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공단 잠정표준규격서

(Rheda2000용 Bi-Block 침목)

KRSA-T-2015-1004-R0

제정 2015.01.21.

개정    .   .   .

확인    .   .   .

1. 적용범위 및 규격

 1.1 적용범위

     이 규격은 현장 타설식 콘크리트궤도에 사용하는 Rheda2000용 Bi-Block 철근콘크리트침

목(이하“침목”이라 한다)에 대하여 적용한다.

 1.2 분류

    

분      류 세분류 레일체결장치 종별 레일 종별

Bi-Block침목 Rheda2000용
System300-1(U형) UIC60

System300-1(W형) UIC60, KR60

 1.3 규격

  1.3.1 한국산업표준(KS)

  1.3.2 독일공업규격(DIN)

  1.3.3 유럽표준규격(EN)

  1.3.4 국제표준화기구(ISO)

  1.3.5 한국철도표준규격(KRS)

  1.3.6 콘크리트 표준시방서(국토부)

  1.3.7 건설품질관리지침(국토부) 

 1.4 호칭 및 약호

  1.4.1 콘크리트궤도

   레일을 지지하고 궤도하중을 하부로 전달하는 구조가 탄성을 갖고 있는 자갈층 없이 노반

에 직접적으로 지지되는 궤도구조로 아스팔트궤도, 현장 타설 철근콘크리트 궤도, 프리캐

스트 콘크리트궤도, 그리고 프리캐스트 콘크리트와 현장타설 콘크리트 또는 아스팔트 등이 

결합된 궤도 등이 있다.
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  1.4.2 Bi-Block 침목

  레일을 체결하여 레일의 위치를 정하고, 궤간을 정확하게 유지하며, 좌우 레일별로 레일을 

지지하면서, 레일로부터 전해지는 활하중을 도상 아래로 분산시키는 역할을 하는 블록

(Block) 모양의 침목으로 좌우 레일별로 레일을 지지하며, 블록 표면이 상면에 나오도록 

도상콘크리트에 매설한다.

  1.4.3 레일체결장치

   레일을 지지 구조물에 고정하고, 수직, 횡, 종방향으로 허용범위 안에서 요구되는 위치를 

유지하는 구성품의 조합체로, 하중을 레일로부터 지지체에 분산시키며 접촉부의 마모 방지 

및 레일과 지지체 사이를 전기적으로 절연시키는 구성품들을 포함한다.

2. 인용규격

 2.1 인용규격

     본 규격은 [붙임 1]의 관련규격을 인용 적용 한다.

3. 구조 및 형태

 3.1 설계조건

    콘크리트강도(재령 28일) : fck=50 MPa(Cube=60 MPa), KS F 2405에 따른 시험결과

 3.2 사용재료

  3.2.1 재료의 품질

        침목제작에 사용되는 모든 재료는 규정된 시험을 실시하여 품질을 확인한 후 사용하

여야 하며 시험성적서 등을 기록으로 남겨두어야 한다.

  3.2.2 시멘트

        시멘트는 KS L 5201에 규정한 포틀랜드 시멘트 3종(조강)의 동등 이상의 것을 사용하

여야한다.

  3.2.3 골재

   1) 골재는 KS F 2526, KS F 2527에 적합한 것이어야 한다.

   2) 굵은 골재의 최대치수는 20 ㎜ 이하이어야 한다.

   3) 골재는 깨끗하고 내구성이 강하고 콘크리트 표준시방서의 입도표준에 알맞은 입도를 가

져야 한다.

   4) 유기불순물 시험을 하여 표준색보다 진한 색상을 나타내는 잔골재를 사용해서는 안된
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다.

   5) 잔골재는 원칙적으로 해사를 사용할 수 없으며 어떠한 경우에도 잔골재의 염분 함유량

은 0.02%이하 이어야 한다.

   6) 골재는 알칼리 골재반응을 일으키지 않는 화학적 안정성이 입증된 것이어야 한다.

  3.2.4 혼합수

        콘크리트용 혼합수는 기름, 산, 염류, 유기불순물 등 콘크리트나 강재의 품질에 나쁜 

영향을 미치는 유해물질을 함유해서는 안 되며, KS F 4009 부속서 2의 품질기준에 적

합한 것을 사용하여야 한다. 

  3.2.5 혼화재료

   1) 혼화 재료로서 사용하는 혼화제 및 혼화재는 사용 전에 적합성, 품질, 성능에 대하여 

시험확인 후 사용하여야 한다.

   2) 혼화제로서 사용하는 AE제, AE감수제, 고성능AE감수제는 KS F 2560에 적합한 것이어야 

하며 침목 제품에 유해한 영향을 미치지 않는 것이어야 한다.

   3) 전체 알칼리양이 0.3 ㎏/㎥이하인 혼화제를 사용하여야 한다.

  3.2.6 래티스(Lattice) 거더

   1) 래티스 거더의 철근은 KS D 3552에 적합한 것으로 용접 가능하여야 한다.

