편

KS B 0803 금속 재료 굽힘 시험편

KS B 0804 금속 재료 굽힘 시험 방법

KS D 0001 강재의 검사 통칙

KS D 1652 철 및 강의 광전 측광식 발광분광 분석 방법

KS D 1655 철 및 강의 형광 X선 분석 방법

KS D 1658 탄소강 및 저합금강의 발광 분광 분석 방법

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 망간 분석 방법

KS D 3051 열간 압연 봉강 및 코일 봉강의 모양 · 치수 및 무게와 그 허용차

KS D 3527 철근 콘크리트용 재생 봉강

한 국 산 업 규 격

KS F 4603  H 형강 말뚝

Steel H Piles

1. 적용 범위

이 규격은 토목, 건축 등 구조물의 기초에 사용하는 H형강 말뚝(이하 말뚝이라 한다)에 대하여 규정한다.
비 고 이 규격중 {}를 붙여 표시한 단위 및 수치는 종래 단위에 따른 것으로 참고치이다.
2. 종류 및 기호

말뚝의 종류는 3종류로 하고 그 기호는 표 1에 따른다.
표 1 종류 및 기호

종류의 기호

SHK 400

SHK 400 M

SHK 490 M

3. 화학 성분

말뚝은 7.1의 시험을 하고, 그 용강 분석치는 표2에 따른다.
표 2 화학 성분(단위 : %)

종류의 기호
C
Si
Mn
P
S

SHK 400
-
-
-
0.05이하
0.05이하

SHK 400M
0.23이하

2.5 ( C 이상
0.04이하
0.04이하

SHK 490M
0.20이하
0.55이하
1.50이하
0.04이하
0.04이하

비 고 필요에 따라 표기 이외의 합금원소를 첨가할 수 있다.
4. 기계적 성질

말뚝은 7.2의 시험을 하고, 그 인장강도, 항복점 및 신장률은 표3에 따른다.
표 3 기계적 성질

종류의 기호
두께
mm
인장강도
N/mm2
(kg/mm2)
항복점
N/mm2
(kg/mm2)
연신률
(%)
1A 시험편

SHK 400

(SS400)
16mm 이하
400-510

(41-52)
245(25) 이상
17 이상


16mm 초과

235(24) 이상
21 이상

SHK 400M

(SWS400)
16mm 이하
400-510

(41-52)
245(25) 이상
18 이상


16mm 초과

235(24) 이상
22 이상

SHK 490M

(SWS490)
16mm 이하
490-610

(50-62)
325(33) 이상
17 이상


16mm 초과

315(32) 이상
21 이상

5. 모양, 치수, 무게 및 그 허용차

5.1 말뚝의 치수, 단면적 및 무게는 표 4에 따른다.
표 4 치수 및 무게
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공칭칫수
mm
표준단면칫수
mm
단면적 cm2
단위

중량 kg/m
단면
2차 모멘트 cm4
단면 2차 반경
cm
단면계수
cm3
표면적
m2/m


H×B
t1
t2
r
A
W
Ix
Iy
ix
iy
Zx
Zy


200×200

200×204
12
12
13
71.53
56.2
4,980
1,700
8.35
4.88
498
167
1.17

250×250
244×252
11
11
16
82.06
64.4
8,790
2,940
10.3
5.98
720
233
1.45


250×255
14
14
16
104.7
82.2
11,500
3,880
10.5
6.09
919
304
1.46

300×300
294×302
12
12
18
107.7
84.5
16,900
5,520
12.5
7.16
1,150
365
1.74


300×300
10
15
18
119.8
94.0
20,400
6,750
13.1
7.51
1,360
450
1.75


300×305
15
15
18
134.8
106
21,500
7,100
12.6
7.26
1,440
466
1.76

350×350
338×351
13
13
20
135.3
106
28,200
9,380
14.4
8.33
1,670
534
2.02


344×354
16
16
20
166.6
131
35,300
1,800
14.6
8.43
2,050
669
2.04


350×350
12
19
20
173.9
137
40,300
13,600
15.2
8.84
2,300
776
2.04


350×357
19
19
20
198.4
156
42,800
14,400
14.7
8.53
2,450
809
2.06

400×400
388×402
15
15
22
178.5
140
49,000
16,300
16.6
9.54
2,520
809
2.32


394×405
18
18
22
214.4
168
59,700
20,000
16.7
9.65
3,030
985
2.33


400×400
13
21
22
218.7
172
66,600
22,400
17.5
10.1
3,330
1,120
2.34


400×408
21
21
22
250.7
197
70,900
23,800
16.8
9.75
3,540
1,170
2.35


414×405
18
28
22
295.4
232
92,800
31,000
17.7
10.2
4,480
1,530
2.38


428×407
20
35
22
360.7
283
119,000
39,400
18.2
10.4
5,570
1,930
2.41

비 고 단위 무게의 계산 방법은 KS D 3502(열간압연 형강의 모양 치수 및 무게와 그 허용차) 7. 의 표 5에 따른다.
5.2 말뚝의 길이는 원칙적으로 6m 이상으로 하고 0.5m씩 길어지는 것으로 한다.
5.3 모양 및 치수의 허용차

말뚝의 모양 및 치수의 허용차는 표 5에 따른다. 다만 주문자는 필요에 따라 이음부의 상대치수 허용차를 제조자와 협정할 수 있다.

표 5. 모양 및 치수의 허용차

허용차 단위 : mm
구분
허용차
비고

변

(B)
±3.0
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높이

(H)
400미만
±3.0



400이상
±4.0


두께

(t1, t2)
13mm이하
+규정하지 않는다.



13mm를 초과하는 것
-0.8mm


길이
+규정하지 않는다.



0


직각도
높이 300이하시
변B의 1.2%이하
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높이 300초과시
변B의 1.5%이하


휨
높이 300이하시
길이의 0.20%이하
상하, 좌우의 큰 휨에 적용한다.


높이 300초과시
길이의 0.10%이하


중심의 기울음(S)
높이 300이하시
길이의 0.20%이하
상하, 좌우의 큰 휨에 적용한다.


