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공 단 표 준 규 격

가동 브래킷 조립 파이프

 (Tube for cantilever /HSL)

 KRSA-3081-R2
제정 2014. 12. 26.
개정 2016. 02. 22.
확인 2022. 06. 30.

1. 적용범위 및 분류

1.1 적용범위

이 규격은 고속철도 가공 전차선로에서 가동 브래킷을 조립하는데 부품으로 사용되는 가동

브래킷 조립 파이프(이하 파이프라 한다)에 대하여 적용한다.

1.2 분류

파이프는 종별, 규격에 따라 표 1과 같이 분류한다.
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종별 색인 규격(직경-두께×길이) 용도 해당 도면

하부 파이프
(Strut Tube)

A04D28-101 Φ49-4.5㎜ × 1,875㎜

가동브래킷 하부
파이프

부도 1

A04D28-102 Φ49-4.5㎜ × 2,175㎜

A04D28-103 Φ49-4.5㎜ × 2,475㎜

A04D28-104 Φ49-4.5㎜ × 2,775㎜

A04D28-105 Φ49-4.5㎜ × 3,075㎜

A04D28-106 Φ49-4.5㎜ × 3,375㎜

A04D28-107 Φ49-4.5㎜ × 3,675㎜

A04D28-108 Φ49-4.5㎜ × 3,975㎜

상부 파이프
(Top Tube)

A04D51-101 Φ49-4.5㎜ × 0.67m

가동브래킷의 상부
파이프

부도 2

A04D51-102 Φ49-4.5㎜ × 1.07m

A04D51-103 Φ49-4.5㎜ × 1.47m

A04D51-104 Φ49-4.5㎜ × 1.87m

A04D51-105 Φ49-4.5㎜ × 2.17m

A04D51-106 Φ49-4.5㎜ × 2.47m

A04D51-107 Φ49-4.5㎜ × 2.77m

A04D51-108 Φ49-4.5㎜ × 3.07m

A04D51-109 Φ49-4.5㎜ × 3.37m

A04D51-110 Φ49-4.5㎜ × 3.67m

A04D51-111 Φ49-4.5㎜ × 3.97m

A04D51-112 Φ49-4.5㎜ × 4.27m

A04D51-201 Φ49-4.5㎜ × 1.18m

A04D51-202 Φ49-4.5㎜ × 1.53m

A04D51-203 Φ49-4.5㎜ × 1.88m

A04D51-204 Φ49-4.5㎜ × 2.23m

A04D51-205 Φ49-4.5㎜ × 2.58m

A04D51-206 Φ49-4.5㎜ × 2.83m

A04D51-207 Φ49-4.5㎜ × 3.08m

A04D51-208 Φ49-4.5㎜ × 3.33m

A04D51-209 Φ49-4.5㎜ × 3.58m

A04D51-210 Φ49-4.5㎜ × 3.83m

A04D51-211 Φ49-4.5㎜ × 4.13m

A04D51-212 Φ49-4.5㎜ × 4.43m

수평 파이프
(Straight Tube)

A05D16-101 Φ38-4.0㎜ × 1.25m

가동브래킷의 수평
파이프

부도 3
A05D16-102 Φ38-4.0㎜ × 1.60m

A05D16-103 Φ38-4.0㎜ × 1.75m

A05D16-104 Φ38-4.0㎜ × 2.30m

[표 1]



KRSA-3082-R2

- 3 -

[표 2]

※ 가동브래킷 조립 파이프의 호칭은 품명, 종별, 색인으로 표시한다.

(예) 가동브래킷 조립 파이프, 하부 파이프, A04D28-101

종별 색인 직경-두께 × 길이 용도 해당 도면

수평 파이프
(Straight Tube)