   2) 철근의 인장강도는 540 MPa이상이어야 하며, 화학성분은 KS D 3504 또는 KS D 3552에 

적합한 것이어야 한다.

  3.2.7 매립전 충전재

   1) 매립전 충전재는 압축성 그리스 또는 비압축성 그리스를 사용한다.

   2) 원자재가 수입물품인 경우 원산지 증명 증빙자료를 확인하여야 한다.

   3.2.8 매립전

   1) 폴리아미드(Polyamide,Pa6)

매립전은 사용되는 볼트 규격에 적합한 치수 및 기능을 가져야 하며 HDPE 이상의 재료

인 폴리아미드(Pa6) 등을 사용하여야 한다.

 3.3 형태

     형상치수 및 허용치는 도면에 의하고 허용치가 없는 것은 표준치수로 하되 KS 일반 공차

에 의한다. 다만 주요부의 허용오차는 다음 표에 적합하여야 한다.

구        분 허 용 오 차 비   고

레일체결장치 또는 레일 접촉면의 경사 및 평활도 1mm 이내 GO-NO게이지



4

4. 재료의 저장 및 취급

 4.1 시멘트

  4.1.1 시멘트는 방습 및 단열구조로 된 50 ton 이상의 사일로에 저장하여야 하며 시멘트의 

온도는 60 ℃이상 되지 않도록 관리하고 약간이라도 굳은 시멘트는 사용하지 말아야 

하며, 3개월 이상 저장 시멘트는 사용 전에 KS L 5201에 규정된 품질시험을 실시하여 

적합여부를 확인한 후에 사용하여야 한다.

  4.1.2 사일로에 저장된 시멘트의 온도는 60 ℃ 이하로 관리하여야 한다.

 4.2 골재

  4.2.1 잔골재, 굵은 골재 및 종류와 입도가 다른 골재는 각각 구분하여 따로 저장하여야 한

다.

  4.2.2 골재의 반입, 저장 및 취급시에는 대소립 입자가 분리될 우려가 있을 때에는 분리하

여 저장하고 배합시 입도에 맞는 비율을 배합하여야 한다. 특히, 먼지, 토사 등 이물

질이 침범하지 않도록 주의 하여야 하고, 표면수 및 온도의 변동이 적도록 지붕, 덮

개 등의 보호시설을 하여 보관하여야 한다.

 4.3 혼화재료

     혼화제는 단열된 구조의 탱크에 저장하여야 하며, 장기간 저장된 혼화제는 사용하기 전

에 KS F 2560에 규정된 품질시험을 하여야 한다.

 4.4 철근 및 철선

     철근 및 철선은 기름, 염분, 수분의 유입 등을 방지 보호할 수 있는 지정된 창고에 보관

하여야 하며 부식, 홈, 변형 등 유해한 결함이 발생하지 않도록 관리하여야 한다.

 4.5 기타 재료

     기타의 재료는 유해한 기름, 불순물이 부착되지 않도록 보관하여야 하며 녹이나 부식, 

흠 등이 발생치 않도록 관리하여야 한다.

5. 제조 및 가공

 5.1 재료의 계량 

  5.1.1 콘크리트 재료의 계량방법 및 계량장치는 침목제작에 적합하고 콘크리트 표준시방서
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의 계량오차 내에서 정확하게 계량할 수 있는 자동화된 계량장치이어야 한다. 

  5.1.2 각 재료의 계량장치는 작업 개시 전 및 제작 중 정기적으로 점검하여 정확하게 조정

되어야 한다.

 5.2 배합

  5.2.1 콘크리트의 배합은 소정의 워커빌리티, 공기량, 압축강도, 내구성을 갖도록 하여야 

하며 물시멘트비는 38% 이하로 작업에 적합한 범위 내에서 단위수량을 가능한 한 적

게 하여야 한다.

  5.2.2 콘크리트의 배합은 설계기준 강도 및 콘크리트의 품질변동을 고려하여 시방배합을 결

정한 후 현장배합을 거쳐 그 배합을 수정하여야 한다.

  5.2.3 작업 전에 반드시 함수량, 입도 등의 골재시험을 하여 현장배합으로 수정한 후 작업

을 해야 하며 작업초기에는 1일 1회마다 시험을 실시하여 배합을 수정하여야 하며 품

질이 안정되었다고 판단되는 경우는 횟수를 줄일 수 있다.

  5.2.4 단위 시멘트량은 콘크리트 1m³당 440 ㎏이하로 하여야 한다.

  5.2.5 콘크리트 중의 염화물 이온량은 0.3 ㎏/㎥이하이어야 한다.

 5.3 비비기

  5.3.1 콘크리트 재료는 균등질의 콘크리트가 얻어질 수 있을 때까지 충분히 비벼야 한다.

  5.3.2 믹서는 KS F 2455에 의한 비비기 성능시험을 하여 소요의 비비기 성능을 갖고 있는지 

확인해야 하며 콘크리트 배출시 재료 분리가 일어나지 않아야 한다.