높이 300초과시
길이의 0.10%이하


절단면의 직각도

(e)
변B 또는 높이 H의 1.6%이하


6. 겉 모 양

말뚝 사용상 해로운 결함이 없어야 한다. 다만, 사용상 해로운 결함은 KS D 3502 9.2에 따라 제거 또는 보수할 수 있다.
7.시 험

7.1 분석 시험

(1) 분석 시험의 일반 사항 및 분석시료의 채취 방법은 KS D 0001(강재의 검사 통칙)의 3.에 따른다.
(2) 분석 방법 분석 방법은 다음에 따른다.
KS D 1652 철 및 강의 광전 측광식 발광 분광 분석 방법

KS D 1655 철 및 강의 형광 X선 분석 방법

KS D 1659 철 및 강의 원자 흡광 분석 방법

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 망간 분석 방법

7.2 인장 시험

(1) 인장 시험의 일반 사항은 KS D 0001의 4.에 따른다. 다만, 공시재의 채취 방법은 A류에 따르며, 시험편의 수 및 채취 위치는 다음에 따른다.

(1.1) 시험편의 수는 동일 용강에 속하고, 최대 두께가 최소 두께의 2배 이내인 것을 일괄하여 1개로 한다.

(1.2) 시험편은 그림에 표시하는 위치에서 압연방향으로 채취한다.
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그림 시험편의 채취 위치

8.검 사

검사는 다음에 따른다.
(1) 말뚝의 화학성분, 기계적 성질, 모양, 치수 및 겉모양은 3.~ 6..에 적합하여야 한다.
(2) 인장 시험에 합격되지 않은 말뚝은 KS D 0001의 4.4에 따라 재시험을 하여 합격 여부를 결정할 수 있다.
9. 표시

(1) 종류의 기호

(2) 용강 번호 또는 검사 번호

(2) 치수(높이, 변, 두께 및 길이)

(3) 제조자명 또는 그 약호

10. 보고

제조자는 검사 증명서를 주문자에게 제출하여야 한다.
또한 표 2.의 비고의 규정에 따를 때에는 검사 증명서에 첨가 원소의 함유량을 부기한다.

한 국 산 업 규 격

KS F 4604  강널말뚝

Hot Rolled Steel Sheet Piles

1.적용 범위

이 규격은 흙막이, 물막이 및 구조물의 기초 등에 사용하는 열간 압연강 널판(이하 강널판이라 한다)에 대하여 규정한다.
비 고 이 규격중 {}를 붙여 표시한 단위 및 수치는 국제 단위계에 따른 것으로 참고로 병기한 것이다.
2. 종류 및 기호

강널판의 종류는 2종류로 하고 그 기호는 표 1에 따른다.
표 1 종류의 기호

종류의 기호
사용 보기

SY 30
구조재

SY 30 A
가설재

SY 40
구조재

SY 40 A
가설재

3. 화학 성분 및 기계적 성질

3.1 강널판의 화학 성분 및 기계적 성질은 표 2와 같다.

말뚝은 7.1의 시험을 하고, 그 용강 분석치는 표2에 따른다.
표 2 화학 성분 및 기계적 성질

종류의 기호
C
Si
Mn
P
S
Cu
인장강도
항복점
연신률

(1A호 또는 4호 시험편) (%) 








N/mm2
kg/mm2
N/mm2
kg/mm2


SY 30
-
-
-
0.040 max
0.040 max
0.25 min
50 min
490 min
30 min
295 min
17 min

SY 30A
-
-
-
0.040 max
0.040 max
-
50 min
490 min
30 min
295 min
17 min

SY40
-
-
-
0.040 max
0.040 max
0.25 min
55 min
540 min
40 min
390 min
15 min

SY 40A
-
-
-
0.040 max
0.040 max
-
55 min
540 min
40 min
390 min
15 min

비고 1. 화학 성분은 레이들 분석치로 한다.
비고 2. 필요에 따라 표기 이외의 합금원소를 첨가할 수 있다.
3.2 직선형 강널판의 이음 인장강도는 400 tf/m{3.923 MN/m}이상 또는 600 tf/m{5.884 MN/m}으로 하고, 어느 것에 따를지는 주문자의 지정에 따른다.

4. 겉모양

강널판은 사용상 해로운 결함이 없어야 한다. 다만, 사용상 해로운 결함은 KS D 3502(열간 압연 형강의 모양, 치수, 무게 및 그 허용차)의 9.2 규정에 따라 제거 또는 보수할 수 있다.

5. 모양, 치수, 무게 및 그 허용차

5.1 강널말뚝의 단면 모양은 U형, Z형, 직선형 및 H형으로 하고, 각 부의 호칭명은 그림 1과 같다.
[image: image48.png]




 INCLUDEPICTURE "_SCAN0000_003.PCX" \* MERGEFORMAT [image: image49.png]



[image: image50.png]




 INCLUDEPICTURE "_SCAN0000_002.PCX" \* MERGEFORMAT [image: image51.png]]
249} d)

S$E )





그림 1 단면 각 부의 호칭명

5.2 강널판의 이음은 박아 넣을 때 충분하게 맞물리고 뽑아낼 때는 쉽게 이탈되는 모양으로 하고, 가능한 한 수밀성을 얻을 수 있는 구조이어야 한다.

5.3 강널판의 길이는 원칙적으로 6m이상으로 0.5m 구분으로 한다.

5.4 강널판의 모양, 치수의 허용차는 표 3과 같다.

표3 모양 치수의 허용차

구분

허용차
직선형
U형
Z형
H형

나비
±4mm
+10mm

-5mm
+8mm

-4mm
±4mm

높이
-
±4%
±5mm
±1.0%

두께
10mm미만
+1.5mm

-0.7mm
±1.0mm


10mm이상 16mm미만
+1.5mm

-0.7mm
±1.2mm


16mm이상
-
±1.5mm

길이
+규정하지 않는다.
0

굽힘
길이 10m이하
온길이(m) ( 0.15%이하
온길이(m) ( 0.12%이하
온길이(m) ( 0.15%이하


길이 10m초과
(온길이-10m) ( 0.10% + 20mm이하
(온길이-10m) ( 0.10% + 12mm이하
(온길이-10m) ( 0.10% + 15mm이하

휨
길이 10m이하
온길이(m) ( 0.20%이하
온길이(m) ( 0.25%이하
온길이(m) ( 0.15%이하


길이 10m초과
(온길이-10m) ( 0.10% + 20mm이하
(온길이-10m) ( 0.10% + 25mm이하
(온길이-10m) ( 0.15% + 15mm이하

절단면의 직각도
나비의 4%이하
높이 및 나비의 4%이하

비 고 1. 나비 및 두께 허용차의 적용위치는 그림 1에 따른다. 다만, 나비의 허용차는 직선형 및 U형인 경우에는 온나비, Z형인 경우에는 한쪽 온나비, H형인 경우에는 몸체의 나비에 적용한다. 또, 높이의 허용차는 U형인 경우 전체 높이, H형인 경우에는 몸체의 높이에 적용한다.

