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1. 적용범위 및 규격

 1.1 적용범위 

     이 규격은 일반철도 터널구간 콘크리트궤도에 사용하기 위하여 공장에서 사전 제작하는 철

근 콘크리트궤도 패널(이하‘패널’이라 칭한다)에 대하여 적용한다.

 1.2 분류

    

분   류 세분류 레일종별

사전제작형 철근콘크리트 패널 터널용(PST-B형)
KR60

UIC60

 1.3 규 격

  1.3.1 한국산업표준(KS)

  1.3.2 한국철도표준규격(KRS)

  1.3.3 콘크리트 표준시방서(국토부)

  1.3.4 건설품질관리지침(국토부) 

     

2. 인용규격 

 2.1 인용규격

 이 규격은 [붙임 1]의 관련규격을 인용 적용 한다.

3. 구조 및 형태

 3.1 성능 및 외관

  3.1.1 성능 

        콘크리트의 재령 28일 압축강도는 KS F 2405(콘크리트의 압축강도 시험방법)의 시험

결과 fck=45 MPa 이상이어야 한다.

  3.1.2 외관 
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   1) 패널은 그 질이 치밀하고 해로운 흠, 균열 등의 결점이 없어야 하고, 겉모양, 치수 및 

콘크리트에 매립되는 재료의 위치가 정확하여야 한다.

   2) 패널은 레일 좌면이 평활하고 비틀림이 없어야 한다.

   3) 패널의 치수, 형상(외관)은 구조물 신축, 선형조건 등 현장 여건에 따라 변경될 수 있으며, 

제작도면에 명기하여 야 한다.

 3.2 재료

     패널 제작에 사용하는 모든 재료는 각각의 규정된 시험을 실시하여 품질의 적합 여부를 

확인한 후 적합할 경우에 사용하고 관련 시험성적서 등을 기록으로 남겨두어야 하며, 원

자재가 수입물품인 경우 원산지 증명 증빙자료를 확인하여야 한다. 

  3.2.1 시멘트

   1) 시멘트는 KS L 5201(포틀랜드 시멘트)의 1종(보통포틀랜드 시멘트) 또는 동등 이상품을 

사용하여야 한다.

   2) 시멘트는 방습 및 단열구조로 된 50 ton 이상의 사일로에 저장하여야 하며 시멘트의 온

도는 60 ℃이상 되지 않도록 관리하고 약간이라도 굳은 시멘트는 사용하지 말아야 하며, 

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

를 확인한 후에 사용하여야 한다.

  3.2.2 골재

   1) 골재는 KS F 2526(콘크리트용 골재), KS F 2527(콘크리트용 부순돌)에 적합한 것으로 

굵은 골재의 최대치수는 20 ㎜로 한다.

   2) 골재는 깨끗하고, 내구성이 강하며 콘크리트 표준시방서의 입도 표준에 맞는 것으로서 

흙, 유기불순물, 염화물 등의 유해물이 함유되지 않아야 하고 KS F 2526(콘크리트용 골

재)의 유해물 함유량의 허용값 이내로 마모에 대한 저항성이 큰 것이어야 한다.

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

   4) 잔골재는 원칙적으로 해사를 사용할 수 없으며 어떠한 경우에도 잔골재의 염분 함유량은 

0.02 %이하 이어야 한다.

   5) 골재는 불순물이 혼합되지 않도록 보관하여야 하며, 골재의 입도 등을 고려하여 지붕과 

칸막이를 설치하고 타 용도와 구분 관리하여야 한다.

  3.2.3 혼합수

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

영향을 미치는 유해물질을 함유해서는 안 되며, KS F 4009(레디믹스트 콘크리트) 부속

서2의 「상수도물」 또는 「상수도물 이외의 물」의 품질에 적합하여야 한다.

  3.2.4 혼화재료

   1) 혼화재료(혼화재 및 혼화제)는 사용 전에 적합성, 품질, 성능 등에 대하여 시험 확인 후 

사용하여야 하며, KS규격에 적합한 것 또는 이와 동등이상의 것으로 콘크리트 및 강재에 
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해로운 영향을 주지 않아야 한다.

   2) 혼화제는 KS F 2560(콘크리트용 혼화제)에 적합한 것이어야 하며, 제품에 유해한 영향을 

미치지 않는 것이어야 한다.

   3) 혼화재료는 불순물이 혼합되지 않도록 보관하여야 하며, 굳어지거나 변질 또는 분리되지 

않도록 하여 입하 순서대로 사용하여야 한다.

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

  3.2.5 보강철근

   1) 보강철근은 KS D 3504(철근콘크리트 봉강)에 적합한 것이어야 한다.(단, 용접 시행 시 

용접부 인장강도 시험결과를 제출하여야 한다.)

   2) 보강철근의 항복강도는 400 MPa이상(SD400) 또는, 이와 동등 이상품 이어야 한다.

  3.2.6 스파이럴 철선

        스파이럴 철선의 재질은 SWC-C(경강선 C종)이고, 품질기준은 [표 1]과 같다.

        [표 1]

시험 종목 단 위 품질 기준 시험 방법

선경(선 지름) ㎜ 4.00±0.050

KS D 3510 ｢경강선｣인장강도 N/㎟ 1570~1770

비틀림 회 10 이상

  3.2.7 형틀

   1) 패널 제작에 사용하는 형틀 재료는 KS규격 동등 이상의 재료를 사용하여야    한다.

   2) 형틀은 보관 시 변형, 녹, 흠 등이 발생하지 않도록 관리하여야 한다.

  3.2.8 매립전 충전재 및 매립전은 해당 레일체결장치 및 침목 규격서에 따른다.