  5.3.3 재료 투입순서 및 비비기 시간은 시험에 의해 정하여야 한다.

 5.4 치기 및 다지기 

  5.4.1 콘크리트 치기는 비빈 후 20분 이내에 완료하여야 하며 콘크리트 타설시 콘크리트의 

온도는 (10~30) ℃ 범위 내에 있어야 한다.

  5.4.2 콘크리트의 다지기는 배합특성과 제작설비 시스템에 적합한 다지기 장비를 사용하여

야 하며, 다지기 장비는 배합특성에 맞는 진동수와 진동을 지속할 수 있는 것이어야 

한다. 

  5.4.3 치밀한 콘크리트가 되도록 재료분리가 일어나지 않는 범위 내에서 충분히 다져야 한

다. 

  5.4.4 타설 및 다짐시에는 매립전 등의 위치가 이동되지 않도록 주의하여야 한다.

  5.4.5 내부 진동기가 거푸집이나 래티스 거더에 닿지 않도록 하여야 한다.

  5.4.6 콘크리트 생산설비는 전용 배치플랜트를 사용하여야 한다.
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 5.5 마무리 

  5.5.1 침목의 저면은 콘크리트와의 접착성이 좋도록 표면을 가급적 거칠게 마무리하며 상

면, 측면은 매끈하게 마무리하여야 한다.

  5.5.2 모서리 부분은 제작도면에 표시된 형상과 치수가 되도록 정밀하게 제조하여야 한다.

 5.6 양생 

  5.6.1 타설이 완료된 콘크리트는 즉시 양생용 덮개를 덮어 직사광선을 차단하고 표면이 건

조되지 않도록 하며 급격한 온도변화가 일어나지 않도록 보호하여야 한다.

  5.6.2 콘크리트를 타설한 후 습윤양생 또는 급속양생을 시행하되 급속양생의 경우 상온에서 

2시간 이상 경과한 후 증기양생 또는 열 양생을 시작하여야 하며 양생온도의 상승 및 

하강속도는 매 시간 20 ℃ 이하로 한다.  

  5.6.3 양생온도의 최고온도는 60 ℃이하로 한다. 시멘트의 유황산화물 함량이 3%를 초과할 

경우 양생온도를 내려야하며, 4%일 때에는 50 ℃이하이어야 한다. 유황산화물의 함량

이 그 사이일 때의 온도는 비례식에 의한다.

  5.6.4 양생 시간은 상대 습도 60% 일때 콘크리트강도가 50% 에 도달하는 시간으로 한다. 

  5.6.5 온도감지기는 양생실 내부 어느 곳의 온도도 측정이 가능하여야 한다.

  5.6.6 보일러는 적정한 온도상승과 유지를 위한 충분한 용량이어야 한다.

  5.6.7 양생공간은 급격한 온도변화 및 국부적인 온도차나 온도변화가 일어나지 않도록 설비

되어야 한다.

  5.6.8 침목은 탈형 후 표면이 급격한 온도 변화나 건조 등에 노출되지 않도록 한다.

  5.6.9 침목 탈형시 콘크리트 압축강도는 32 MPa (cube=40 MPa) 이상이어야 한다.

 5.7 몰드

  5.7.1 몰드는 생산계획에 따라 2조 또는 4조 단위로 구성되어 생산라인을 자동 이동시키고, 

콘크리트 다짐 진동시 고정시킨 매립전(Insert)이 움직이지 않도록 견고하여야 하며 

콘크리트침목 생산 전 시제품을 생산하여 외관검사 및 레일체결장치 조립 후 치수검

사에 합격된 것을 사용하여야 한다.

  5.7.2 몰드는 매립전(Insert)의 위치 및 제품의 외형치수가 정확하도록 하고, 재 사용시 변

형이 없도록 제작하여야 한다.

  5.7.3 콘크리트를 치기 전에 몰드 내면 청소를 깨끗이 하고 탈형이 용이하도록 적당한 박리

제를 발라야 하며, 탈형시 콘크리트에 흠, 균열이 발생하지 않도록 하여야 한다.
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 5.8 래티스 거더 절단 및 조립

     절단 및 조립은 제작도면에 의한다.

 5.9 매립전 충전재

  5.9.1 그리스는 부식 방지성(Corrosion Preventive) 제품으로써 고도로 정제된 석유 제품이

어야 한다.

  5.9.2 그리스 사용온도는 (–30~+60)℃ 이며, 보관온도는 (4~40) ℃ 이어야 한다.

 5.10 매립전

  5.10.1 침목 제작시 콘크리트에 묻히는 부분으로 직경, 직진도 등과 같이 품질과 직접적인 

관련되는 부분은 정확히 제조, 가공하여야 한다.

  5.10.2 제품의 내부에는 기포가 없고 재질이 균일하도록 제조하여야 한다.