2 굽힘은 널판벽에 대하여 평행 방향, 휨은 널판벽에 대하여 직각 방향으로 한다.
6.시 험

6.1 분석 시험

6.1.1 분석 시험의 일반 사항 및 분석시료의 채취 방법은 KS D 0001(강재의 검사 통칙)의 3.의 규정에 따른다.
6.1.2 분석 시험은 다음 규격에 따른다.
KS D 1802 철 및 강의 인 분석 방법

KS D 1803 철 및 강의 황 분석 방법

KS D 1810 철 및 강의 구리 분석 방법

KS D 1652 철 및 강의 광전 측광식 발광 분광 분석 방법

KS D 1655 철 및 강의 형광 X선 분석 방법

KS D 1659 철 및 강의 원자 흡광 분석 방법

6.2 인장 시험

6.1.1 인장 시험의 일반 사항은 KS D 0001의 4.에 따른다. 다만, 공시재의 채취 방법은 A류에 따르며, 시험편의 수 및 채취 위치는 다음에 따른다.

(1) 시험편의 수는 동일 용강, 동일 단면 모양, 동일 단면 치수마다 1개. 다만 50t을 넘을 때에는 2로 한다.

(2) 시험편은 그림2.에 표시하는 위치에서 압연방향으로 채취한다. 그림 2에 따르지 않을 때에는 가능한 한 여기에 가까운 위치로 한다.

6.2.2 인장 시험편은 KS B 07111(금속 재료 인장 시험편)에 규정하는 1A호 및 4호 시험편으로 하고, 4호 시험편은 H형강 널판의 이음 부재에 적용한다.
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그림 2 인장 시험편의 채취 위치

6.2.3 인장 시험편의 방법은 KS B 0802 (금속 재료 인장 시험 방법 )에 따른다
6.3 직선형 강널판의 이음 인장시험
6.3.1 이음 인장시험편은 동일 용강, 동일 단면 치수마다 압연방향과 직각으로 1로트에서 2개 샘플링한다. 이 경우, 1개의 시험편 치수는 나비 약 100mm , 길이 약 300mm로 하고, 강 널판 양쪽의 이음을 대표하도록 각각 한쪽에 이음을 갖는 시험편 1로트를 샘플링한다.
6.3.2 이음 인장시험 방법은 KS B 0802에 따라 이음 이탈강도(이음이 이탈하기 전에 시험편이 파단하였을 때에는 그 파단강도)를 측정한다. 이 경우, 그림 3에 나타낸 바와 같이 이음을 맞물려서 인장축과 시험편 축이 평행하게 되도록 세트하고 물림 간격은 400mm 이상으로 한다.
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그 림 3 시험편의 세트상태
7.검 사
   7.1 검사의 일반사항은 KS D 0001의 2.의 규정에 따른다
   7.2 화학성분, 인장강도, 항복점 , 연신율, 이음 인장강도, 겉모양, 모양 및 치수의 성적은 3. , 4. , 및 5. 의 규정에 적합하여야 한다.

   7.3 재검사

인장시험 또는 이음 인장시험에서 합격이 안된 강널판은 KS D 0001의 4.4의 규정에 따라 재시험을 하여 합부를 결정할 수 있다.

8. 표시 
검사에 합격한 강널판은 박기를 시작할 때 까지 쉽게 지워지지 않는 적당한 방법으로 강널판마다 다음의 항목을 명시하여야 한다. 다만, 주문자의 승인을 얻은 경우에는 그 일부를 생략할 수 있다.

(1) 종류의 기호
(2) 용강 번호 또는 검사 번호
(3) 모양 치수(또는 단면성능 )을 나타내는 약호
(4) 길이
(5) 제조자명 또는 그 약호
9. 보 고 
제조자는 검사 증명서를 주문자에게 제출하여야 한다. 또한, 표2의 비고 2.의 규정에 따른 경우에는 검사 증명서에 첨가원소의 함유량을 부기한다.

한 국 산 업 규 격

KS D 3502 열간 압연 형강의 모양 · 치수 및 무게와 그 허용차

Dimensions, Weight, Tolerance of Hot Rolled Steel Sections

1.적용 범위

1.1 이 규격은 열간 압연에 의하여 제조된 형강의 겉모양, 모양 및 그 허용 한도와 치수, 무게 및 그 허용값에 대하여 규정한다.
비 고 이 규격에서 사용하는 무게란 질량을 뜻한다.
1.2 이 규격의 적용에 대해서는. 각각의 제품 규격에 규정한다.
2. 용어의 뜻

이 규격에서 말하는 형강은 3.에 규정하는 단면 모양으로 열간 압연된 강으로, 소정의 길이로 절단되어 공급되는 것을 말한다.
3. 단면 모양과 그 종류

형강의 표준 단면 모양과 그 종류는 표 1에 따른다.
표 1 형강의 단면 모양과 종류

종류
단면모양 약도

ㄱ형강
등변 ㄱ형강
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부등변 ㄱ형강
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부등변 부등후 ㄱ형강
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I형강
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ㄷ형강
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구평형강
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T형강
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H형강
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4. 치수의 표시 방법