3.3 형태 

    패널의 길이는 4,950 mm를 표준으로 하고, 이 길이보다 적은 패널이 필요한 경우와  형상 

및 치수 허용차는 제작도면에 의하고, 허용차가 없는 치수에 대해서는 표준치수로 하되 KS 

일반 공차에 의한다. 다만 주요부의 허용차는 다음 [표 2]에 적합하여야 한다.

    [표 2] 
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항   목 허 용 기 준
패널길이 ＋10㎜, -5㎜

단면의 외형(폭)
폭 ±10㎜

높이 ± 3㎜
좌면요철 1.0㎜ 이하

좌면경사 틀림 1.0㎜ 이하

고 저(레일좌면부)
±2㎜(인접한 좌면부는 1mm 이내), 

패널길이와 동일한 현으로 측정 

방 향(레일좌면부)
±1㎜(인접한 좌면부는 1mm 이내), 

패널길이와 동일한 현으로 측정 
수 평(레일좌면부) ±1㎜
인서트 홈 위치 ±2㎜

궤 간(레일 체결상태) ±2㎜
균열폭 0.2 mm 이하

상면 모서리 코떨어짐, 면깨짐 허용 없음

측면 콘크리트 면깨짐
레일 좌면부 허용 없음

그 외 깊이 0.5㎝이하, 최대길이 2㎝이하, 2개 이하

하면 모서리 코 떨어짐
레일 좌면부 허용 없음

그 외 탈락면 폭 2㎝이하, 길이 5㎝이하, 2개 이하

 3.4 제조 및 가공

     패널 제조에 소요되는 설비는 품질에 영향을 끼치는 공정을 자동화하여 소정의 정밀도로 

제작할 수 있어야 하며, 계측에 필요한 설비는 정확하게 교정하고, 제조공장에는 제조 후 

완제품을 검사 및 시험을 할 수 있는 설비를 갖추어야 한다.

  3.4.1 콘크리트 재료의 계량

   1) 콘크리트 재료의 계량방법 및 계량장치는 패널 제작에 적합하고 콘크리트 표준시방서의 

계량 오차 내에서 정확하게 계량할 수 있는 자동화된 계량장치이어야 한다.

   2) 각 재료의 계량장치는 최초 작업개시 전 공인교정기관에서 검교정을 필하고, 제작 중 정

기적으로 점검하여 정확하게 조정되어야 한다.

  3.4.2 콘크리트의 배합

   1) 콘크리트의 배합은 소정의 워커빌리티, 공기량, 압축강도, 내구성을 갖도록 하여야 하며 

작업에 적합한 범위 내에서 단위수량을 가능한 한 적게 하여야 한다.

   2) 콘크리트의 배합은 설계기준강도 및 콘크리트의 품질변동 등을 고려하여 결정하고 시방 

배합표 및 현장 배합표 등을 작성하여 감독자에게 제출하여야 한다.

   3) 작업 전에 반드시 표면수, 입도 등의 골재시험을 하여 현장배합으로 수정한 후 작업을 

하여야 하며 작업초기에는 1일 1회 타설시 마다 시험을 실시하여 배합을 수정하고 품질

이 안정되었다고 판단되는 경우는 횟수를 줄일 수 있다.

   4) 콘크리트의 단위 시멘트량은 소요의 워커빌리티 및 강도를 얻을수 있는 범위내에서 가능

한 한 적게 되도록 단위수량과 물-결합재비로 정하고, 물-결합재(W/B)비는 35 %를 초과
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하지 못하며, 연행공기량은 (3.5±1.5) %를 표준으로 한다.

  3.4.3 콘크리트 비비기

   1) 콘크리트 비비기는 배치믹서로 하여야 하며, 반죽된 콘크리트가 성형성이 있고 균등한 

품질이 되도록 충분히 비비고, 비비기가 완료될 때까지 다른 용도의 콘크리트 비비기를 

하지 않아야 한다.

   2) 믹서는 KS F 2455(믹서로 비빈 콘크리트 중의 모르터와 굵은 골재량의 변화율 시험방법)

에 의한 비비기 성능시험을 하여 소요의 비비기 성능을 갖고 있는지 확인하고 콘크리트 

배출 시에는 재료의 분리가 일어나지 않도록 하여야 한다.

   3) 재료 투입순서 및 비비기 시간은 시험에 의하여 정하고 별도의 물을 첨가해서는 안된다.

  3.4.4 콘크리트 타설 및 다지기

   1) 콘크리트는 충분히 비빈 후 1시간 이내에 타설 완료하여야 하며 타설시 콘크리트의 온도

는 10~30 ℃ 범위 내에 있어야 한다.

   2) 콘크리트 다지기는 배합 특성과 제작설비 시스템에 적합한 몰드 진동기 또는 진동 테이

블 및 기계적인 봉다짐 등으로 실시하여야 하며 다지기 장비는 배합특성에 맞는 진동수

로 진동을 지속할 수 있는 것이어야 한다.

   3) 재료분리가 일어나지 않는 범위 내에서 치밀한 콘크리트가 되도록 충분히 다져야 한다.

   4) 타설 및 다짐 시에는 콘크리트에 매립되는 재료의 위치가 이동되지 않도록 주의하여야 

하며, 내부 진동기가 거푸집이나 매립재료에 닿지 않도록 하여야 한다.

  3.4.5 콘크리트 마무리 작업

   1) 탈형시 콘크리트에 처짐, 균열 등이 발생하지 않도록 충격을 가하지 말아야 한다.