6. 검사 및 시험

 6.1 검사 및 시험

  6.1.1 원재료 및 제품 시험은 제조사 자체시험이 곤란할 경우 공인시험기관에 의뢰하여 시

험을 실시하여야 한다.

  6.1.2 레일, 레일체결장치, 침목의 조립검사는 상호 호환성 및 사용성을 확인하여야 한다.

  6.1.3 본 규격에 규정되어 있지 않은 콘크리트 자재의 품질시험 빈도는 건설품질관리지침

(국토부) “[별표1] 품질시험기준”에 따른다. 

 6.2 시멘트 시험

     시멘트는 최초 반입 시 또는 사용 전 3개월 이상 보관 사용시 KS L 5201에 규정된 품질

시험을 실시하여 적합여부를 확인하여야 한다.

 6.3 골재 시험

  6.3.1 알칼리 골재반응에 의한 침목의 성능저하를 방지하기 위해 골재의 알칼리 잠재 반응

성 시험을 실시하여 품질을 확인한 후에 사용하여야 한다.

  6.3.2 골재는 생산지가 변경되거나 품질이 변동되는 경우에는 반드시 시험을 실시하여 적합

여부를 확인하여야 한다.

 6.4 혼화제
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  6.4.1 혼화제는 사용 전에 품질, 성능, 화학성분 등에 대한 시험을 실시하여야 한다.

  6.4.2 장기간 보관, 이물질 혼입 및 기타 사유에 의해 변질 가능성이 있는 혼화재료는 반드

시 시험하여 품질을 확인한 후 사용하여야 한다.

  6.4.3 AE제, 감수제, AE감수제, 고성능AE감수제는 KS F 2560에 적합하고 또한 유동화제와 

병용할 경우에 유동화 콘크리트에 나쁜 영향을 미치지 않아야 한다.

 6.5 제작 설비 및 시험설비의 검사

  6.5.1 침목의 제작설비는 생산용 몰드가 일정주기로 순환생산, 양생, 검사될 수 있는 자동

화 설비를 갖추어야 하며, 재료의 계량, 비비기, 타설, 다지기, 양생, 제품의 운반 

및 적치까지의 전 공정이 침목제작 및 요구 성능에 부합되는 설비로서 제작 전 기계

의 성능, 고장 등의 이상 유무를 포함하여 사전검사를 실시하여야 한다.

  6.5.2 품질관리 요원은 제작 중 각 설비 및 공정에 대하여 적정여부를 검사․확인하여야 하며 

각종 검사를 위한 장비, 기구 등은 일정주기로 검증을 필하여야 한다.

 6.6 콘크리트 압축강도시험

  6.6.1 콘크리트의 압축강도 시험은 KS F 2405에 의하며 의해 소정강도 fck=50 MPa이상이어

야 하며 공시체의 제작은 KS F 2403에 의한다.

  6.6.2 콘크리트 압축강도 시험용 공시체는 매일 생산시 타설하는 배치 중의 콘크리트로 원

주형 공시체 (Ø100×200) ㎜ 9개를 제작하여야 하며 다만, 설계기준 강도를 확인하

는 경우, 공시체의 양생은 표준양생으로 하여야 한다.

  6.6.3 압축강도 시험결과 시편 3개의 시험치 모두 설계기준강도의 85 % 이상 되어야 하고, 

3개의 평균치가 설계기준강도 이상이면 합격으로 하며 그렇지 않은 경우 그 배치의 

콘크리트로 제작한 침목은 모두 불합격으로 처리한다.(여기서, 시편1개의 평균치란 

공시체 3개의 평균치를 의미한다)

 6.7 공기량 검사

     콘크리트 타설 장소에서 시험하며 1일 1회 이상 또는 배합변경시마다 실시한다.

 6.8 콘크리트의 염화물 함유량 시험

  6.8.1 타설전 굳지 않은 콘크리트(Fresh Concrete)에 대하여 실시하며 굳지 않은 콘크리트

의 염소이온농도와 시방배합에 나타난 단위수량의 곱으로 구하며 염화물량 측정시험

의 빈도는 매일 타설하는 콘크리트 마다 1회 이상, 배합변경시마다 실시하여야 한다.

  6.8.2 염소 이온농도의 측정에 사용하는 염분함유량 측정기는 사용시 영점을 확인한 후에 
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사용하여야 한다.

 6.9 완제품의 외관검사 

  6.9.1 침목은 표면이 매끈하고 그 질이 치밀해야 하며 비틀림, 좌면 요철, 직선도, 표면불

량, 균열 등 치명적인 결함이 없어야 하며 침목의 겉모양 검사는 전수검사로 한다.

  6.9.2 침목은 레일 좌면이 평활하고 비틀림이 없어야 한다.

  6.9.3 침목의 외관검사 허용오차는 다음과 같다.

        

구       분 허 용 오 차 비   고

표면균열 길이 10mm 이내

기    포 지름 7mm 이내

 6.10 침목 형상, 치수 및 조립검사 

  6.10.1 침목의 형상 및 치수는 제작도면에 의한다.

