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공단 표준규격

고속 전차선로용 육각 너트

(General Purpose hexagon steel nuts 
/HSL)

  KRSA-3092-R3
  제정 2014.12.26.
  개정 2023.11.27.
  확인 2024.07.02.

1. 적용 범위 및 분류

1.1 적용 범위

    이 규격은 고속철도 전차선로 설비에서 부속 자재로서 범용적으로 널리 사용되는 보통 너

트로서, 탄소강 또는 스테인리스 강으로 제작하는 육각 너트(hexagonal nuts)(이하 너트

라 한다)에 대하여 필요조건과 시험 방법을 포함한 기술적 인수․인도 조건에 대하여 규정

한다.

1.2 분류

    너트에 대하여 재질과 타입, 치수별로 특성을 명확히 식별하여 부르기 위하여 6자리 숫자

로 된 번호 부여 체계를 도입하여 호칭하며, 각 자리 수에 대한 설명은 그림 1과 같다.
1 4 2 1 0 0

형태(type)
1 보통 너트(full nut)
2 로크 너트(lock nut) - 나사 변형형
3 풀림 방지 너트 - 홈붙이에 분할핀 등을 거는 형
4 풀림 방지 너트 - 보조재 삽입형

재질

1 아연도금 강 : 표준 강도(최소 5) 등급
2 스테인리스 강
3 아연도금 강 : 강도 6 등급
4 아연도금 강 : 강도 8 등급
5 아연도금 강 : 강도 10 등급
6 구리

공칭 직경(㎜)
[그림 1]

 ※ 예로서 Nut Mark 142100은 스테인리스 강으로 만든 보통 타입의 14미리(M14) 너트를
   의미한다.
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2. 인용표준

   KS B 0234 강제 너트의 기계적 성질

   KS B 0235 미터 나사의 공차 방식
   KS B 0238 파스너의 공차 방식

   KS B 0241 내식 스테인리스 강재 파스너의 기계적 성질
   KS B 1012 6각 너트 및 6각 낮은너트
   KS B ISO 898-2 나사 부품의 기계적 성질-제2부: 보증 하중값이 규정된 너트 ─ 보통

나사

   KS B ISO 3269 파스너 – 인수검사
   KS D 0201 용융 아연 도금 시험방법
   KS D 2351 아연 잉곳
   KS D 3697 냉간 압조용 스테인리스 강선
   KS D 3706 스테인리스 강봉
   KS D 8308 용융 아연 도금
   ISO 965-1 ISO general purpose metric screw threads — Tolerances — Part 1: 

Principles and basic data
   ISO 965-2 ISO general purpose metric screw threads — Tolerances — Part 2: Limits 

of sizes for general purpose external and internal screw threads — Medium 
quality

   ISO 3506-2 Fasteners — Mechanical properties of corrosion-resistant stainless steel 
fasteners — Part 2: Nuts with specified grades and property classes

   ISO 4759-1 Tolerances for fasteners — Part 1: Bolts, screws, studs and nuts — 
Product grades A, B and C

   ISO 6157-1 Fasteners — Surface discontinuities — Part 1: Bolts, screws and studs 
for general requirements

   SPS-KOSA0053-D9521-5118 용융 아연 도금 작업 표준

3. 필요 조건

3.1 재료

    호칭경이 12㎜ 이하인 너트는 스테인리스 강으로 하여야 한다. 호칭경이 14㎜ 이상인 너

트는 일반적으로 탄소강으로 한다. 그러나 스테인리스 강도 가능하다.



KRSA-3092-R3

- 3 -

3.1.1 아연 도금한 탄소강 너트

      KS B ISO 898-2의 4.(재료) 또는 KS B 0234의 4.(재료)에서 규정하는 성질 등급(강
도 구분) 5 또는 그 이상 등급의 화학적 성분에 적합한 강재로 만들어야 한다. 황 또는

납을 첨가한 쾌삭강을 사용해서는 안 된다. 나머지는 KS B ISO 898-2의 4. 또는 KS 
B 0234의 4.를 따른다.