형강의 치수는 단면 각 부의 치수를 mm로 표시하고, 길이는 m로 표시한다.
5. 표준 치수

5.1 형강의 표준 단면 치수는 부표 1~8에 따른다.
5.2 형강의 표준 길이는 표 2에 따른다.
표 2 표준 길이

단위 : m
6.0  6.5  7.0  8.0  9.0  10.0  11.0  12.0  13.0  14.0  15.0

6. 모양 및 치수의 허용차

6.1 형강의 모양 및 치수의 허용차는 6.1.1 및 6.1.2에 따른다.
다만, 6.1.1 및 6.1.2에 규정되어 있지 않은 형강의 허용차는, 주문자와 제조자와의 협정에 따른다.
6.1.1 ㄱ형강, I형강, ㄷ형강, 구평형강 및 T형강의 모양 및 치수의 허용차는 표 3에 따른다.
표 3 ㄱ형강, I형강, ㄷ형강, 구평형강 및 T형강의 모양 및 치수 허용차

구분
허용차
비고

변

(A 또는 B)

50미만
±1.5
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50이상
100미만
±2.0



100이상
200미만
±3.0



200이상

±4.0


높이

(H)

100미만
±1.5
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100이상
200미만
±2.0



200이상
400미만
±3.0



400이상

±4.0


두께

(t, t1, t2)
변a

(T형강에 대해서는 B)

또는 높이 130미만

6.3미만
±0.6
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6.3이상
10미만
±0.7




10이상
16미만
±0.8




16이상

±1.0



변a

(T형강에 대해서는 B)

또는 높이 130미만

6.3미만
±0.7
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6.3이상
10미만
±0.8




10이상
16미만
±1.0




16이상
25미만
±1.2




25이상

±1.5


길이
7m이하
+40

0
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7m를 초과하는 것
길이1m 또는 그 단수가 증가할 때마다 상기(+)쪽 허용차에 5mm를 가산한다.


직각도
I형강
변B의 2.0%이하
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I형강 및 T형강을 제외한 형강
변B의 2.5%이하


표 3(계속)

구분
허용차
비고

굴곡
I형강 및 T형강
길이의 0.20%이하
상하, 좌우의 큰 굴곡에 적용한다.


I형강 및 T형강을 제외한 형강
길이의 0.30%이하


중심의 편심

(S)
변B가 300이하
T형강
(3.0
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비 고 주문자는 변 200mrn 이상의 등변 ㄱ형강에 대하여 변의 2%이하의 직각도튿 지정할 수 
      있다.
6.1.2 H형강의 모양 및 치수의 허용차는 표 4에 따른다. 다만, 절단면의 직각도의 허용차는 주문자로부터 지정될 경우에 적용한다.
표 4. H형강의 모양 및 치수

허용차 단위 : mm
구분
허용차
비고

변

(B)
±3.0

[image: image70.png]




높이

(H)

400미만
±3.0



400이상
600미만
±4.0



600이상

±4.0


두께
(t1)

16미만
±1.5




16이상
25미만
±2.0




25이상
40미만
±2.5




40이상

±3.0



(t2)

16미만
±1.0




16이상
25미만
±1.5




25이상
40미만
±2.0




40이상

±2.5


길이
7m이하
+40

0



7m를 초과하는 것
길이1m 또는 그 단수가 증가할 때마다 상기(+)쪽 허용차에 5mm를 가산한다.


직각도
높이 300이하시
변B의 2.0%이하 다만, 허용차의 최소치 2.0mm
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높이 300초과시
변B의 1.5%이하 다만, 허용차의 최소치 2.0mm


구분
허용차
비고

굴곡
높이 300이하
길이의 0.20%이하
상하 좌우의 큰 굴곡에 적용한다.


높이 300초과
길이의 0.20%이하


중심의 편심

(S)
높이 300이하
±3.0
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높이 300초과
±4.5


절단면의 직각도

(e)
변B 또는 높이 H의 1.6%이하 다만, 허용차의 최소치 3.0mm


7. 무게 

7. 1 형강의 무게는 원칙으로 계산 무게에 의한 것으로 하고, kg으로 표시한다.

7. 2 형강의 무게의 계산 방법은 표 5에 따르고, 이 경우의 치수는 표시의 치수를 사용한다.

7. 3 7.2에 의하여 구한 형강의 표준 단면 치수에 대한 단면적 및 단위 무게는 부표 1∼8에 따른다. 이 경우, 부표1∼8은 단면적 및 단위 무게 이외에 참고로서 중심의 위치, 단면 2차 모멘트, 단면 2차 반지름 및 단면 계수를 표시한다.
표 5 무게의 계산 방법
계산 순서
계산 방법
결과의 자리수

기본 무게 
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0.785(단면적 1
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cm

, 길이1m의 무게)
-

단면적
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다음 식에 의하여 구하고, 계산치에 
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을 곱한다.

등변 ㄱ형강
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부등변 ㄱ형강
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부등변 부등후 ㄱ형강
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I형강
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ㄷ형강
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구평형강
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T형강
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유효숫자 4자리에서 끝맺음 한다.

단위 무게

kg/m
기본 무게(
[image: image86.wmf]m
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) x 단면적(
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cm

)
유효숫자 3째자리에서 끝맺음한다. 다만, 1000kg을 초과하는 것은 kg의 정수치에서 끝맺음한다.

1개의 무게kg
단위 무게(kg/m) x 길이(m)
유효숫자 3째자리에서 끝맺음한다. 다만, 1000kg을 초과하는 것은 kg의 정수치에서 끝맺음한다.

총무게kg
1개의 무게(kg)x동일 치수의 총 개수
kg의 정수치에서 끝맺음한다.

비고 1. 상기 표에 규정되지 않은 형강의 단면적의 계산 방법은, 주문자와 제조자 사이의 협정에 따른다.
2. 단면적의 계산에 쓰인 기호는 형강의 단면 치수를 표시하고, 기호와 단면 각 부와의 관계는 부표 1~8에 따른다.
3. 수치의 맺음법은 KS A 0021(수치의 맺음법)에 따른다.
8. 무게의 허용차

형강의 무게 허용차를 주문자로부터 지정된 경우는 표 6에 따른다.
이 경우, 허용차의 산출 방법은 계산 무게와 실측 무게와의 차를 계산 무게로 나눈 백분율로 표시한다.

표 6 무게 허용차

두께
허용차
비교

10mm미만
±5%
(1)두께는 표시두께의 두꺼운 쪽을 적용한다.