  6.10.2 침목의 치수는 제작도면에서 명시한 허용오차 내에 있어야 하며, 치수검사는 1일 생산 

수량의 8개를 임의 추출하여 시행한다.

  6.10.3 정확성을 요하는 궤간확보, 매립전 위치, 레일좌면 경사도 등은 자동검사설비 또는 

특수 측정기구를 제작하여 검사를 하여야 한다.

  6.10.4 침목 치수의 불량, 겉모양 불량, 사용성 확인을 위하여 시제품 생산, 몰드의 수정 

및 교환시에는 완제품 조립검사(레일, 체결장치, 침목)를 시행하여 궤간이 오차범위 

내에 있음이 확인, 기록되어야 하며 검사시 침목수량은 10개 이상을 사용하여야 한

다.

 6.11 매립전 충전재 검사 및 시험

  6.11.1 일반사항

   1) 재료의 시험은 공인시험기관에서 시행하여야 한다.

   2) 매립전 충전재는 압축성 그리스 또는 비압축성 그리스를 사용하여야 한다.

  6.11.2 그리스 주입 검사

   1) 매립전에 주입하는 그리스는 15 ㎖ 이상 이어야 한다.

   2) 그리스 주입 완료와 동시에 주입 확인용 스템프 등으로 침목에 표기한다.

   3) 주입 완료 표기 및 주입여부를 육안으로 확인하고 레일체결장치 볼트를 체결한다.

  6.11.3 그리스 시험

   1) 그리스 시험은 1년에 1회를 기준으로 하고 로트별 시험은 필요 시 시행한다.

   2) 그리스 제조회사의 Mill sheet 등을 확인하여 이 규격에 적합할 경우 시험을 생략할 수 
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있으며, Mill sheet가 없는 경우에는 시험을 시행하여야 한다. 단, 최초 반입 시는 공

인시험기관에 의뢰하여 시험을 하여야 한다.

   3) 메립전 충전재 그리스는 아래의 조건에 적합하여야 한다. 

  

시 험 항 목 단  위 품질기준 시 험 방 법

동점성(55℃에서) MPas.s 1,500 이상 DIN EN ISO 3104

동적 점성도(40℃에서) ㎟/s 2,500 ~ 5,700 DIN EN ISO 3104

밀도(20℃에서) kg/㎥
․ 비압축성 : 920±110

․ 압축성 : 540±110
DIN EN ISO 3838

인화점 ℃ 200 이상 DIN EN ISO 2592

녹는점 ℃
․ 비압축성 : 93 이상

․ 압축성 : 40 이상
DIN ISO 3841

습윤 함유 - A등급 KS M 2130

압축률   ․ 압축성 : 10 이상 -10℃, 4bar

  6.11.4 합격품질 수준

검사 및 시험결과 이 규격에 적합할 때 합격으로 하며, 이 규격에 적합하지 않을 경

우에는 해당 로트 전부를 불합격으로 한다. 다만, 불합격된 시험항목에 대하여는 1

회에 한하여 재시험할 수 있으며 이때 시험수량은 최초 시험수량의 2배수로 한다.

 6.12 매립전 검사 및 시험

  6.12.1 재료의 시험은 공인시험기관에서 시행하여야 한다.

  6.12.2 검사

   1) 검사는 제품 50,000개 또는 그 단수를 1로트로 하여 로트당 10개를 임의 추출, 이 규격 

및 제작도면에 의하여 시행한다. 

   2) 겉모양 검사

제품의 표면은 매끈하고 그 질이 균질 하여야 하며 비틀림, 요철, 균열 등의 성능에 영

향을 미칠만한 손상이 있어서는 안 된다.

   3) 치수 검사

제품의 치수, 각도, 경사도 등에 대하여 시행하되, 열간 성형 및 열처리로 인한 변형 등 

외형치수 측정이 곤란한 부품은 소정의 표준블럭 게이지 또는 특수 측정 게이지로 측정

하고, 레일좌면 경사각도 및 하중점의 높이 측정은 다이얼 게이지로 측정한다.

  6.12.3 시험

   1) 제품 50,000개 또는 그 단수를 1로트로 하여 로트당 3개를 임의 추출, 이 규격에 의하

여 시행하되, 소재 시험은 제조회사의 출고장(Mill sheet 등)을 확인하여 이 규격에 적

합할 경우 시험을 생략할 수 있으며, 이 규격에 부적합하거나 출고장이 없는 경우에는 
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시험을 시행하여야 한다.

   2) 매립전의 품질은 다음 기준을 만족하여야 한다.

항  목 단  위 기  준 비  고

밀    도 g/㎤ 1.12~1.14 DIN EN ISO 1183-1

용 해 점 ℃ 215~225 ISO 11357-3

  6.12.4 합격 품질수준

   이 규격에 적합하지 않을 경우에는 해당 로트 전부를 불합격으로 한다. 다만, 불합격된 시험

항목에 대하여는 1회에 한하여 재시험할 수 있으며 이때 시험 수량은 최초 시험 수량의 2배

수로 한다.