A05D16-105 Φ38-4.0㎜ × 2.65m

가동브래킷의 수평
파이프

부도 3

A05D16-106 Φ38-4.0㎜ × 2.90m

A05D16-107 Φ38-4.0㎜ × 3.15m

A05D16-108 Φ38-4.0㎜ × 3.40m

A05D16-109 Φ38-4.0㎜ × 3.65m

A05D16-110 Φ38-4.0㎜ × 3.90m

A05D16-111 Φ38-4.0㎜ × 4.20m

A05D16-112 Φ38-4.0㎜ × 4.50m

A05D16-113 Φ38-4.0㎜ × 0.90m

수평 파이프 Φ49
A05E15-101 Φ49-4.5㎜ × 1.44m 가동브래킷의 수평

파이프
부도 4

A05E15-102 Φ49-4.5㎜ × 1.84m

아이 로드가 양단에
붙은 φ38 파이프

A04C26-101 Φ38-4.0㎜ × 0.40m

가동브래킷 조립 부품 부도 5

A04C26-102 Φ38-4.0㎜ × 0.50m

A04C26-103 Φ38-4.0㎜ × 0.60m

A04C26-104 Φ38-4.0㎜ × 0.70m

A04C26-105 Φ38-4.0㎜ × 0.80m

A04C26-106 Φ38-4.0㎜ × 0.90m

A04C26-107 Φ38-4.0㎜ × 1.00m

A04C26-108 Φ38-4.0㎜ × 1.10m

A04C26-109 Φ38-4.0㎜ × 1.20m

A04C26-110 Φ38-4.0㎜ × 1.30m

A04C26-111 Φ38-4.0㎜ × 1.40m

A04C26-112 Φ38-4.0㎜ × 1.50m

A04C26-113 Φ38-4.0㎜ × 1.60m

A04C26-114 Φ38-4.0㎜ × 1.70m

상부 파이프 ø49
길이 조정용 아이
로드 파이프

A04D50
Φ49-4.5㎜ 상부
파이프용

상부 파이프
길이조정용 파이프

부도 6

클레비스 힌지
붙이형 ø49 수평

파이프

A05D01-101 Φ49-4.5㎜ × 1.44m

가동브래킷 수평
파이프 조립 부품

부도 7
A05D01-102 Φ49-4.5㎜ × 1.84m

A05D01-106 Φ49-4.5㎜ × 3.04m

A05D01-109 Φ49-4.5㎜ × 3.64m

암지지금구 수직
파이프

A05D09-101 Φ49-4.5㎜ × 0.4m 곡선당김금구 지지용
수직 파이프

부도 8
A05D09-102 Φ49-4.5㎜ × 0.7m

굽은 하부 파이프 D04D08 Φ49-4.5㎜ 가동브래킷 조립 부품 부도 9



KRSA-3082-R2

- 4 -

2. 인용표준

ISO 3340 이음매 없는 플레인 엔드 정밀 강관-기술적 인수․인도 조건,
        (용접한 플레인 엔드 정밀 강관)
KS D ISO 8492 금속 재료-관-편평 시험
ISO 404 Steel and steel products-General technical delivery requirements
ISO 4200 Plain end steel tubes, welded and seamless-General tables of 

dimensions and masses per unit length
ISO 6892 Metalic  materials-Tensile testing-Part 3 : method of test at low 

temperature
KS D 3517 기계 구조용 탄소 강관

KS D 3566 일반 구조용 탄소 강관

KS D 0201 용융아연도금 시험방법
KS D 2351 아연 잉곳

KS D 8308 용융아연도금
SPS-KOSA0053-D9521-5118  용융아연도금 작업 표준

3. 필요 조건

3.1 재료

강관은 다음 표 2의 TU52b 등급 강종의 화학 성분을 만족하여야 한다.

기호(등급)
화학 성분(최대값) (%)

C Si Mn S P
TU52b 0.20 0.50 1.50 0.040 0.040

[표 3]

또는 이와 동등으로 KS D 3517 STKM 13C의 화학 성분 조건을 만족하여야 한다.

3.2 형태

1) 가동브래키트 조립 파이프의 형상 및 치수는 부도에 의하며, 강관은 일반적으로 외경과

관의 두께로 표시한다. (강관 명칭) 고속철도 전차선로에서 주로 사용되는 강관의 치수

는 다음과 같은 4 종류이다.