   2) 패널의 저면은 접촉면과 마찰력 또는 부착력이 좋도록 표면을 가급적 거칠게 마무리하

며, 거푸집에 접하는 면은 매끈하게 마무리 하여야 한다.

   3) 모서리 부분은 설계도면에 표시된 형상과 치수가 되도록 정밀하게 제조하여야 하며, 패

널 저부 모서리는 (10x10) mm 크기로 모따기를 하여야 한다.

   4) 매립전에는 탈형 직후 구멍에 이물질이 들어가지 않도록 조치하여야 한다.

  3.4.6 콘크리트의 양생

   1) 다지기 작업이 완료된 제품은 직사광선을 피하고 표면이 건조되지 않도록 하며, 급격한 

온도변화가 일어나지 않도록 보호하여야 한다.

   2) 콘크리트를 타설한 후 상온에서 2시간 이상 경과한 후 증기양생 또는 열양생을 시작하여

야 하며, 서중 및 한중시의 온도를 고려한 양생온도의 상승속도는 매 시간 15 ℃ 이하

로, 하강속도는 매시간 10 ℃이하로 하며 최고양생온도는 55℃를 넘어서는 안된다.

   3) 탈형은 상온에서 2시간 이상 방치한 후 실시하여야 한다.

   4) 보일러는 적정한 온도상승과 유지를 위한 충분한 용량이어야 하며, 양생공간은 급격한 

온도변화 및 국부적인 온도차나 온도변화가 일어나지 않도록 설비되어야 한다.

   5) 패널은 탈형 후 표면이 급격한 온도 변화나 건조 등에 노출되지 않도록 습윤양생이나 보
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온양생 등 조치하여야 하며, 동절기 양생시에는 기건상태 이전에 패널이 외기에 노출되

지 않도록 한다. 

   6) 온도감지기는 양생실 내부 어느 곳의 온도도 측정이 가능하여야 하고 양생실은 자동 온

도감지기에 의하여 자동 온도기록 및 자동 온도조절 설비를 갖추어야 한다. 

   7) 패널 탈형 시 콘크리트 강도는 25 Mpa 이상이어야 한다.

   8) 패널 탈형 후 패널에 처짐·균열 등이 발생하지 않도록 충격을 가하지 말아야 한다.

  3.4.7 보강철근 조립

   1) 보강철근은 일괄 조립하여 거푸집 내 소정의 위치에 설치한다.

   2) 철근의 배치가 끝난 후 반드시 검사를 하여 파손이나 위치의 변동 등이 있으면 보수, 수

정하여야 한다.

   3) 콘크리트를 타설할 때 배치형상이 변하지 않도록 간격재, 강재 등으로 견고하게 지지 하

여야 한다.

  3.4.8 매립전 충전재 및 매립전은 해당 레일체결장치 및 침목 규격서에 따르며, 레일체결장

치의 조립은 아래에 의한다. 

   1) SFC 레일체결장치는 패널에 볼트체결시 토크렌치를 사용하여 (300±50) Nㆍm로 체결한

다.

   2) System 300-1 레일체결장치는 패널에 볼트체결시 토크렌치를 사용하여 최대허용틈새 0.5 

mm 이하로 체결하여야 하며, 이 때 체결토크(torque)는 (250±25) Nㆍm 이다.

  3.4.9 제작설비

   1) 패널의 제작설비는 생산용 몰드가 일정주기로 순환생산, 양생, 검사될 수 있는 설비를 

갖추어야 하며, 재료의 계량, 혼합, 비비기, 타설, 다지기, 양생, 제품의 운반 및 적치

까지의 전 공정이 패널제작 및 요구 성능에 부합되는 자동화 설비로서 제작 전기계의 성

능, 고장 등의 이상 유무를 포함하여 사전검사를 실시하여야 한다.

   2) 패널 제작에 소요되는 재료 및 완제품을 검사할 수 있는 시험설비를 갖추어야 하며, 제

작은 반드시 실내온도가 5℃이상을 유지할 수 있는 옥내에서 제작될 수 있도록 설비를 

하여야 한다.

   3) 형틀은 고정시킨 콘크리트의 매립재료가 작업과정 중에 움직이지 않도록 프레스 가공 또

는 용접 제작한 견고한 구조를 사용하여야 한다.

   4) 형틀은 콘크리트 매립재료의 위치, 제품의 외형치수 및 형상이 정확히 유지되도록 하고 

반복 사용 시 변형이 없도록 제작하여야 한다

   5) 형틀은 콘크리트를 타설전에 내면을 청소하고 탈형이 용이하도록 적당한 박리제를 발라

야 하며, 탈형시 제품에 흠, 균열, 손상 등이 발생하지 않도록 하여야 한다.

   6) 완화곡선부에 들어가는 패널을 제작하는 형틀은 단일 패널내에서 캔트체감이 되도록 각 

험프(Hump)의 높이를 조절할 수 있도록 하여야 한다.
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4. 검사 및 시험

 1) 원재료 및 제품 시험은 제조사 자체시험이 곤란할 경우 공인시험기관에 의뢰하여 시험을 

실시하여야 한다.

 2) 레일, 레일체결장치, 패널의 조립검사는 상호 호환성 및 사용성을 확인하여야 한다.

 3) 본 규격에 규정되어 있지 않은 콘크리트 자재의 품질시험 빈도는 건설품질관리지침(국토부) 

“[별표1] 품질시험기준”에 따른다. 

 4.1 검사 

     겉모양 검사는 전수검사로 하며, 치수검사는 일일생산 수량의 8개를 임의 추출하여 시행

한다. 검사는 이 규격 및 제작도면에 의한다.