(2)동일 치수인 것의 1조(1t이상)에 적용한다.

   다만, 1t에 상당하는 갯수가 10개에 달하지 않 는 경우는 1조 10개 이상에 적용한다.

10mm이상
±4%


9. 겉 모 양

9.1 형강에는 사용상 해로운 결함이 없어야 한다.
9.2 형강의 표면에 해로운 결함이 있을 경우, 제조자는 그라인더 또는 용접에 의하여 결함의 제거 또는 보수를 할 수 있다. 다만, 이 경우의 조건은 9.2.1 및 9.2.2에 따른다.
9.2.1 그라인더 손질

(1) 손질한 후의 형강의 단면 치수는, 그 허용차 범위 내에 있어야 한다. 다만, 용도에 따라 주문자의 승인을 얻은 경우는, 이 제한을 완화할 수 있다.
(2) 형강의 손질한 부분은 깨끗하게 끝맺음이 되고, 압연한 그대로의 면과의 경계는 평활하여야 한다.
9.2. 2 용접 보수

(1) 형강의 해로운 결함은 용접 전에 칩핑 또는 그라인더 등의 적당한 방법에 의하여 제거한 후, 용접 덧살 붙임 보수를 하여야 한다

(2) 용접 보수전의 결함을 제거한 부분의 깊이는, 표시 두께의 30% 이하이어야 한다. 다만, 형강의 변의 끝부분에 대하여는, 그 앞 끝에서 변의 표시 두께 이내(최대 12 mm)이어야 한다.
(3) 용접 보수 면적은 형강의 총 표면적의 2% 이하이어야 한다.
(4) 용접 보수는 강재의 종류에 따라 적절한 방법으로 하여야 한다.
(5) 형강의 용접 개소는 가장자리에 언더커트 (undercut)나 겹침이 없어야 한다. 덧살 붙임은 압연면으로부터 적어도 1.5 mm 이상으로 하고. 이것을 칩핑 또는 그라인더 등의 방법으로 제거하고, 압연면과 동일 높이로 깨끗하게 끝맺음 하여야 한다.
(6) 열처리를 한 형강은, 용접 보수 후 다시 한번 형강 본체에 대하여 열처리를 해야 한다.
한 국 산 업 규 격

KS D 3566 일반 구조용 탄소강관

Carbon steel tubes for general structural purposes
1. 적용 범위

이 규격은 토목, 건축, 철탑, 비계, 말뚝, 지주, 그 밖의 구조물에 사용하는 탄소강 강관(이하 관이라 한다)에 대하여 규정한다.
비 고 이 규격은 관련 규격은 부표 2와 같다.
2.종류 및 기호

관의 종류는 5종류로 하고 그 기호는 표 1과 같다.
표 1 종류의 기호
종류와 기호
(참고) 종래 기호

SPS 290
SPS 400
SPS 500
SPS 490
SPS 540
SPS 30
SPS 41
SPS 51
SPS 50
SPS 55

3. 화학 성분

관은 8.1의 시험을 하고 그 레이들 분석치는 표 2에 따른다.
표 2 화학 성분
종류의 기호
C
Si
Mn
P
S

SPS 290
-
-
-
0.050 이하
0.050 이하

SPS 400
0.25 이하
-
-
0.040 이하
0.040 이하

SPS 500
0.24 이하
0.35 이하
0.30 ∼ 1.30
0.040 이하
0.040 이하

SPS 490
0.18 이하
0.55 이하
1.50 이하
0.040 이하
0.040 이하

SPS 540
0.23 이하
0.55 이하
1.50 이하
0.040 이하
0.040 이하

비고 1. 필요에 따라 표기 이외의 합금원소를 첨가할 수 있다.
2. SPS 540인 경우 두께 12.5mm를 넘는 관의 화학성분은 인수·인도 당사자간의 협정에 따를 수 있다.
3. 킬드강이며 또한 주문자가 제품분석을 요구한 경우, 표기 값에 대한 허용 변동치는 KS D 0228의 표 1에 따른다.
4. 기계적 성질

관은 8.2 8.3 및 8.4의 시험을 하며 그 인장강도 항복점 또는 내력, 연식률, 굽힘, 편평성 및 용접부 인장강도는 표 3에 따른다.
굽힘 또는 편평성의 경우는 관 벽에 흠, 갈라짐이 생기지 않아야 한다.
또, 바깥지름 350mrn를 넘는 전기 저항 용접 강관 및 아크 용접 강관의 인장시험은 확관 성형을 할 경우를 제외하고 관에 사용하는 강대 또는 강판의 인장시험으로 대체할 수 있다.
표 3 기계적 성질

기계적 성질

종류의 기호
인장강도

N/mm2
항복점

또는

내력

N/mm2
연신율 %
굽힘성(1)
편평성
용접부

인장강도

N/mm2




11호

시험편

12호

시험편
5호

시험편
굽힘

각도
내측 반지름

(D는 관의 바깥지름)
평판간의 
거리(H)
(D는 관의 바깥지름)





종방향
횡방향






이음매 없음, 단접, 전기저항용접, 아크용접
이음매 없음, 단접 전기저항용접
이음매 없음, 단접, 전기저항용접
아크용접


전체

바깥지름
전체

바깥지름
40mm를 넘는 것
50mm 이하
전체

바깥지름
350mm를 넘는 것

SPS 290
290이상

30이상
25이상
90o
6D

[image: image88.wmf]D
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290이상

SPS 400
400이상
235이상
23이상
18이상
90o
6D

[image: image89.wmf]D
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400이상

SPS 500
500이상
355이상
15이상
10이상
90o
6D

[image: image90.wmf]D
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500이상

SPS 490
490이상
315이상
23이상
18이상
90o
6D

[image: image91.wmf]D
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490이상

SPS 540
540이상
390이상
20이상
16이상
90o
6D

[image: image92.wmf]D
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540이상

주(1) 굽힘 시험은 주문자의 지정이 있는 경우에 한해 바깥지름 50mm 이하의 관에 대하여 적용하고 편평 시험 대신 실시한다.
비고 1. 두께 8mm 미만의 관으로 12호 시험편 또는 5호 시험편을 사용하여 인장시험을 할 경우에는 연신율 최소치는 두께 1mm를 줄일 때마다 표 3의 연신율에서 1.5% 줄인 것을 KS A 0021에 따라 정수치로 끝맺음 한다.
2. 바깥지름 40mrn 이하로 관에 대하여 특별히 필요가 있는 경우의 연신율은 인수·인도 당사자간의 협정에 따른다.
3. 단접 강관, 전기저항 용접 강관 및 아크 용접 강관에서 인장시험편을 채취할 경우, 12호시험편 또는 5호 시험편은 이음매를 포함하지 않는 부분에서 채취한다.
5. 치수, 무게 및 치수 허용차