외경(㎜) 두께(㎜)

38 4

49 4.5

[표 4]

2) 강관의 치수의 허용차 중에서 먼저 바깥지름 및 두께의 허용오차는 표 5를 따른다.
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바깥지름(㎜) 안지름(㎜) 허용오차
공칭 치수 허용오차 두께 4㎜ 두께 4.5㎜
38 ±0.15 30±0.15
49 ±0.20 40±0.20

[표 5] 

3) 강관의 평균 두께의 허용오차는 다음 표 6를 만족하여야 한다.

강관의 공칭 두께(T) (㎜) 평균 두께(Tm)에 대한 허용오차
T ≤ 4 +20% -10%

4 ＜ T ≤ 8 +15% -5%

[표 6] 

4) 편심의 허용오차에 대해서는 KS D ISO 3304의 7.2.3에 정의된 바와 같이 바깥지름

의 허용차는 진원도(ovality)를 포함하므로 타원은 바깥지름의 허용오차 범위 이내

에 있어야 한다.

5) 강관의 길이에 대한 허용 오차는 표 7에 따른다.

길이 L (m) L ≤ 0.5 0.5＜ L ≤ 2 2＜ L ≤ 5 5＜ L ≤ 7 L ＞7

허용오차 (㎜)
+2
0

+3
0

+5
0

+10
0

+15
0

[표 7] 

6) 강관은 직선처럼 곧아야 한다. 강관의 직진성은 KS D ISO 3304의 7.2.5에 따른다.

7) 강관의 단위 길이당 무게는 ISO 4200에서 인용한다.

3.3 제조 및 가공

강관의 제조 공정은 KS D 3517의 STKM 13C에 따른다.

3.4 성능 및 겉모양

3.4.1 기계적 특성

TU52b 강종에 대하여 표 8을 만족하여야 한다.

기호(등급) 인장 강도 Rm (㎫) 연신율 A (%)
TU52b ≥ 550 ≥ 8

[표 8]

동등으로 KS D 3517 STKM 13C의 기계적 특성에 따른다.

3.4.2 겉모양

강관은 평활한 외부 및 내부 표면을 가져야 한다. 강관 끝 부분은 강관 축에 대하
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여 수직으로 절단하여야 하며, 버(burr)가 제거되어 있어야 한다. 나머지는 KS D

ISO 3304의 8. 및 KS D ISO 3305의 8.에 따른다.

3.4.3 용융아연도금

제작과 시험이 끝난 강관은 부식 방지를 위하여 용융아연도금 처리하여야 한다.

용융아연도금의 성능은 KRS PW 0058-11을 만족하여야 한다.

4. 검사 및 시험

4.1 검사

4.1.1 검사의 분류

1) 도금 전 겉모양 검사

2) 도금 전 치수 검사(진원도(ovality), 직진성 포함)

3) 도금 후 겉모양 검사

4) 도금 후 치수 검사

형태, 치수, 외관 검사 계획은 초기 생산 단계에서부터 수립되며, 정확하게 확인

할 수 있는 기구나 미리 제작된 도구를 사용하여 실시한다. 시편의 채취는 임의

로 추출되며 개수는 표 9에 따른다.

배치 당 생산 제품의 수 시료 채취 수량 합 부

1 ～ 25 2 0 1

26 ～ 50 3 0 1

51 ～ 90 5 0 1

91 ～ 150 8 0 1

151 ～ 280 13 0 1

281 ～ 500 20 1 2

501 ～ 1200 32 1 3

[표 9]

4.2 시험

4.2.1 시험의 분류

1) 화학 성분 시험

2) 인장 강도 특성 시험

3) 강관 내부 결함 없음 보증

4) 아연 도금 시험
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5) 파괴 하중 시험

4.2.2 시험 방법

1) 화학 성분 시험

KS D ISO 3304의 6.1에 따른다.

2) 인장 강도 특성 시험

KS D ISO 3304의 9.1.2 및 9.2.1에 따르며, 시료채취수량은 임의로 추출되며 개

수는 표 10와 같다.