 6.13 매립전 인발강도 시험

  6.13.1 침목에 볼트체결시 토크렌치를 사용하여 최대 허용틈새 0.5 ㎜ 이하로 체결하여야 

하며, 이 때 체결토크는 (250±25) N․m 이다.

 올바른 설치

 텐션클램프의 미들밴드 부분이

 앵글가이드플레이트의 늑골 부분에

 접촉이 되면 올바르게 설치된 것이다.

 이때 최대허용틈새는 0.5mm 이하이다.

 잘못된 설치

 앵글가이드플레이트의 늑골 부분에

 텐션클램프의 미들밴드가 놓이지

 않았다면 잘못 설치된 것이다. 이

 경우 원하는 체결력을 얻을 수 없다.

  6.13.2 매립전 인발강도 시험방법은 [부도 1]에 의한다.

  6.13.3 시험편 제작 및 시험

인발강도 시험은 최초 생산부터 5,000개까지는 1,000개당 시험편 4개, 5,000개 이후는 

10,000개당 시험편 4개를 [부도 1]에 따라 제작 및 시험한다.
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  6.13.4 합부판정

최초 시험편 4개에 대하여 [부도 1]의 시험방법에 따라 시험한 결과 1개 이상의 시험편

이 불합격시 시험편을 배수로 증가시켜 제작 및 재시험한 후에 전수 합격하여야 한다.

 6.14 결점 및 불량분류

  6.14.1 시험 및 검사결과 이 시방에 적합하지 않은 경우에는 해당 로트 모두 불합격으로 한

다. 다만, 기계적 성질 시험의 경우 1회에 한하여 재시험을 할 수 있으며 이때에는 

당초 2배수의 제품을 추출하여 시험하여야 한다.

  6.14.2 침목치수의 불량, 겉모양의 불량, 레일체결장치 및 부속장치의 위치 불량에 대해서

는 모두 불합격으로 한다.

  6.14.3 불합격으로 판정된 침목은 별도로 적치(식별표시)하여 조치하여야 한다.

7. 표시

   침목 상면에 [부도 2], [부도 3]에 의하여 제작자명 또는 약호, 제작년월, 몰드의 고유번

호를 음각으로 표시한다. 또 제작일은 스탬프로 찍어서 표시한다.

8. 가조립 및 완제품 관리

 8.1 레일체결장치 가조립

  8.1.1 Rheda2000용 레일체결장치의 모든 체결 부속품은 미리 침목공장에서 침목 위에 완전

히 가체결하여 출하하는 것을 원칙으로 한다. 

  8.1.2 침목은 적치 전에 레일체결장치를 가조립하여야 하며, 침목공장에서 가조립 시에는 

현장부설에 용이하도록 궤간에 맞추어 시행하여야 한다.

  8.1.3 매립전은 그리스로 채워져 있어야 한다. 만약에 침목이 가체결 상태로 공급되지 않을 

경우, 매립전 구멍은 마개로 막아야 한다. 

  8.1.4 텐션클램프는 토공 및 터널용과 교량용으로 구분하여 조립하여야 하며, 혼용하여 체

결해서는 안 된다. 

  8.1.5 가조립한 레일체결장치는 보관 및 운반 중 분실이 되지 않도록 하여야 한다.

  8.1.6 일반용 체결장치와 교량 단부용 활동체결장치(RLR)는 구분하여 납품하여야 한다.

 8.2 완제품 관리

  8.2.1 침목의 적치는 검사 및 시험을 완료할 때까지 동일 조건하에 제작된 것을 단위로 이
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상응력이 발생하지 않도록 적치하여야 하며 제작 일자별로 수량, 제작년월일을 명기

한 표찰을 붙여야 한다.

  8.2.2 침목의 적치는 12단 이하로 하며, 각재는 체결장치 최상단 높이보다 10 ㎜이상 인 것

을 사용하여야 한다.

  8.2.3 제작자는 매일 작업일보에 당일 제작량, 반출량, 재고량현황 및 품질관리 기록(시험, 

검사기록 등)을 작성하여 보관하여야 한다.

9. 품질관리 및 보장

 9.1 제작자는 감독자로부터 제작도면을 승인 받은 후 제품을 생산하여야 한다.

 9.2 제작자는 제작 개시 전 시제품 생산을 포함한 생산계획(공정표 등), 시설 및 설비에 대

한 규격, 성능 및 제원 등을 기록으로 남겨두어야 한다.

 9.3 제작자는 제작 개시전, 시험계획 및 품질관리 계획을 작성하고, 침목 품질확보 및 품질

변동을 최소화하기 위한 원재료 선정에서부터 제품 완성까지의 전 공정에 걸쳐 지속적으

로 품질관리를 실시하여야 한다.