3.1.2 스테인리스 강 너트

      주문서에 특별히 명시하지 않은 경우 KS B 0241에 따른 A2-70 또는 A4-70 스테인
리스 강종을 사용해야 한다. A2-70이나 A4-70은 오스테나이트계 강, 냉간 경화, 최소
인장 강도 700 ㎫을 의미한다. 다만 A2와 A4는 화학 성분이 다르며, KS B 0241로부
터 화학 성분을 인용하면 다음과 같다.

    

기호
(종류)

최대 화학 성분 (%)
C Si Mn P S Cr Mo Ni Cu 비고

A2 0.1 1 2 0.05 0.03 15～20 -주)1 8~19 4 주)2, 주)3

A4 0.08 1 2 0.045 0.03 16～18.5 2~3 10~15 1 주)3, 주)4

[표 1] 

      주(1) 생산자의 판단 범위 내에서 몰리브덴의 존재를 허용한다. 그러나 몰리브덴 함량

이 필수적으로 제한되는 곳에서는 구매자가 주문시 이를 명시하여야 한다.
        (2) 크롬 함량이 17% 미만이면 최소 니켈 함량은 12% 이다.
        (3) 최대 탄소 함량이 0.03%인 오스테나이트계 스테인리스 강에서 질소는 최대

0.22%까지 허용된다.
        (4) 생산자의 판단 아래 큰 지름에서는 탄소 함량이 특정 기계적 성질을 얻는데 필요

한 것보다 높을 수 있다. 그러나 오스테나이트계 강에 대하여는 0.12%를 초과할

수 없다.
           주문자의 요청이 있을 경우 제작자는 사용된 스틸이 위에서 언급한 등급을 만족하

는 종류가 사용되었다는 것을 증명하는 증명서를 제공해야 한다. 위에서 언급된 것

과 다른 등급의 스테인리스 강종을 사용한다면, 주문서에 명시된 등급과 특성이 같

거나 더 좋은 부식 저항력을 갖는 종류를 선택해야 한다. 제작자는 강종을 변경하

고자 한다면 미리 등급의 화학 조성에 대한 정보를 주문자에게 알려주어야 한다. 
우수한 부식 저항력을 위해 나사류와 너트는 같은 강종으로 짝을 이루어야 한다

(예 : 너트 A2와 볼트 A2가 짝을 되도록).

3.2 형태
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    (1) 너트의 나사산 부분에 대한 공차를 말하는 정밀도 등급에서 KS B 0235와 IOS 
965-2에서 규정하고 있는 6H 등급 이상이어야 한다. 나사 피치는 미터 나사 표준에

따르며 다음 표와 같다.

호칭경 M3 (M3.5) M4 (M4.5) M5 M6 (M7) M8 M10 M12
피치 0.5 0.6 0.7 0.75 0.8 1 1 1.25 1.5 1.75
호칭경 (M14) M16 (M18) M20 (M22) M24 (M27) M30 (M33) M36
피치 2 2 2.5 2.5 2.5 3 3 3.5 3.5 4

[표 2] 

         주) 괄호에 있는 호칭경은 흔히 사용되지 않는 규격이다.

    (2) 탄소강 너트의 육각 머리 부분을 포함하여 나사산 부분을 제외하고 기타 부분의 치수

의 허용 한계에 대하여는 KS B 0238에서 규정하고 있는 부품 등급에 대한 공차가 C 
등급 이상이면 된다.

    (3) 스테인리스 볼트는 치수적 특성은 부품 등급 B 등급이상 이어야 한다.

3.3 제조 및 가공

3.3.1 용융 아연 도금

      (1) 탄소강 너트는 용융 아연 도금하여야 한다. KRS PW 0058-11에 따라 도금하여야

한다. 도금 부착량은 공칭 직경이 9㎜ 이하인 너트의 경우의 최소 부착량이 200g/㎡
이어야 하며, 9㎜를 초과하는 너트의 경우는 다음 표를 만족하여야 한다.