[표 10]

배치 당 생산 제품의 수 시료 채취 수량 합 부

N ≤ 50 1 0 1

50＜N≤150 2 0 1

150＜N≤500 3 0 1

500＜N≤1200 4 0 1

1200＜N≤3200 5 0 1

3) 강관 내부 결함 없음 보증

부도에 용접을 요할 때에는 용접선을 재점검하고 용접 후 치수 검사를 다시 한

다. 특별한 용도로 사용되는 강관은 초음파 또는 와전류 등의 3 차원 비파괴 검

사를 실시하여 결함이 없음을 확인할 필요가 있다. 강관 제작자는 시험 과정에

서 강관 내부의 결함이 없다는 것을 보증할 수 있는 증거를 제시하여야 하며,

시료채취수량은 임의로 추출되며 개수는 표 11과 같다.

[표 11]

배치 당 생산 제품의 수 시료 채취 수량 합 부
N ≤ 50 6 0 1
50＜N≤150 12 0 1
150＜N≤500 18 0 1
500＜N≤1200 20 1 2
1200＜N≤3200 25 1 2

4) 아연 도금 시험

KSR PW 0058에 따라 시험한다.

5) 파괴 하중 시험

부도에 파괴 하중 값이 명시된 경우에만 실시하며, 산업계의 표준적인 방법으로
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시행한다. 시료는 임의로 추출되며, 200개 로트당 하나씩 추출한다.

4.2.3 결점 및 불량 분류

각 시험(검사)의 해당 시료 채취 계획에 있는 시료 개수만큼 시험한 결과, 불량품의 개수가 해당

표 의 합에서 명시한 개수 이하가 될 때 해당배치를 승인하고 부에 명시한 개수 이상이 되면 해

당 배치를 불합격 처리한다. 불량품의 개수가 합과 부 사이에 있을 때는 시험을 다시 실시한다.

4.3 검사 방식과 수준

4.3.1 검사 방식

검사(시험)은 형식시험(qualification test)과 검수 시험(routine test)로 구별하여 다음에 의하여 시

행한다.

1) 형식시험

제품에 대하여 영향을 줄 수 있는 재료에 대하여 시행하고, 국가 공인 기관에서 발행한 시험 성

적서를 제출하여야 한다.

2) 검수 시험

형식시험에 합격한 규격의 제품에 한하여 제품의 제작이 완료되어 주문자에서 인수․인도되는 단

계에서 실시한다.

4.3.2 검사 수준

형식시험과 검수시험에서 시행하는 검사(시험) 항목은 표 12과 같다.

№ 시험(검사) 명 형식시험 검수시험 비고

1 화학 성분 시험 ○ ○
공인기관의 시험 성적서로 3.1을 만족해야 한다.
검수시험은 Mill Sheet로 대체

2 인장 강도 특성 시험 ○ ○

3 강관 내부 결함 없음 보증 ○ 제작자 보증 증거 제시로 대체 가능(100%)

4 도금 전 형태, 치수, 외관 검사 ○ ○

5 아연 도금 시험 ○ ○

6 도금 후 형태, 치수, 외관 검사 ○ ○

7 파괴 하중 시험 ○ ○ 부도에 파괴 하중이 규정된 경우에만

[표 12]

4.3.3 합격 품질 수준
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№ 시험(검사) 명 합격 품질 수준

1 화학 성분 시험 [표 2] 또는 ISO 3340를 만족해야 한다.

2 인장 강도 특성 시험 [표 7] 또는 ISO 3340를 만족해야 한다.

3 강관 내부 결함 없음 보증 강관 내부 결함 없음이 확인되어야 한다.

4 도금 전 형태, 치수, 외관 검사 부도 및 3.2를 만족해야 한다.

5 아연 도금 시험 KRS PW 0058에서 요구하는 조건을 만족해야 한다.

6 도금 후 형태, 치수, 외관 검사 부도 및 3.2를 만족해야 한다.

7 파괴 하중 시험 부도에 명시된 파괴 하중 치 이상

[표 13]

5. 표시 및 포장

5.1 표시

5.1.1 내부 표시

제품의 사용상 지장이 없는 곳에 쉽게 지워지지 않는 방법으로 품명, 제작년 월,

제작자명 또는 그 약호를 표시하여야 한다.

5.1.2 외부 표시

외부 표장 표면의 적당한 곳에 품명, 제조년 월, 제작자명, 수량을 표시하여야 하며,

기타 필요한 추가사항은 인수․인도 당사자 간의 협정에 따라 별도 정할 수 있다.