  4.1.1 겉모양 검사

        패널의 표면은 매끈하고 그 질이 치밀하여야 하며 비틀림, 요철, 표면불량, 균열 등의 

결함이나 레일 좌면의 비틀림이 없어야 한다.

  4.1.2 치수 검사

        패널 형상 및 치수는 3.3항 및 제작도면에 의하여 검사하되, 정확을 요하는 주요부의 

측정에는 별도의 측정기구를 제작하여 검사를 하여야 한다.

 4.2 시험 

  4.2.1 원재료 시험

   1) 시멘트 시험

      시멘트는 최초 반입 시 또는 사용 전 3개월 이상 보관 사용시 KS L 5201(포틀랜드시멘

트)에 규정된 품질시험을 실시하여 적합여부를 확인하여야 한다.

   2) 골재 시험

    ① 소요강도 적합여부 및 소정의 골재 사용여부를 확인하기 위하여 골재의 안정성, 마모

율, 입도, 함수율 등을 시험하여야 하며 필요시에는 콘크리트의 배합을 조정하여야 한

다.

    ② 알칼리 골재반응에 의한 패널의 성능저하를 방지하기 위해 골재의 잠재 반응성 시험을 

실시하여 품질을 확인한 후 사용하여야 한다.

    ③ 골재는 생산지가 변경되거나 품질이 변동되는 경우에는 반드시 시험을 실시하여 적합여

부를 확인하여야 한다.

   3) 혼화재료

    ① 혼화재료는 사용전에 품질, 성능, 화학성분 등에 대한 시험을 실시하여야 한다.

    ② 장기간 보관, 이물질 혼입 및 기타 사유에 의해 변질 가능성이 있는 혼화재료는 반드시 
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시험하여 품질을 확인한 후 사용하여야 한다.

    ③ AE제, 감수제, AE 감수제는 KSF 2560에 적합하고 또한 유동화제와 병용할 경우에 유동

화 콘크리트에 나쁜 영향을 미치지 않아야 한다.

  4.2.2 콘크리트 시험

   1) 슬럼프 또는 슬럼프 플로우 시험

      콘크리트 타설전 KS F 2402(포틀랜드 시멘트 콘크리트 슬럼프 시험방법)에 의한 슬럼프 

시험 또는 KS F2594(굳지않은 콘크리트의 슬럼프 플로우 시험방법)에 의한 슬럼프 플로

우 시험을 하여 적합여부를 확인 하여야 한다.

   2) 공기량 시험

      공기량 시험은 KS F 2409{굳지않은 콘크리트의 용적중량 및 공기량 시험방법(중량방

법)}, KS F 2421{굳지않는 콘크리트의 압력법에 의한 공기함유량 시험방법(공기실 압력

방법)} 등에 의하여 공기량의 변동 유무를 시험 확인하고 필요시 콘크리트 배합을 조정

하여야 한다.

   3) 염화물 시험

    ① 타설전 굳지 않은 콘크리트(fresh concrete)에 대하여 실시하며 굳지않은 콘크리트의 

이온 농도와 시방배합에 나타난 단위수량의 곱으로 구한다. 염화물량 측정시험의 빈도

는 매일 타설하는 콘크리트 마다 1회 이상, 배합 변경시 마다 실시하여야 한다.

    ② 염소 이온농도의 측정에 사용하는 염분함유량 측정기는 사용 시 교정을 시행한 후 사용

하여야 한다.

   4) 압축강도 시험

    ① 콘크리트의 압축강도 시험은 KS F 2405(콘크리트 압축강도 시험방법)에 의하며 공시체

의 제작은 KS F 2403(콘크리트 압축강도용 공시체 제작방법)에 의한다.

    ② 콘크리트 압축강도 시험용 공시체는 패널 생산시 타설하는 배치중의 콘크리트로 원주형 

공시체(∮100×200 ㎜) 12개를 제작하여, 탈형 시기 결정을 위한 압축강도 시험은 3개로 

실시하고, 설계기준강도를 확인하는 경우, 공시체의 양생은 표준양생으로 하여야 한다.

    ③ 설계기준강도를 확인하는 경우, 압축강도 시험결과 공시체 1조(3개)의 시험치가 설계기

준강도의 85 % 이상, 3조(9개)의 시험치의 평균치가 설계기준강도 이상이면 합격으로 

하며 그렇지 않은 경우 그 배치의 콘크리트로 제작한 패널은 모두 불합격으로 한다.

  4.2.3 패널 정적하중 시험

        패널의 정적하중 시험은 제품 3,000개 또는 그 단수를 1로트로 하여 로트 당 1개의 시

편을 제품과 함께 제작하여 실시하며 기준 하중 하에서 유해한 균열이 일어나지 않아

야 한다. 1개 시료에 대한 시험에서 불합격한 경우 동일 로트에서 2배수의 시료를 무

작위 추출하여 재시험한 후 모두 합격된 경우에 한하여 해당 로트는 합격으로 하며 그

렇지 않은 경우 해당 로트는 모두 불합격으로 처리한다.

   1) 시험체 제원
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    ① 종방향 시험체 : (2,380×1,950×230) mm

    ② 횡방향 시험체 : (2,380×650×230) mm

       단, 시험체 제원은 패널의 치수 및 지점간격 등에 따라 조정할 수 있다.