적용 너트의 종류
합의된 시료 채취 수량에 대하여
평균 도금 부착량(도금 두께)의

최소치

각각 개별 시료에 대한
최소 도금 부착량(도금 두께)

공칭 직경 9mm 초과
너트

375 g/㎡ (52㎛) 300g/㎡ (42㎛)

[표 3] 

      (2) 너트와 결합하는 수나사(ISO 965-2)가 아연도금 된다면 수나사와의 체결을 위해

너트의 나사산을 오버탭으로 하는 탭핑 작업이 필요하다. 수나사 부분은 아연도금

후 쓰래드(thread) 작업은 하지 말아야 한다. 너트의 탭핑 작업이 끝나면 탭핑 작업

부위에 그리스로 도포한다.

3.3.2 마킹
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      호칭 직경이 5㎜ 이상인 너트에 대하여 강 등급 및 강도 구분에 대한 마킹은 필수적이

며, KS B IOS 898-2의 9. 및 KS B 0241의 3.1과 3.2에 따라 해야 한다.

3.4 성능 및 겉모양

3.4.1 아연도금한 탄소강 너트의 기계적 성질

      너트의 기계적 성질은 1.2에서 규정한 너트 식별 번호 체계에서 3번째 자리에서 표시하

는 강도 등급(기계적 성질 등급)에 의하여 식별되며 KS B ISO 898-2의 표 5로부터
인용하며 다음과 같다.

나사
성질 등급

5 6
초과 이하

보증하중
응력 Sp

㎫
비커스 경도

HV 너트 보증하중
응력 Sp

㎫
비커스 경도

HV 너트

최소 최대 상태 스타일최소 최대 상태 스타일

- M4 520
130 302 NQT¹) 1

600
150 320 NQT¹) 1

M4 M7 580 670
M7 M10 590 680
M10 M16 610 700
M16 M39 630 146 720 170

[표 4] 

  주 ¹) NQT = 담금질(quenching)이나 뜨임(tempering) 처리하지 않음.

      로크 너트(lock nut)에 대해서는 KS B ISO 898-2의 표 3과 같은 형식으로 다음과 같

이 06과 08의 성질 등급을 규정하여 적용한다.

성질 등급 (강도 등급) 공칭 또는 실제 시험 응력 (㎫)
06 600
08 800

[표 5] 

      로크 너트에 대하여 적용하기 위한 06, 08 등급에 대한 기계적 특성 요구치는 다음과

같다.
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나사 공칭 직경

성질 등급

06 08
시험 응력
Sp (㎫)

비커스 경도
HV

로크웰 강경
HRC 시험 응력

Sp (㎫)
비커스 강도

HV
로크웰 경도

HRC
초과 이하 최소 최대 최소 최대 최소 최대 최소 최대

- M39 600 188 302 - 30 800 272 353 27.8 36

[표 6] 

3.4.2 스테인리스 강 너트의 기계적 특성

      KS B 0241에 따른 A2-70 또는 A4-70 등급의 기계적 성질을 만족해야 한다. KS B 
0241로부터 인용하면 다음과 같다.

종류 등급 강도 구분
나사의 지름의
범위

보증 하중 하의
응력(Sp) (㎫)

영구 연신율
0.2%의 응력 내식성

오스테나이트계 A2, A4 70 ≤ 24㎜ 700 450 양호

[표 7] 

3.4.3 겉모양

      너트의 겉모양은 갈라짐이나 사용상 해로운 덧붙임, 흠 귀(flash) 등의 결함이 없이 매

끄러워야 한다. 표면 거치기는 KS B 1012의 9.에 따른다. 부품은 청결하여야 하며, 아
연 도금 후 탭 작업한 나사산 부분은 그리스로 보호하여야 하며, 스테인리스 너트는 최

대한 내식성을 위하여 보호막을 하여야 한다. 기타 겉모양은 KS B 1012에 따른다.