 9.4 제작자는 제품의 품질을 보장할 수 있도록 품질보증계획서를 작성하고 그에 따른 재료시

험, 생산공정, 완제품 검사 등에 관한 절차를 규정한 품질관리 지침서 등을 작성하여 운

영하여야 한다.

 9.5 제작자는 침목의 생산품질 확보 및 품질보장에 필요한 적합한 제조 및 검사 설비를 갖추

어야 한다. 

 9.6 제작방법 또는 제작공정이 침목의 품질 확보상 적절치 않다고 판단되는 경우 작업 또는 

제작의 중지를 명할 수 있으며, 적절한 조치가 강구되었음을 확인한 후에 작업 또는 제

작을 재개하여야 한다.

 9.7 제작자는 책임기술자를 항상 생산현장에 배치하여야 한다.

 9.8 제작은 주간에 작업함을 원칙으로 하며 특수한 사정으로 인하여 야간작업이 불가피할 때

에는 사전에 협의하여야 한다.

 9.9 초기 생산침목에 대하여 제작도면에 따라 치수 검사를 시행하여야 하며, 침목과 레일을 

체결하여 조립검사를 시행한 후 보관장소, 적치장에 적치하여야 한다.
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[부도 1] 매립전 인발강도(인서트 저항) 시험방법

1. 시험절차

 1) 본 시험은 콘크리트 침목 제조과정에서 콘크리트 속에 설치되는 체결장치의 부품을 대상

으로 한다.

 2) 나사를 고정하기 위한 삽입 장치의 경우, 하중은 삽입된 체결 장치에서 나사를 통해 삽입 

장치에 적용되어야 한다.(설계된 깊이까지 적용). 클립 체결을 위한 삽입 부품의 경우, 

하중은 클립을 고정하는 장치를 통해 적용된다.

 3) 적용되는 하중은 [그림 A.1]을 참조한다. 하중 지지대가 돌출된 삽입 장치 위치와 겹치면 

삽입장치의 양쪽 면을 대칭적으로 수용하고 100 ㎜를 지지하도록 변경해야 한다.

 4) 하중은(50±10) kN/min으로 목표 하중에 도달할 때까지 침목의 레일좌면에 자연스럽게 적

용되어야 한다. 요구되는 하중은 60 kN 또는 제조사가 제시한 값 중 큰 값이 되도록 하여

야 한다.

 5) 이 하중은 약 3분간 유지되어야 하며, 이때 침목에 유해한 균열 또는 파괴가 일어나지 않

아야 한다. 다만, 매립전 주위에 모르타르가 부서지는 정도는 허용한다.

 단위 : ㎜

[그림 A.1] 시험 개요도

 6) 인발시험은 침목 내측 매립전을 기본으로 실시한다. 외측 매립전을 시험할 경우 좌면 기

울기 높이를 일정하게 유지할 수 있는 지지대 거치용 지그를 사용하여야 한다.

2. 시험편 제작

 1) 인발시험용 시험편은 [그림 A.2]에 규정된 치수에 의하여 제작하여야 한다.



15

  

단위 : ㎜

그림 A.2 시험편 치수 및 철근보강

  2) 인발시험용 시험편은 현장 조건과 유사하도록 그[림 A.2]와 같이 보강철근을 삽입한다. 

철근의 직경은 22 ㎜ 이하이어야 한다.

  3) 시험편의 콘크리트 강도는 도상콘크리트(TCL)과 동일하게 제작한다.

3. 시험 결과서

 동 시험 결과서에는 아래와 같은 내용들이 포함되어야 한다.

 1) 발행번호 및 날짜, 시료명칭

 2) 동 시험 실시 장소

 3) 시험 시행 일자

 4) 시험 견본의 출처

 5) 적용된 최대 하중

 6) 시험 후 육안 검사의 결과

 7) 침목 생산일자

 8) 균열의 형상 및 모양
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[부도 2]  공단 약호(KR) 및 제작년도 표시 방법

[부도 3] 제작사 약호 및 몰드 표시 방법
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[부도 4]

Rheda2000용 Bi-Block 침목(UIC60 레일용)

10
:1

좌면기울기 1:20

KX XX-XXRX

X
X

4

2

비 고NO

2

수 량

래티스거더

23

4

1 4

PCS

5

PCS

PCS

재 료 표

콘크리트

PCS

fck=50MPa (Cube=60MPa)

전단철근

나선보강철근

PA6

품 명

(침목 1정당)

규 격

매립전

KS D 3552

스트럽 Ø10mm

골재최대치수 20mm 이하

6 매립전 충전재

0.066 m3

매립전

정면도

평면도

③ ④

⑤

① ②

KS D 3552

KS D 3552, 3510 Ø4mm

UIC60 UIC60

상부근 Ø12

래티스근 Ø7

하부근 Ø10

공단약호 및 제작년도

규격서 참조

제작사기호 및 몰드번호

규격서 참조

제조월일

XX.XX

System300-1(U형) 레일체결장치

+5 -3

B-B 단면A-A 단면

10
:1

+5

+5 -3

-3

C-C 단면

+5

침목외측상단

-3

-3+5

침목내측상단

-3+5 +5 -3

R12.5

나선보강철근

상세 "A"(U형)