    2) 시험 장치도

<그림 1> 슬래브 시험체 제작 <그림 2> 횡방향 시험 장치도

<그림 3> 종방향 시험 장치도

   3) 시험조건

<그림 4> 종방향/횡방향 정적하중시험

   여기서,  : 초기재하하중 (설계하중)

     : 최초 균열 발생 시 재하된 하중

     : 하중 제거 시 균열폭 0.05 mm일 때 재하된 하중
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     : 하중 제거 시 균열폭 0.5 mm일 때 재하된 하중

     : 파괴 하중 (더 이상 하중증가 없을 때까지의 최대 하중)

         


여기서,  : 설계모멘트,  : 시험체 지지간격

   4) 평가기준 (EN 13230)

    ① (설계모멘트) [  = ×b ]

[표 3]

구  분 단위 횡방향 종방향 비 고

공칭모멘트()

(단위폭당)
kN md md

실험체 폭(b) m b b

설계모멘트(M) kN‧m  

     ※ 공칭모멘트 md는 구조해석 결과 값 반영

    ② (초기재하하중) [  


 ]

[표 4]

구  분 단위 횡방향 종방향 비 고

설계모멘트(M) kN‧m  

시험체 지지간격(L) m L L

초기재하하중() kN  

    ③평가기준 

  - P ＞ P 

  - P ＞  × P,     = 1.8

  - P   ＞  × P,     = 2.5

[표 - 5]

구분 측정항목 단위 합격기준 비고

정적

하중

시험

횡방향

Pr kN ＞

P0.05 kN ＞ × 
Pf kN ＞ × 

종방향

Pr kN ＞

P0.05 kN ＞ × 
Pf kN ＞ × 

  4.2.4 매립전 인발강도 시험
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       인발강도 시험은 최초 생산부터 500개까지는 100개당 시험편 4개, 500개 이후는 1,000

개당 시험편 4개를 제작하여 시험한다. 1개 시료에 대한 시험에서 불합격한 경우 동일한 조

의 패널에서 5개의 시료를 무작위 추출하여 재시험한 후에 5개가 모두 합격된 경우에 한하여 해

당 조는 합격으로 하며 그렇지 않은 경우 해당 조는 모두 불합격으로 처리한다. 인발강도 시험결

과 유해한 균열 또는 파괴된 패널의 해당 조는 모두 불합격으로 하여야 한다.

   1) 시험절차

    ① 본 시험은 콘크리트 패널 제조과정에서 콘크리트 속에 설치되는 체결장치의 부품을 대

상으로 한다.

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

입 장치에 적용되어야 한다.(설계된 깊이까지 적용). 클립 체결을 위한 삽입 부품의 경

우, 하중은 클립을 고정하는 장치를 통해 적용된다.

    ③ 적용되는 하중은 아래의 <그림5>을 참조한다. 하중 지지대가 돌출된 삽입 장치 위치와 

겹치면 삽입장치의 양쪽 면을 대칭적으로 수용하고 100 mm를 지지하도록 변경해야 한

다.

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

적용되어야 한다. 요구되는 하중은 60 kN이 되도록 하여야 한다.

    ⑤ 이 하중은 약3분간 유지되어야 하며, 이때 패널에 유해한 균열 또는 파괴가 일어나지 

않아야 한다.

    ⑥ 시험체 제원 : (400×800×230) mm

       단, 완제품 패널에서 직접 시행하는 경우에는 시험체를 제작하지 않아도 된다.

                                     <그림 5> 시험도

   2) 시험결과서

    ① 동 시험결과서 에는 아래와 같은 내용들이 포함되어야 한다.

      - 발행번호 및 날짜, 시료명칭

      - 동 시험 실시 장소

      - 시험 시행 일자 
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      - 시험 견본의 출처

      - 적용된 최대 하중

      - 시험 후 육안 검사의 결과

 4.3 매립전 및 매립전 충전재

     매립전 및 매립전 충전재의 검사 및 시험은 해당 레일체결장치 및 침목 규격서에 따른다.

 4.4 품질관리 및 보장

  4.4.1 제작자는 생산 전 감독자로부터 제작도면을 승인 받은 후 제품을 생산하여야 한다.

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

대한 규격, 성능 및 제원 등을  기록으로 남겨두어야 한다.

  4.4.3 제작자는 제작 개시전, 시험계획 및 품질관리 계획을 작성하고, 패널 품질확보 및 품

질변동을 최소화하기 위한 원재료 선정에서부터 제품 완성까지의 전 공정에 걸쳐 지속

적으로 품질관리를 실시하여야 한다.

  4.4.4 제작자는 제품의 품질을 보장할 수 있도록 품질보증계획서를 작성하고 그에 따른 재료

시험, 생산공정, 완제품 검사 등에 관한 절차를 규정한 품질관리 지침서 등을 작성하

여 운영하여야 한다.

  4.4.5 제작자는 패널의 생산품질 확보 및 품질보장에 필요한 적합한 제조 및 검사 설비를 갖

추어야 한다. 

  4.4.6 제작방법 또는 제작공정이 패널의 품질 확보상 적절치 않다고 판단되는 경우 작업 또

는 제작의 중지를 명할 수 있으며, 적절한 조치가 강구되었음을 확인한 후에 작업 또

는 제작을 재개하여야 한다.

  4.4.7 제작자는 책임기술자를 항상 생산현장에 배치하여야 한다.

  4.4.8 제작은 주간에 작업함을 원칙으로 하며 특수한 사정으로 인하여 야간작업이 불가피할 

때에는 사전에 협의하여야 한다.

  4.4.9 초기 생산패널에 대하여 제작도면에 따라 치수 검사를 시행하여야 하며, 패널과 레일

을 체결하여 조립검사를 시행한 후 보관장소, 적치장에 적치하여야 한다.

5. 완제품 관리 및 표시

 5.1 완제품 관리 

  5.1.1 제품은 포장하지 않는다.