4. 검사 및 시험

4.1 검사

4.1.1 검사의 분류

      (1) 겉모양 검사

      (2) 형태(치수) 검사
         형태(치수) 검사는 정확하게 확인할 수 있는 기구나 미리 제작된 도구를 사용하여

실시한다. 검수 시험용 시편의 채취는 임의로 추출되며 개수는 다음 표에 따른다.
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배치 당 생산 제품의 수 시료 채취 수량 합 부
1 ～ 150 13 0 1

151 ～ 1200 20 0 1
1201 ～ 10000 50 1 2

10001 이상 80 2 3

[표 8] 

4.2 시험

4.2.1 시험의 분류

      (1) 통과 게이지 시험

      (2) 정지 게이지 시험

      (3) 기계적 특성 시험

      (4) 아연 도금 시험

4.2.2 시험 방법

      (1) 통과 게이지 시험

         KS B 5221의 9.2 (1)에 따른다. 시편의 채취 개수는 표 8을 따른다.
      (2) 정지 게이지 시험

         KS B 5221의 9.2 (2)에 따른다. 시편의 채취 개수는 표 8을 따른다.
      (3) 기계적 특성 시험

         KS B ISO 898-2 및 KS B 1012에 따른다. 시편의 채취 개수는 다음 표 9를 따른

다.

배치 당 생산 제품의 수 시료 채취 수량 합 부
1 ～ 150 3 0 1

151 ～ 1200 5 0 1
1201 ～ 10000 8 0 1

10001 이상 13 0 1

[표 9] 

      (4) 아연 도금 시험
         KRS PW 0058-11의 시험 방법에 따른다. 시편의 채취 개수는 표 8을 따른다.

4.2.3 결점 및 불량 분류

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

수가 해당 표의 합에서 명시한 개수 이하가 될 때 해당배치를 승인하고 부에 명시한 개

수 이상이 되면 해당 배치를 불합격 처리한다.
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4.3 검사 방식과 수준

4.3.1 검사 방식

      검사(시험)는 형식시험(qualification test)과 검수시험(routine test)로 구별하여 다음에

의하여 시행한다.
      (1) 형식시험
         제품에 대하여 영향을 줄 수 있는 재료에 대하여 시행하고, 국가 공인 기관에서 발행

한 시험 성적서를 제출하여야 한다.
      (2) 검수시험
         형식시험에 합격한 규격의 제품에 한하여 제품의 제작이 완료되어 주문자에게 인수․

인도되는 단계에서 실시한다.

4.3.2 검사 수준

      형식시험과 검수시험에서 시행하는 검사(시험) 항목은 다음 표와 같다.

№ 시험(검사) 명 형식시험 검수시험 비고

1 형태(구조), 치수, 외관 검사 ○ ○
2 통과 게이지 시험 ○ ○
3 정지 게이지 시험 ○ ○
4 기계적 특성 시험 ○ ○
5 아연 도금 시험 ○ ○

[표 10] 

4.3.3 합격 품질 수준

№ 시험(검사) 명 합격 품질 수준

1 형태(구조), 치수, 외관 검사  3.2와 3.4를 만족해야 한다.
2 통과 게이지 시험 KS B 5221을 만족해야 한다.
3 정지 게이지 시험 KS B 5221을 만족해야 한다.
4 기계적 특성 시험 공인기관의 시험 성적서로 3.1을 만족해야 한다.
5 아연 도금 시험 3.3을 만족해야 한다.

[표 11] 

5. 표시 및 포장
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5.1 표시

5.1.1 내부 표시

      제품의 사용상 지장이 없는 곳에 쉽게 지워지지 않는 방법으로 품명, 제작년월, 제작자
명 또는 그 약호를 표시하여야 한다. 

5.1.2 외부 표시

      외부 포장 표면의 적당한 곳에 품명, 제작년월, 제작자명 또는 그 약호, 수량을 표시하여

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

5.2 포장

    포장방법 및 세부사항은 인수․인도 당사자 간의 협정에 따른다.
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