5.1 치수 및 무게

관의 바깥지름, 두께 및 무게는 특별히 지정이 없는 한 부표 1에 따른다.
5.2치수 허용차 치수 허용차는 다음에 따른다.
(1) 관의 바깥지름 및 두께의 허용차는 각각 표 4와 표 5에 따른다. 이 때 특별히 지정이 없는 경우는 1호를 적용한다.
표 4 바깥지름의 허용차

구분
허용차

1호
50mm미만 ±0.5mm
50mm이상 ± 1%

2호
50mm미만 ±0.25mm
50mm이상 ±0.5%

비고 1. 이음매 없는 열간 가공 강관의 바깥 지름

허용차는 1호를 적용한다.
2. 바깥 지름 350mm를 넘는 전기저항 용접

강관 및 아크용접 강관의 바깥 지름

허용차는 표 4의 1호로 하고 관 끝부분의

바깥 지름 허용차는 ±0.5%로 한다.
3. 바깥 지름 350mrn를 넘는 관의 바깥지름

측정 방법은 둘레 길이에 따를 수 있다.
표 5 두께의 허용차
구분
허 용 차


이음매 없는 강관의 경우
이음매 없는 강관 이외의 경우

1호
4mm 미만 ±0.6mm
-0.5mm
4mm 이상 ±15%
-12.5%

4mm 미만 ±0.6mm
-0.5mm
4mm 이상 ±15%
12mm 미만 -12.5%
12mm 이상 +15%
-1.5mm

2호
3mm 미만 ±0.3%
3mm 이상 ±10%


3mm 미만 ±0.3mm
3mm 이상 ±10%

12mm 미만 +l0%
12mm 이상 –1.2mm

비고 1. 이음매 없는 열간 가공 강관의 두께 허용차는 1호를 적용한다.
2. 바깥지름 1016.0mm를 넘는 관의 두께 허용차는 인수 · 인도 당사자간의 협정에 따를 수 있다.
(2) 관의 길이 허용차는 특별한 지정이 없는 한 지정 길이 이상으로 한다.
6.겉모양

겉모양은 다음에 따른다.
(1) 관은 실용적으로 똑바르고 그 양 끝은 관축에 대하여 직각이어야 한다.
(2) 관은 사용상 해로운 결함이 없어야 한다.
(3) 관의 표면 다듬질 및 도금에 대하여 특별히 요구가 있는 경우에는 인수·인도 당사자간의 협정에 따른다
7. 제조 방법

제조방법은 다음과 같다.
(1) 관은 이음매 없이 제조하거나 전기 저항 용접, 단접 또는 아크 용접(스파이럴심 및 스트레이트심)으로 제조한다.
(2) 관은 제조 그대로 하고 원칙적으로 열처리를 하지 않는다.
8. 시험

8.1 분석시험

8.1.1 분석시험 분석시험은 일반사항 및 분석시료의 채취방법은 KS D 0001의 3.에 따른다.
8.1.2 분석 방법 분석방법은 다음 규격에 따른다.
KS D 1652, KS D 1655, KS 0 1659, KS D 1802
KS D 1803, KS D 1804, KS D 1805, KS D 1806
8.2 인장 시험

8.2.1 시험편

시험편은 다음에 따른다.
(1) KS B 0801의 11호, 12A호, 12B호, 12C호 또는 5호 시험편의 어느 것으로 하고 관에서 채취한다. 5호 시험편은 주문자의 승인이 있을 때, 또는 바깥지름 200mm 이상의 관에 사용할 수 있고 관에서 횡방향으로 잘라서 평편하게 한다. 다만, 바깥지름 350mm를 넘는 전기저항 용접 강관 및 아크 용접 강관은 (2) 및 (3)에 따른다.
(2) 바깥지름 350rnm를 넘는 전기저항 용접 강관 및 아크 용접 강관인 경우, KS B 0801의 5호 시험편으로 하고 채취 방법은 다음 어느 것에 따른다.
(a) 확관 성형하는 관은 관에서 채취한다.
(b) 확관 성형 이외의 관은 관 또는 관에 사용하는 강대, 혹은 강판에서 채취한다.
(3) 아크 용접 강관인 경우에서의 용접부 인장 시험편은 관 또는 관 몸체와 동일조건에서 용접된 관 끝의 공시재에서 잘라 평편하게 한 후, 다듬질한 KS B 0833의 1호 시험편으로 한다.
8.2.2 시험방법

KS B 0802에 따른다. 용접부의 경우는 인장강도를 조사한다.
8.3 굽힘시험

8.3.1 시험편

관 끝에서 적당한 길이를 잘라내어 시험편으로 한다.
8.3.2 시험방법

시험편을 상온에서 표 3에 규정하는 내측 반지름을 가진 원통 둘레에 90' 굽혔을 때 관 벽에 흠, 갈라짐이 생겼는지의 여부를 조사한다. 이 경우, 전기저항 용접 강관 및 단접 강관에 대해서는 용접부를 굽힘의 가장 바깥부분에 둔다.
8.4 편평 시험

8.4.1 시험편

관 끝에서 길이 50mm 이상을 잘라내어 시험편으로 한다.
8.4.2 시험방법

시험편을 상온 그대로 2장의 평판 사이에 끼우고 평판 사이의 거리가 규정치가 될 때까지 압축하여 편평하게 했을 때, 관 벽에 흠, 갈라짐이 생겼는지의 여부를 조사한다. 다만, 전기저항 용접 강관 및 단접 강관인 경우는 용접부를 그림과 같이 압축방향에 직각으로 놓는다
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그림