  5.1.2 검사 및 시험을 완료 할 때까지 동일 조건하에 제작된 것을 단위로 이상 응력이 발생

하지 않도록 적치하여야 하며 제작 일자별로 수량, 제작 년월일을 명기한 표찰을 붙여

야 한다.
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  5.1.3 패널은 현장에서의 적재시 휨(Bending)등의 변형이 발생하지 않도록 6단 이하로 적재

하고, 받침목은 체결구 최상단 높이보다 10 mm이상인 것을 사용하여야 한다.

  5.1.4 패널은 운반, 이동, 적재, 적하, 거치 등 취급과정에서 휨이 발생하지 않도록 주의하

여야 한다.

  5.1.5 제작자는 매일 작업일보에 당일 제작량, 잔고량 및 발송량 등을 명기하여야 한다.

 5.2 표시 

     제품에는 상면 중앙에 제작자명 또는 약호, 제작년도, 몰드의 고유번호, 길이, 캔트량을 

음각 표시하여야 한다.
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[부도 1] 공단 약호(KR) 및 제작년도 표시 방법

[부도 2] 제작사 약호, 제작년도, 몰드 표시방법

[부도 3] 일반철도, 터널, 캔트량, 패널길이 표시방법
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[부도 4] 

사전제작형 철근 콘크리트궤도(PST-B형) 패널 일반도

평 면 도

스핀들홀 (Ø36)

PST-B형 패널

(4.950×2.380×0.230m)

직선단면도 곡선단면도

측 면 도
콘크리트

품 명 비 고

재료표

체결장치

규 격 재 질 단 위 수 량

C = 0

C = 30

C = 60

C = 90

C = 120

fck=45MPa

m3

m3

m3

m3

m3

조

2.691

2.860

3.030

3.201

3.374

16

구  분 비 고

H1

H2

H3

H4

Cant (mm)

0 30 60 90 120

2. 완화곡선용 패널은 외측 레일이 설치되는 험프부에 높이를 조절하여 캔트를 체감한다.

NOTE
1. 곡선용 패널은 캔트량에 따라 아래의 표와 같이 조정한다.

L1

230 222 214 206 199

230 241 252 263 274

230 249 269 288 308

230 268 306 344 383

975 973 971 969 966

L2 370 370 370 369 369

L3 975 977 979 982 985

150

191

285

328

421

963

368

989

매립전 개 32

나선보강철근 개 32DIN EN 10270-1

스핀틀 너트 개 6

별도

5 5

5 5

40
40

2,
30
0

3

3

3
3

43
6

43
0

30
30

230

2,
38
0

97
5

37
0

97
5

2,300

3
3

436

430

2,
38
0

30
30

L2
L3

H2

H3

L1

H4

H1

4,950

4,950

H2

9602,170960

33

3 3

436

430

30 30370

33

3 3

436

430

30 30370

H1

9602,170960

33
3 3

436

430

30 30370

33

3 3

436

430

30 30370

1,1752,6001,175

37
0

370

R100R1
00

370

R100R1
00

21
5

21
5

1,9251,925 550550

21
5

430 9602,170960

250600650

4,950

650650650650600250

2,
38
0

97
5

43
0

97
5

모따기

10×10

모따기

10×10

모따기

10×10

모따기

10×10
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[부도 5] 

사전제작형 철근 콘크리트궤도(PST-B형) 패널 곡선부 단면도

단 면 도

Cant = 30 Cant = 60 Cant = 90 Cant = 120 Cant = 150 Cant = 180Cant = 0

30 60 90 120 150 180

230

30

14943 38

3
5

35

2
,
3
8
0

230

30

129

35

3
5

53 48

2
,
3
8
0

268

30

19241 35

3
5

36

222

30

128

34

3
5

49 45

2
,
3
8
0

306

30

23041 35

3
5

36

214

30

121

34

3
5

48 45

2
,
3
8
0

345

30

26842 35

3
5

37

206

30

114

33

3
5

47 45

2
,
3
8
0

383

30

30543 35

3
5

38

199

30

108

33

3
5

46 45

2
,
3
8
0

421

30

34343 35

3
5

38

191

30

101

32

3
5

45 45

2
,
3
8
0

460

30

38144 35

3
5

39

9
0

1
2
2

1
2
2

1
6
9

183

30

94

32

3
5

44 45

2
,
3
8
0

1
6
9

1
6
9

1
6
9

1
6
9

1
2
2
1
2
2

1
6
9

1
6
9

1
6
9

1
6
9

1
5
0

1
3
1

9
2

1
2
3

1
2
3

1
6
8

1
6
9

1
6
9

1
6
9

1
6
9

1
2
3
1
2
3

1
6
9

1
6
9

1
6
9

1
6
9

1
5
1
1
2
5

9
4

1
2
3

1
2
3

1
6
7

1
6
9

1
6
9

1
6
9

1
6
9

1
2
3
1
2
3

1
6
9

1
6
9

1
6
9

1
6
9

1
5
3
1
1
9

9
6

1
2
3

1
2
3

1
6
6

1
7
0

1
7
0

1
7
0

1
7
0

1
2
3
1
2
3

1
7
0

1
7
0

1
7
0

1
7
0

1
5
5
1
1
4

9
2

1
2
3

1
2
3

1
7
0

1
7
0

1
7
0

1
7
0

1
7
0

1
2
3
1
2
3

1
7
0

1
7
0

1
7
0

1
7
0

1
6
5
1
0
1

1
0
0

1
2
3

1
6
2

1
7
0

1
7
0

1
7
0

1
7
0

1
2
3
1
2
3
1
2
3

1
7
0

1
7
0

1
7
0

1
7
0

1
6
2
1
0
2

9
4

1
2
3

1
2
3

1
7
0

1
7
0

1
7
0

1
7
0

1
7
0

1
2
3
1
2
3

1
7
0

1
7
0

1
7
0

1
7
0

1
6
2
1
0
1

3
0

3
0

3
0

3
0

3
0

3
0

3
0

3
0

3
0

3
0

3
0

3
0

3
0

3
0

9
3
5

4
3
0

9
3
5

4
0

4
0

모따기
10× 10

모따기
10× 10

모따기
10× 10

모따기
10× 10

모따기
10× 10

모따기
10× 10

모따기
10× 10
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[부도 6]