좌면기울기 1:20

UIC60 레일

"A"

매립전

침목형식

XX.XX

규격서 참조

410
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2±
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5

13
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2
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0
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1
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.5

8
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18
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30°
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.5
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2.
5

1,759.5±1.5
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170

70±1
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21 70±1 100
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0

242

44

55

78
.5

50

60

282±5
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.5

레
일
직
하
부
에
서
 침

목
두
께

12
2

282±521

22
8.
5

237.5±5

5

(234)

5
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출
 최

대
 2
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0±
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5

80
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1.
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0
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10
4±

5

22
22

22
18
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20

193

76±5

R3

R3

R12

R6

5

17
5

18
0

1,435(표준 궤간)

A B C

A B C

UIC60 레일

침목

매립전

상세 "A"(W형)

좌면기울기 1:20 R6

R9
.5 R9

R6

12
.9

NOTE

1. 침목에 체결장치가 조립되기전에 매립전 내부로 이물질이 들어가지

   않도록 한다.
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[부도 5]

Rheda 2000용 Bi-Block 침목(KR60 레일용)

10
:1

좌면기울기 1:40

KR60

XX.XX

공단약호 및 제작년도

XX-XX

X
X

KX

RX

③ ④

⑤

① ②

+5 -3

KR60

상부근 Ø12

래티스근 Ø7

하부근 Ø10

규격서 참조

제작사기호 및 몰드번호

규격서 참조

제조월일

System300-1(W형) 레일체결장치

매립전

R12.5

나선보강철근

4

2

비 고NO

2

수 량

래티스거더

23

4

1 4

PCS

5

PCS

PCS

재 료 표

콘크리트

PCS

fck=50MPa (Cube=60MPa)

전단철근

나선보강철근

PA6

품 명

(침목 1정당)

규 격

매립전

KS D 3552

스트럽 Ø10mm

골재최대치수 20mm 이하

6 매립전 충전재

0.068 m3

1. 침목에 체결장치가 조립되기전에 매립전 내부로 이물질이 들어가지

NOTE

   않도록 한다.
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KS D 3552, 3510 Ø4mm

규격서 참조
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[붙임 1] 

인 용 규 격

 1. 한국산업표준규격(KS)

 1) KS F 2405 「콘크리트 압축강도 시험방법」

 2) KS L 5201 「포틀랜드시멘트」

 3) KS F 2526 「콘크리트용 골재」

 4) KS F 2527 「콘크리트용 부순 골재」

 5) KS F 4009  ｢레디믹스트 콘크리트｣
 6) KS F 2560 「콘크리트용 화학 혼화제」

 7) KS D 3552 「철선」

 8) KS D 3504 「철근 콘크리트용 봉강」

 9) KS F 2455 「믹서로 비빈 콘크리트중의 모르타르와 굵은 골재량의 변화율(차) 시험방법」

 10) KS F 2403 「콘크리트의 강도 시험용 공시체 제작 방법  」

 11) KS M 2130 「그리스」

 12) KS D 4302  ｢구상 흑연 주철품｣
 13) KS M ISO 845  ｢발포 플라스틱 및 고무-겉보기 밀도의 측정｣
 14) KS M ISO 2896  ｢경질 발포 플라스틱-흡수율의 측정｣
 15) KS M ISO 7850  ｢경질 발포 플라스틱-압축 크리프의 측정｣

 2. 독일공업규격(DIN)

 1) DIN EN ISO 3104 ｢Petroleum products - Transparent and opaque liquids - 

Determination of kinematic viscosity and calculation of 

dynamic viscosity｣ 
 2) DIN EN ISO 3838 ｢Crude petroleum and liquid or solid petroleum products - 

Determination of density or relative density - 

Capillary-stoppered pyknometer and graduated bicapillary 

pyknometer methods｣
 3) DIN EN ISO 2592 ｢Petroleum products - Determination of flash and fire points

- Cleveland open cup method｣
 4) DIN ISO 3841 ｢Petroleum waxes; determination of melting point (cooling curve)｣
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 5) DIN EN ISO 1183-1 ｢Plastics - Methods for determining the density of 

non-cellular plastics-Part 1: Immersion method, liquid 

pyknometer 

 3. 유럽표준규격(EN)

 1) EN ISO 179-1 ｢Plastics - Determination of Charpy impact properties - Part 1: 
Non-instrumented impact test｣
*eA:Charpy notched impact strength / eU : Charpy impact strength

 4. 국제표준화기구(ISO)

 1) ISO 11357-3 ｢Plastics-Differential scanning calorimetry (DSC)- Part 3: 

Determination of temperature and enthalpy of melting and 

crystallization｣

 5. 기타 규격

 1) 철도용품표준규격(KRS) : KRS TR 0008｢RC침목｣
 2) 콘크리트 표준시방서(국토해양부)


