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1. 적용 범위 및 분류1. 적용 범위 및 분류1. 적용 범위 및 분류

1) 적용 범위

이 규격은 광원, 조명기구, 부속 장치를 부착하여 조명에 사용되는 스

테인리스 가로등주(이하“STS 가로등주”라 한다.)에 대하여 적용한다.

2) 분     류

STS 가로등주의 분류는 아래와 같다.

    

형        별 등  주  높  이 몸  체  두  께 비        고

STS 가로등주 7.0M / 8.0M 2.5T

2. 적용 자료 및 문서2. 적용 자료 및 문서2. 적용 자료 및 문서

1) 적용 규격

KS D 3698 냉간 압연 스테인리스 강판 및 강대

KS D 3705 열간 압연 스테인리스 강판 및 강대

KS D 3576 배관용 스테인리스 강관

KS B 0801 금속재료 인장 시험편

KS B 0802 금속재료 인장 시험방법

KS B 1002 6각 볼트

KS B 1012 6각 너트

2) 적용 조건

도면 :  제작 상세도면은 승인을 받는다.



3) 적용 기준

적용 범위에 해당되는 모든 사항의 적용 기준은 “제작시방서”, “도면”에 

준하며 전기설비 기술 기준에 관한 규칙, 내선규정 및 전기용품 안전 

관리법등 관련법례에 적합하며, 제작업체는 9T × 12,000mm를 절곡

할 수 있는 설비를 보유한 업체이며, 품질인증(ISO 9001) 및 환경인증 

(ISO 14001), 한국산업규격 표시인증 (KS D 3600)등을 보유한 업체로서, 

등기구 및 가로등주 제작 납품한 실적이 있는 전문제작업체이며, 우수제품을 

공급받기 위하여 신기술 개발기업 벤처기업등록 보유업체이며, 기업 

부설 연구소 인증이 있으며, 금속구조물 설치 건설업 등록증을 소유한 

업체로 한다.

3. 형태 및 치수3. 형태 및 치수3. 형태 및 치수

    

형            상 구            분

도    면    참    조

 POLE 직경 = 180mm

 POLE 직경 = 90mm

 두  께 = 2.5T

4. 재질 및 형태4. 재질 및 형태4. 재질 및 형태

1) 재     료

(1) STS 가로등주 

KS D 3698 STS 304 또는 동등 이상의 것을 사용한다.

(단, 스테인리스 강관을 사용할 경우에는  KS D 3576에 의한다.)

가. 스테인리스 강판은 이음매 없는 ROLL 스테인리스 강판을 사용한다.

나. 프렌지 및 보강재

KS D 3705 또는 동등이상의 것을 사용한다.

다. 유도관(취부파이프) 및 연결관

KS D 3576 또는 동등이상의 것을 사용한다.

라. 볼트, 너트

볼트는 KS B 1002, 너트는 KS B 1012에 의한다.



(2) 형태 및 치수

STS 가로등주의 형태 및 치수는 3.0항 표에 따르며 구조, 형상 및 치수는 

별도로 정하는 시방서 또는 실행부서의 지정도면(승인도면)에 의한다.

(STS 가로등주 치수의 허용차는 KS D 3600에 의한다.)

(3) 제조 및 가공

가. 절   단

가) 재료의 절단면은 요철이 없고 표면은 깨끗하게 스리팅한다.

나) 프렌지 절단은 프리즈마 절단기를 사용하며 보강재는 샤링기를 사용하

여 절단한다.

나. 용   접

가) STS 가로등주 부재는 가로방향으로 이음 용접을 하여서는 안된다.

나) 본체의 프렌지 및 보강재는 상호 용접에 의하여 견고하게 부착한다.

다) 접합 개소의 용접 부위는 용접 후 그라인딩을 매끄럽게 하여 연마 

작업 후 용접부위의 돌출이 없도록 한다.

다. 교   정

STS 가로등주 전체 직경에 일그러짐이 2% 이내가 되게 하며 유압

금형 프레싱을 사용하여 2회이상 교정하고, 충격을 주어 교정하지 않

는다.

5. 구조, 형상 및 치수5. 구조, 형상 및 치수5. 구조, 형상 및 치수

1) STS 가로등주는 미관을 해칠 정도의 변형이 있어서는 안된다.

2) STS 가로등주의 내외면에 유해한 흠 또는 갈라진 틈이 있어서는 

안된다.

3) STS 가로등주의 표면은 매끄럽게 끝마무리하여야 하며 녹이나 

그외의 부착품이 있어서는 안된다.

4) STS 가로등주의 하단에는 안정기를 취부할 수 있는 취부구와 고

리를 부착한다.



5) STS 가로등주의 본체와 프렌지는 관축 방향에서 직각으로 한다.

6) STS 가로등주 본체 성형시는 변형이 없도록 강제성형 하지 않고, 

전장을 동일압으로 성형 완성한다.

7) STS 가로등주는 용접 및 그라인딩 작업완료 후 연마작업을 거쳐 

작업공정 중 표면에 발생된 흠(스크레치)을 제거한다.

6. 검사와 시험 및 품질보장6. 검사와 시험 및 품질보장6. 검사와 시험 및 품질보장

1) 검사

• 외관 검사

• 치수 검사

• 수량 검사

2) 검사 방법

• 외관 검사

• 치수 검사

• 수량 검사

3) 시방서 및 제작도면에 표기되지 않는 내용이나 오기 및 누락된 

부분은 감독원에게 사전협의 후 설치한다.
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