9. 검사

9.1 검사

검사는 다음에 따른다.
(1) 검사의 일반사항은 KS D 0001에 따른다.
(2) 화학 성분, 기계적 성질, 치수 및 겉모양은 3.∼6.에 적합하여야 한다. 다만, 편평시험 및 용접부 인장시험은 주문자의 승인을 얻은 경우에는 생략할 수 있다.
(3) (2)의 검사 외에 주문자는 수압시험, 용접부의 비파괴시험 등을 지정할 수 있다. 이 경우, 시험항목, 시료의 채취방법, 시험방법 및 합격여부 판정기준에 대하여 미리 인수·인도 당사자 사이에 협정하여야 한다

(4) 제품 분석 시료의 수는 인수 ·인도 당사자 사이의 협정에 따른다.
(5) 인장시험, 굽힘시험, 편평시험 및 용접부 인장시험의 공시재의 채취방법과 시험편의 수는 표 6에 따른다.
표 6 공시재의 채취 방법 및 시험편의 수

바깥지름의 구분
공시재의 채취방법 및 시험편의 수

바깥지름

100mm이하
동일 치수의 관 500m 또는 그 끝수마다 1개의 공시재를 채취하여 이것에서 인장시험편 1개 및 편평 시험편 또는 굽힘 시험편 1개를 채취한다.

바깥지름 100mm초과 200mm 이하
동일 치수의 관 2500m 또는 그 끝수마다 1개의 공시재를 채취하여 이것에서 인장시험편 1개 및 편평 시험편 또는 굽힘 시험편 1개를 채취한다.

바깥지름 200mm초과 350mm 이하
동일 치수의 관 1250m 또는 그 끝수마다 1개의 공시재를 채취하여 이것에서 인장시험편 1개 및 편평 시험편 또는 굽힘 시험편 1개를 채취한다.

바깥지름

350mm초과
1. 관에서 공시재를 채취할 경우동일 치수의 관 1250m 또는 그 끝 수마다 1개의 공시재를 채취하여 이것에서 인장 시험편 1개 및 편평 시험편 또는 굽힘 시험편 1개틀 채취한다.
2. 강대 또는 강판에서 인장시험에서의 공시재의 채취방법은 KS D 0001의 A류에 따른다.
인장 시험편의 수는 강판에서는 동일 레이들에 속하고 또한 최대 두께가 최소 두께의 2배 이내인 것을 일괄하여 각각 1개. 다만, 50t을 넘을 때는 2개를 채취하고 강대에서는 동일 레이들에 속하고 동일 두께인 것을 일괄하여 각각 1개 다만, 50t을 넘을 때는 각각 2개를 채취한다.
3. 관 몸체와 동일 조건에서 용접된 공시재에서 용접부 인장시험편을 채취할 경우 동일 치수의 판 1250m 상당량 또는 그 끝 수마다 1개의 공시재를 채취하여 이것에서 인장시험편 1개 및 편평 시험편 또는 굽힘 시험편 1개를 채취한다.

9.2 재검사

관은 KS D 0001의 4.4의 재시험을 하여 합격여부를 결정할 수 있다.
10. 표시

검사에 합격한 관에는 관마다 다음 항목을 표시하여야 한다. 표시의 순서는 지정하지 않는다. 다만, 작은 관 및 주문자의 요구가 있을 때는 이것을 묶어서 1묶음마다 적당한 방법으로 표시해도 좋다.
또, 주문자의 승인을 얻었을 때는 그 일부를 생략할 수 있다.
(1) 종류의 기호

(2) 제조방법을 표시하는 기호(2)
(3) 치수

(4) 제조자명 또는 그 약호

주(2) 제조방법을 표시하는 기호는 다음과 같다. 다만, -는 공백이어도 좋다.
이음매 없는 열간 가공 강관     



:  -S-H
이음매 없는 냉간 가공 강관     



:  -S-C
열간 가공 및 냉간 가공 이외의 전기 저항 용접 강환 
:  -E-G
열간 가공 전기 저항 용접 강관



:  -E-H
냉간 가공 전기 저항 용접 강관



:  -E-C
단접 강관






:  -B
아크 용접 강관





:  -A
10. 보고

미리 주문자의 요구가 있는 경우에는 제조자는 시험성적표를 제출하여야 한다

한 국 산 업 규 격

KS D 3568 일반 구조용 각형 강관
Carbon Steel Square Pipes for General Structural Purposes
1. 적용 범위

이 규격은 토목, 건축 및 기타 구조물에 사용하는 각형 강관(이하 관이라 한다)에 대하여 규정 한다.
비 고 이 규격 중 ( )를 붙여 표시한 단위 및 수치는 종래 단위에 따른 것으로서 참고로 병기한 것이다.
2. 종류 및 기호

관의 종류는 2종류로 하고 그 기호는 표 1과 같다.
표 1 종류의 기호
종류의 기호
(참고) 종래 기호

SPSR 400
SPSR 490
SPSR 41
SPSR 50

3. 제조 방법

제조 방법은 다음에 따른다.
(1) 관은 이음매 없는 강관 또는 용접 강관(전기 저항 용접, 단접 또는 자동 아크용접에 따른다)을 각형으로 성형하여 제조하거나 또는 대강을 각형 단면 흑은 한쌍의 홈형 단면으로 성형하여 연속적으로 전기저항 용접 또는 자동 아크용접하여 제조한다.
(2) 관은 제조한 그대로 사용하고, 원칙적으로 열처리는 하지 않는다.
4. 화학 성분

관은 8.1의 시험을 하고 그 용강 분석치는 표 2에 따른다.
표 2 화학 성분

종류의 기호
화학 성분 %


C
Si
Mn
P
S

SPSR 400
0.25 이하
-
-
0.040 이하
0.040 이하

SPSR 490
0.18 이하
0.55 이하
1.50 이하
0.040 이하
0.040 이하

비 고 킬드강이며 또한 주문자가 제품분석을 요구한 경우, 표기 값에 대한 허용 변동치는 KS D 0228(강재의 제품 분석 방법 및 그 허용 변동치)의 표 1에 따른다.
관련 규격