사전제작형 철근 콘크리트궤도(PST-B형) 패널 철근 배근도

상 부하 부

S5-1

S5-3

S5-2

S5-4

S4 S4S4 S6-1S6 S2S3

S1

S3

측 면 도
S4

S5-1

S5-2

S5-3

S5-4

S3

S1

S2

S5-2

S4

S5-1

S5-4

S5-3

S2 S1 S3S3-1

S5-1

S5-3

S5-2

S5-4

S6S6-1

S1

S1
S3

S2

S4

S4 S5-1S5-2S4S5-3S5-4

S4-1

S4-1 S4-1 S4-1 S4-1 S3-1S3-1

S1-1

S1-1 S1-1

S6

S6-1

250 650 650 650 650 650 600 250600

4,950

44 143 155 167 160 168 155 167 160 165 160 165 160 44

495

3936

928 2,105

126 160 140 160

10
1

16
2

17
0

17
0

17
0

17
0

94
3

44

17
0

17
0

17
0

16
2

10
1

94
3

2,
38
0

44

17
0

10
1

16
2

17
0

17
0

17
0

17
0

94
3

63

17
0

17
0

17
0

16
2

10
1

94
3

2,
38
0

63

17
0

23
0

35
30

43
38

14
9 23
0

35
30

53
48
12
9

143155167160168155167160165160165

495 928

126160140160

12
3

12
3

12
3

12
3

12
3

12
3

12
3

12
3

5

35

5

35

60
30

평   면  도 
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[부도 7]

사전제작형 철근 콘크리트궤도(PST-B형) 패널 철근 조립도(1/2)

S1-1 12EA, Φ10, L=4,878mm

S2 6EA, Φ10, L=2,122mm

S3 6EA, Φ10, L=897mm

Cant = 0, 8EA, Φ10, L=868mm

S4 Cant = 0, 24EA, Φ10, L=4,994mm

S5-1 Cant = 30, 4EA, Φ10, L=868mm S5-2 Cant = 30, 4EA, Φ10, L=867mm

S5-3 Cant = 30, 4EA, Φ10, L=896mm S5-4 Cant = 30, 4EA, Φ10, L=899mm

S4 Cant = 30, 24EA, Φ10, L=5,022mm

S5-1 Cant = 60, 4EA, Φ10, L=866mm S5-2 Cant = 60, 4EA, Φ10, L=866mm

S5-3 Cant = 60, 4EA, Φ10, L=894mm S5-4 Cant = 60, 4EA, Φ10, L=901mm

S4 Cant = 60, 24EA, Φ10, L=5,053mm

S5-2S5-1 S5-4 Cant = 0, 8EA, Φ10, L=897mmS5-3S4-1 Cant = 0, 4EA, Φ13, L=4,983mm

S4-1 Cant = 30, 4EA, Φ13, L=5,009mm

S4-1 Cant = 60, 4EA, Φ13, L=5,040mm

S1 12EA, Φ10, L=4,872mm

S3-1 6EA, Φ10, L=900mm

S6 4EA, Φ10, L=2,440mm S6-1 4EA, Φ10, L=2,920mm

2,122

868

896 899

868 867

894 901

866 866

2,234

15
8

158

2,294

150

897

2,233

2,294

15
0

195

150

14
3

233

2,233

2,294

150

15
5

155

2,232

2,291

2,290

14
7

2,230

192

150

150

2,290

14
0

2,230

230

150

4,872

4,878

897 900

59
5

60

595
71
5

60

715

철 근 조 립 상 세
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[부도 8]

사전제작형 철근 콘크리트궤도(PST-B형) 패널 철근 조립도(2/2)

185.552

191.119

186.034

191.615

186.567 187.077

192.689192.164

187.613

193.241

188.132

193.776

188.692

194.353

철 근 재 료 표

수 량 (개)

(SD400)

D10

구 분
0

캔 트 (mm)

S1

길 이 (m) 4.872

수 량 (개)

길 이 (m)

12

중 량 (kgf) 32.740

30 60 90

철근의

D10 :

비 고

수 량 (개)D10S2

길 이 (m) 2.122

수 량 (개)

길 이 (m)

6

중 량 (kgf) 7.130

수 량 (개)D10S3

길 이 (m) 0.897

수 량 (개)

길 이 (m)

6

3.014

수 량 (개)S4

길 이 (m) 5.082

수 량 (개)D10

길 이 (m)

24

68.302

수 량 (개)S5-1

길 이 (m)

수 량 (개)D10

길 이 (m)

총 철근 중량 (kgf)

중 량 (kgf)

중 량 (kgf)

중 량 (kgf)

할증율 3%

120

수 량 (개)D10S6

길 이 (m) 2.440

수 량 (개)

길 이 (m)

4

5.466중 량 (kgf)

단위중량

0.560 kgf/m

150 180

5.053

24

67.912

5.022

24

67.496

4.994

24

67.119

5.113

24

68.719

5.143

24

69.122

5.175

24

69.552

수 량 (개)