5.2 포장

포장 방법 및 세부 사항은 인수․인도 당사자 간의 협정에 따르되 KS T 1002(수송 포장

계열 치수)에 준한다.
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< 부도 1 > 하부 파이프 (Strut Tube Body Pipe)

파이프 ø49-4.5

아연도금 후 색인을 검정색 페인트로 표기

L1

L1(㎜) (kg)중량MARK

103 2475 12.2

3375

3075

2775

105

106

104

16.7

15.2

13.7

2175

1875101

102

107

108

10.7

9.3

3675

3975

18.2

19.6

항
목 품명 / 종별기호 품질, 형상, 치수 재질 수량 중량 도면 번호 적용 KRS

규격
Ite
m

Description Technical Specification
Material 

Specification
Quantity

Unit 
Mass(㎏)

WBS Drawing 
Number

Standard Number

하부 파이프 /A04D28-
Mark(위 표 참조)

ø49-4.5㎜ STKM13C
위 표
참조

A04D28 PW 0059
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< 부도 2 > 상부 파이프 (Top Tube Body Pipe)

15아연도금후 검정색 페인트로 MARK

A

A

38±0.2

길이 (표 참고)

15±0.215±0.215±0.2

ø12±0.2

ø12±0.2

ø49

ø40

단면 A-A

수직 중심축 상에 위치한다.
모든 구멍  ø9 와 ø12는 같은

ø9±0.2

ø9±0.2

Mark 길이 (m)  중량 (kg)

101 0.67 3.25

102 1.07 5.20

103 1.47 7.14

104 1.87 9.09

105 2.17 10.54

106 2.47 12.00

107 2.77 13.46

108 3.07 14.92

109 3.37 16.38

110 3.67 17.84

111 3.97 19.29

112 4.27 20.75

201 1.18 5.74

202 1.53 7.44

203 1.88 9.14

204 2.23 10.84

205 2.58 12.51

206 2.83 13.72

207 3.08 14.97

208 3.33 16.18

209 3.58 17.40

210 3.83 18.62

211 4.13 20.08

212 4.43 21.53

항
목 품명 / 종별기호 품질, 형상, 치수 재질 수량 중량 도면 번호 적용 KRS

규격
Ite
m

Description Technical Specification
Material 

Specification
Quantity

Unit 
Mass(㎏)

WBS Drawing 
Number

Standard Number

상부 파이프 /A04D51-
Mark(위 표 참조)

ø49-4.5㎜ STKM13C
위 표
참조

A04D51 PW 0059
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< 부도 3 > 수평 파이프 (Straight Tube)

TUBE ø38-4

2 HOLES ø11

L

30±0.530

A05D16,  MARK를 아연도금후 검정색 페인트로 표기
(글씨 크기 : 12㎜)

2-ø11

파이프 ø38-4

Mark 길이 (m)  중량 (kg)

101 1.25 4.5

102 1.60 5.8

103 1.95 7

104 2.30 8.2

105 2.65 9.5

106 2.90 10.4

107 3.15 11.3

108 3.40 12.3

109 3.65 13.2

110 3.90 14.1

111 4.20 15.1

112 4.50 16.2

113 0.90 3

항
목 품명 / 종별기호 품질, 형상, 치수 재질 수량 중량 도면 번호 적용 KRS

규격
Ite
m

Description Technical Specification
Material 

Specification
Quantity

Unit 
Mass(㎏)

WBS Drawing 
Number

Standard Number

수평 파이프 /A05D16-
Mark(위 표 참조)

ø38-4.0㎜ STKM13C
위 표
참조

A05D16 PW 0059
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< 부도 4 > 수평 파이프 ø49 (Straight Tube ø49 )

Mark l (길이) (m)  중량 (kg)

101 1.44 7

102 1.84 8.9

TUBE ø49-4.5
아연도금 후 색인을 검정색 페인트로 표기 파이프φ49-4.5

l ( 표 참고 )

항
목 품명 / 종별기호 품질, 형상, 치수 재질 수량 중량 도면 번호 적용 KRS

규격
Ite
m

Description Technical Specification
Material 

Specification
Quantity

Unit 
Mass(㎏)