KS A 0021 수치의 맺음법

KS B 0801 금속 재료 인장 시험편

KS B 0802 금속 재료 인장 시험 방법

KS D 0001 강재의 검사 통칙

KS D 0228 강재의 제품 분석 방법 및 그 허용 변동치

KS D 1652 철 및 강의 광전 측광식 발광 분광 분석 방법

KS D 1655 철 및 강의 형광 X선 분석 방법

KS D 1659 철 및 강의 원자 흠광 분석 방법

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 1806철 및 강의 망간 분석 방법

5. 기계적 성질

5.1 인장강도, 항복점 또는 내구력 및 신장률

관은 8.2의 시험을 하며 그 인장강도, 항복점 또는 내구력 및 신장률은 표 3에 따른다.
표 3 기계적 성질
종류의 기호
인장 시 험


인장강도

N/mm2
(kg/mm2)
항복점 또는 내구력

N/mm2
(kg/mm2)
신장률(5호 시험편)

SPSR 400
400(41)이상
245(25)이상
23이상

SPSR 490
490(50) 이상
325(33)이상
23이상

비고 1. 두께 8mm미만인 관의 신장률의 최소치는 두께 1mm 감소마다 표 3의 신장률 값에서 1.5%를 뺀 것을 KS A 0021(수치의 맺음법)에 따라 정수치로 끝맺음한다.
2. 용접에 의해 제조한 관에서 인장 시험편을 채취하는 경우, 이음매가 없는 부분에서 채취한다.
5.2 굽힘성

용접에 의해 제조한 관에 대해서 주문자의 요구가 있을 경우, 용접 부분의 굽힘 시험을 한다. 이 경우의 규격치, 시험 방법 및 시료채취 방법은 인수 · 인도 당사자 간의 협정에 따른다.
6. 겉모양

6.1 관은 사용상 해로운 결점이 없어야 한다.
6.2 관의 표면 마무리 및 도금에 대하여 특히 요구가 있을 때는 인수 · 인도 당사자 간의 협정에 따른다.
7 치수, 무게 및 허용차

7.1 치수 및 무게

관의 치수 및 무게는 부표에 따른다. 다만, 각 부의 곡률 반지름의 표준은 두께의 중심선에서 1.5t로 한다.
비고 이 규격에서 사용하는 무게란 질량을 뜻한다.
7.2 관의 표준길이는 6m, 8rn, 10m, 12m로 한다.
7.3 치수의 허용차

관의 변 길이, 각 변의 평판 부분의 요철, 인접 평판 부분 사이의 각도, 각부의 치수, 길이, 휨 및 두께의 허용차는 표 4에 따른다. 다만, 단면 모양의 치수 및 각도의 측정 위치는 관의 양 끝을 제외한 임의의 점에서 측정한다.
표 4 치수의 허용차

항목 및 치수의 구분
치수 및 각도의 허용차

변의 길이
100mm 이하
±1.5mm


100mm 초과
±1.5mm

각 변의 평판부분의 요철
변의 길이 100mm 이하
0.5mm 이하


변의 길이 100mm 초과
변 길이의 0.5% 이하

인접 평판 부분 사이의 각도
±1.5o

각부의 치수 :  S
3t 이하

길이
+제한 없음

0

휨
전체 길이의 0.3% 이하

두께
용접에 의해 제조한 관
3mm미만 ±0.3mm
3mm이상 ± 10%


이음매 없는 관
45mm미만5 ± 0.6mm
4mm이상 ± 15%

비고 1. 평판 부분이란, 그림에 표시한 빗금 부분을 말한다.
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그림

2. 각부의 치수 허용차에 대해서는 인수·인도 당사자 간의 협정에 따라 변경할 수 있다.
3. 휨의 허용차는 상하, 좌우 중의 큰 것에 적용한다.
4. 두께 허용차는 평판 부분에 대하여 적용한다.
8.시 험

8.1 분석 시험

8.1.1 분석 시험

분석 시험의 일반 사항 및 분석시료의 채취 방법은 KS D 0001(강재의 검사 통칙)의 3.에 따른다.
8.1.2 분석 방법 분석 방법은 다음에 따른다.
KS D 1652 철 및 강의 광전 측광식 발광 분광 분석 방법

KS D 1655 철 및 강의 형광 X선 분석 방법

KS D 1659 철 및 강의 원자 흡광 분석 방법

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 망간 분석 방법

8.2 인장 시험

8.2.1 시험관

KS B 0801(금속 재료 인장 시험편)에 규정된 5호 시험 편으로 하고 관의 평판 부분에서 관축 방향으로 채취한다.
8.2.2 시험 방법

시험방법은 KS B 0802(금속 재료 인장 시험 방법)에 따른다.
9.검 사

(1) 검사의 일반사항은 KS D 0001의 규정에 따른다.
(2) 화학성분, 기계적 성질, 겉모양 및 치수는 4., 5., 6. 및 7.에 적합하여야 한다.
(3) 인장 시험 공시재의 채취 방법 및 시험편의 수는 표5에 따른다.
표 5 공시재의 채취 방법 및 시험편의 수

긴 변의 길이의 구분
공시재의 채취방법 및 시험편의 수

100mm이하
동일 종류, 동일 치수의 관 5000m 또는 그 단수마다 1개의 공시재를 채취하고 여기에서 인장 시험편을 1개 채취한다.

100mm초과 200mm이하
동일 종류, 동일 치수의 관 2500m또는 그 단수마다 1개의 공시재를 채취하고 여기에서 인장 시험편을 1개 채취한다.

200mm초과
동일 종류, 동일 치수의 관 1250m 또는 그 단수마다 1개의 공시재를 채취하고 여기에서 인장 시험편을 1개 채취한다.

10. 재시험

관은 KS D 0001의 4.4에 따라 재시험하여 합부를 결정할 수 있다.
11. 표시

검사에 합격한 관은 다음 사항을 명시하여야 한다. 표시 순서는 지정하지 않는다.
다만, 작은 관은 이것을 묶어서 1묶음마다 적당한 방법으로 표시하여도 좋다.
(1) 종류의 기호

(2) 치 수

(3) 제조자명 또는 그 약호

12. 보 고

미리 주문자의 요구가 있는 경우에는 제조자는 시험 성적표를 제출하여야 한다.
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