길 이 (m)

수 량 (개)D10

길 이 (m)

중 량 (kgf)

수 량 (개)

길 이 (m)

수 량 (개)D10

길 이 (m)

중 량 (kgf)

수 량 (개)

길 이 (m)

수 량 (개)D10

길 이 (m)

중 량 (kgf)

S5-2

S5-3

S5-4

D13 :
0.995 kgf/m

수 량 (개)

길 이 (m) 5.070

수 량 (개)

길 이 (m)

4

20.179중 량 (kgf)

5.040

4

20.059

5.009

4

19.936

4.983

4

19.832

5.100

4

20.298

5.130

4

20.417

5.161

4

20.541

S4-1 D13

0.868 0.868 0.866 0.867 0.867 0.866 0.866

4

1.944 1.944 1.940 1.942 1.942

4 4 4 4

1.940

4

1.940

4

0.867 0.866 0.866 0.865 0.865 0.865

1.942 1.940 1.940 1.938

4 4 4 4

1.938

4

1.938

4

0.896 0.894 0.891 0.888 0.885 0.882

2.007 2.003 1.996 1.989

4 4 4 4

1.982

4

1.976

4

0.899 0.901 0.903 0.907 0.910 0.915

2.014 2.018 2.023 2.032

4 4 4 4

2.038

4

2.050

4

0.868

4

1.944

0.897

4

2.009

0.897

4

2.009

S5-1 Cant=90, 4EA, Φ10, L=867mm S5-2 Cant=90, 4EA, Φ10, L=866mm

S5-3 Cant=90, 4EA, Φ10, L=891mm S5-4 Cant=90, 4EA, Φ10, L=903mm

S4 Cant=90, 24EA, Φ10, L=5,082mm

S5-1 Cant=120, 4EA, Φ10, L=867mm S5-2 Cant=120, 4EA, Φ10, L=865mm

S5-3 Cant=120, 4EA, Φ10, L=888mm S5-4 Cant=120, 4EA, Φ10, L=907mm

S4 Cant=120, 24EA, Φ10, L=5,113mm

S5-1 Cant=150, 4EA, Φ10, L=866mm S5-2 Cant=150, 4EA, Φ10, L=865mm

S5-3 Cant=150, 4EA, Φ10, L=885mm S5-4 Cant=150, 4EA, Φ10, L=910mm

S4 Cant=150, 24EA, Φ10, L=5,143mm

S5-1 Cant=180, 4EA, Φ10, L=866mm S5-2Cant=180, 4EA, Φ10, L=865mm

S5-3 Cant=180, 4EA, Φ10, L=882mm S5-4Cant=180, 4EA, Φ10, L=915mm

S4 Cant=180, 24EA, Φ10, L=5,175mm

S4-1Cant=90, 4EA, Φ13, L=5,070mm

S4-1Cant=120, 4EA, Φ13, L=5,100mm

S4-1Cant=150, 4EA, Φ13, L=5,130mm

S4-1Cant=180, 4EA, Φ13, L=5,161mm

수 량 (개)D10S1-1

길 이 (m) 4.878

수 량 (개)

길 이 (m)

12

중 량 (kgf) 32.780

수 량 (개)D10S3-1

길 이 (m) 0.900

수 량 (개)

길 이 (m)

6

3.024중 량 (kgf)

수 량 (개)D10S6-1

길 이 (m) 2.920

수 량 (개)

길 이 (m)

4

6.541중 량 (kgf)

867 866

891 903

867 865

888 907

885 910

882 915

866 865

866 865

13
6

270

2,232

2,294

150

12
9

308

2,232

2,294

150

12
1

346

2,294

2,232

150

11
4

385

2,294

2,232

150

2,290

13
3

2,230

267

150

2,290

12
6

2,229

305

150

2,290

11
8

2,229

343

150

2,290

11
1

2,229

381

150

철 근 조 립 상 세
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[붙임 1] 

인 용 규 격

1. 한국산업표준규격(KS)

   1) KS D 3504 ｢철근 콘크리트용 봉강｣
   2) KS D 3510 ｢경강선｣
   3) KS F 2402 ｢콘크리트 슬럼프 시험 방법｣
   4) KS F 2403 ｢콘크리트의 강도 시험용 공시체 제작방법｣
   5) KS F 2405 ｢콘크리트의 압축강도 시험방법｣
   6) KS F 2409 ｢굳지 않은 콘크리트의 단위용적 질량 및 공기량 시험

                  방법(질량방법)｣
   7) KS F 2421 ｢압력법에 의한 굳지 않는 콘크리트의 공기량 시험방법｣
   8) KS F 2455 ｢믹서로 비빈 콘크리트 중의 모르타르와 굵은 골재량의 

                  변화율 시험 방법｣
   9) KS F 2526 ｢콘크리트용 골재｣
  10) KS F 2527 ｢콘크리트용 부순 골재｣
  11) KS F 2560 ｢콘크리트용 화학혼화제｣
  12) KS F 2594 ｢굳지 않은 콘크리트의 슬럼프 플로우 시험방법｣
  13) KS F 4009 ｢레디믹스트 콘크리트｣
  14) KS F 4571 ｢콘크리트용 전기로 산화슬래그 골재｣
  15) KS L 5201 ｢포틀랜드 시멘트｣
  16) KS F 2562 철근콘크리트 팽창재

  17) KS F 2563 콘크리트용 고로 슬래그 미분말

  18) KS F 2567 콘크리트용 실리카 퓸

  19) KS L 5405 플라이 애쉬

 