WBS Drawing 
Number

Standard Number

수평 파이프 ø49 /A05E15
-Mark(위 표 참조)

ø49-4.5㎜×길이(위
표 참조)

STKM13C
위 표
참조

A05E15 PW 0059
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< 부도 5 -1 > 아이 로드가 양단에 붙은 φ38 파이프

25 l (m) = L (m) - 0.05 (m)

2010

45

1020

45

L

25

1 3 2아연도금 후 검정색 페인트로 A04C26 Mark 표기(글씨 크기:12mm) (NOTE 참고)

4 배수구멍 ø5

4 WATER HOLES ø5

Mark 길이 L (m) 중량 (kg)

101 0.40 2.30

102 0.50 2.60

103 0.60 2.90

104 0.70 3.30

105 0.80 3.60

106 0.90 3.90

107 1.00 4.30

108 1.10 4.60

109 1.20 4.90

110 1.30 5.30

111 1.40 5.60

112 1.50 5.90

113 1.60 6.30

114 1.70 6.60

항
목 품명 / 종별기호 품질, 형상, 치수 재질 수량 중량 도면 번호 적용 KRS

규격
Ite
m

Description Technical Specification
Material 

Specification
Quantity

Unit 
Mass(㎏)

WBS Drawing 
Number

Standard Number

아이 로드가 양단에 붙은
φ38 파이프 /A04C26
-Mark(위 표 참조)

ø38-4.0㎜×길이(위
표 참조)

-
위 표
참조

A04C26 PW 0059

1 ø38-4.0㎜ 파이프 ø38-4.0㎜ STKM13C 1

2 혀붙이 아이 로드 파이프 ø38-4/ø36-3 SS400 2 A05D17 PW 0063

3 리벳 Mark 601045 R6-45 Cu 4 A00D08 PW 1011-tm
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< 부도 5 -2 > 혀붙이 아이 로드(파이프 Φ38-4 및 Φ36-3 용) 상세도

45°
45°

12 25

8

30°

3

ø29.5+0.15-0.05
R2

30-0.1-0.3

25
40

23204 et 961

완만한 부위에 두껍게

ø12+0.6+0.2
R17

(NUMBER h: 3㎜)

R 최소.

R20

F

단면A-A 단면B-B 단면C-C

C C

B B

A A

NOTE : 1. 치수 표기 없는 반경 : 1㎜
2. 파괴하중 : F ≥ 2600 N

항
목 품명 / 종별기호 품질, 형상, 치수 재질 수량 중량 도면 번호 적용 KRS

규격
Ite
m

Description Technical Specification
Material 

Specification
Quantity

Unit 
Mass(㎏)

WBS Drawing 
Number

Standard Number

혀붙이 아이 로드 파이프 ø38-4/ø36-3용 SS400 0.42 A05D17 PW 0063
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< 부도 6 > 상부 파이프 ø49 길이 조정용 아이 로드 파이프

75

4730±0.5

600

760

30±0.5 30±0.530±0.530±0.530±0.5 30±0.5 30±0.530±0.530±0.5 30±0.530±0.530±0.5 30±0.5

85

30±0.5

아연도금 후 색인을 검정색 페인트로

30±0.530±0.530±0.5 30±0.530±0.5

상세도 "B" 참고

4

모
깍
기
: 
4x
45
°

DIAMETER IN LINE WITH THE AXIS OF THE PLATE

ALL THE HOLES WILL BE ON THE SAME VERTICAL

21 HOLES ø9±0.2

CH
AM
FE
R:
 4
x4
5°

모든 구멍은 강판의 수직축상에

47

=
=

=
=

21-ø9±0.2

일렬로 위치한다.

25±0.1

14
±
0.
1

40

=
=

R1
9

22
45°

ø38

ø30

모깍기

상세도 "B"

ø
38

단면도 A-A

A

A

ø
15±

0.2(천
공
)

Note : 1. 파괴하중 F ≥ 2600 N

항
목 품명 / 종별기호 품질, 형상, 치수 재질 수량 중량 도면 번호 적용 KRS

규격
Ite
m

Description Technical Specification
Material 

Specification
Quantity

Unit 
Mass(㎏)

WBS Drawing 
Number

Standard Number

상부 파이프 ø49 길이
조정용 아이 로드 파이프

ø49-4.5㎜ 2.80 A04D50 PW 0059

1 ø38-4.0㎜ 파이프 ø38-4.0㎜ STKM13C 1

2 아이 파이프 ø38-4 SS400 1
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< 부도 7 -1 > 클레비스 힌지 붙이형 φ49 수평 파이프

1

아연도금후 색인을 검정색 페인트로 표시

2

l3

L

20 25

4

(파이프내에 클레비스 힌지 아이 로드 넣은 후 ø8.25 천공) 파이프 ø49-4.5

Mark 길이 L (m) 길이 l (m) 중량 (kg)

101 1.468 1.44 8.2

102 1.868 1.84 10.2

106 3.068 3.04 16.1

109 3.668 3.64 19.1

항
목 품명 / 종별기호 품질, 형상, 치수 재질 수량 중량 도면 번호 적용 KRS

규격
Ite
m

Description Technical Specification
Material 

Specification
Quantity

Unit 
Mass(㎏)

WBS Drawing 
Number

Standard Number

클레비스 힌지 붙이형
φ49 수평 파이프/A05D01
-Mark(위 표 참조)

ø38-4.0㎜×길이(위
표 참조)

-
위 표
참조

A04C26 PW 0059

3 ø49-4.5㎜ 파이프
ø49-4.5㎜×길이(위

표 참조)
STKM13C 1

1 클레비스 힌지 아이 로드 ø49-4.5㎜용 SS400 1 A05E14 PW 0063

2 리벳 Mark 801060 R8-45 Cu 2 A00D08 PW 1011-tm
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< 부도 7 -2 > 클레비스 힌지 아이 로드(파이프 Φ49-4.5용) 상세도

6

1812

φ
38

36

30

15

30
+0
.4

+0
.1

6

=
=

105

6

φ12 +0.4+0.2

45
°

R6

아연 도금 후 색인을 검정색 페인트로 표기

항
목 품명 / 종별기호 품질, 형상, 치수 재질 수량 중량 도면 번호 적용 KRS

규격
Ite
m

Description Technical Specification
Material 

Specification
Quantity

Unit 
Mass(㎏)

WBS Drawing 
Number

Standard Number

클레비스 힌지 아이
로드

파이프 ø49-4.5 용 SS400 1.02 A05E14 PW 0063
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< 부도 8 > 암지지금구 수직 파이프

l

2 HOLES ø8.5

8010

2 HOLES ø12

58

파이프 ø49-4.5

아연 도금 후 색인을 검정색 페인트로 표기

Mark 길이 l (㎜) 중량 (kg) 비고

101 400 2

102 700 5 길이 l은 상세 설치도에 따라 제단

항
목 품명 / 종별기호 품질, 형상, 치수 재질 수량 중량 도면 번호 적용 KRS

규격
Ite
m

Description Technical Specification
Material 

Specification
Quantity

Unit 
Mass(㎏)

WBS Drawing 
Number

Standard Number

암지지금구 수직 파이프
/ A05D09-Mark(위 표

참조)

ø49-4.5㎜×길이(위
표 참조)

STKM13C
위 표
참조

A05D09 PW 0059
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< 부도 9 > 굽은 하부 파이프

길
이
 (*) NOTE 참

고

0°TO 35°최소 135

파이프 ø49-4,5

(*) NOTE 참고
*

lg (1)

lg (2) 장
주
도
 참

고

R8
7.
5

NOTE : 1. lg(1), lg(2), angle(각도)은 상세 설계 단계에서 장주도 설계 시 결정함(상세 설계자가 주문
전에 결정함)

항
목 품명 / 종별기호 품질, 형상, 치수 재질 수량 중량 도면 번호 적용 KRS

규격
Ite
m

Description Technical Specification
Material 

Specification
Quantity

Unit 
Mass(㎏)

WBS Drawing 
Number

Standard Number

굽은 하부 파이프 ø49-4.5㎜ STKM13C D04D08 PW 0059


