
 

仕様書 
高速鉄道部技術監理課土木担当 

件 名 烏丸線軌道材料(伸縮継目レールほか)購入 

納 入 場 所 竹田車両基地（京都市伏見区竹田西段川原町先） 

納 入 期 限 令和９年３月２６日 まで   

内 容 

〇品 目 

烏丸線軌道材料(伸縮継目レールほか) 

〇数 量 

No 品名・仕様 単位 数量 

１ 

伸縮継目レール（60kg 普通レール） 

(両トング、RC 短まくらぎ用) 

Ｌ＝４．４４ｍ（3,340mm+1,100mm） 

組 1 

２ 

基本レール（60kg 普通レール） 

右分岐直(止金具、座金、ボルト含む)

Ｌ＝１３.１ｍ 

本 1 

３ 

トングレール 

【右分岐１０＃曲、８０Ｓ 

(連結板、カラー、座金、ボルト含む)】

Ｌ＝１０.７ｍ 

本 1 

  

〇規 格 

別添のとおり 

〇機能/性能 

別添のとおり 

〇試験/検査 

別添のとおり 

〇その他 
別添のとおり 

 

特 記 事 項 等 

〇提出書類 

・「交通局技術監理課関係書類様式」によるものとする。 

・なお、受注者は、工程、製作方法、品質試験及び検査方法

等を記載した納入計画書を提出するものとする。 

〇責任者 

・受注者は、責任者を選定するものとする。 

 

物件等調達 



〇履行期限 

・履行期限は令和９年３月２６日限りとし、発注者の検査を

含め、一切を完了するものとする。 

 

○品質試験及び検査 

・製作段階において、ＪＩＳに規定する試験及び検査を行うこ

と。なお、これに要する費用は受注者の負担とする。 

・ＪＩＳに規定する形状寸法及び外観検査は、受注者の社内検

査で実施し、寸法・外観検査表を提出するものとする。 

〇その他疑義 

・受注者は、仕様、製作、納入等に関して疑義が生じた場合

は、速やかに発注者と協議し、その指示に従うこと。 

〇支払方法 

・完了後精算払いとする。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



（別 添） 

１ 伸縮継目レール（60kg 普通レール） 

(両トング、RC 短まくらぎ用) 

 

○規格 

・形状・寸法及び寸法許容差は別添図面のとおりとする。 

・伸縮継目に使用するレールは、ＪＩＳ Ｅ １１０１（普通レール及び分岐器

類用特殊レール）のとおりとする。 

 

○機能/性能 

・レールの切断は、機械加工によるものとし、溶断したり折断してはならない。 

 ・レールを曲げたり、曲がりを直したりする際は、その品質を損なわない方法

によらなければならない。また、ハンマー等で打ってはならない。 

 ・レール頭部、底部及び腹部の成形は、機械加工または熱間鍛造による。熱間

鍛造による場合は、その品質を損なわない方法によらなければならない。 

 ・仕上げ程度は、次によるものとする。 

  ア 成形後の仕上げ面粗さは、JＩＳ Ｂ ０６０１による 36μｍＲｚとす

る。 

   イ レール底部側の削り面の角には、半径２mm 以上の面取りを施す。 

   ウ ばり、まくれ等は取り除くこと。 

・品質は下表のとおり。                （単位：％） 

 

 

○試験/検査 

・品質は製鋼会社の材料証明書（材料検査表）によるものとする。 

・伸縮継目は、１組ごとにトングレール＋２７mm の位置（軌間＝０ｍｍ）【図

面参照】で組立検査を行う。 

○その他 

 ・製品の表示は、製造業者及び製造年を前端面に刻印または鋳出しとする。

ただし、製造年は西暦の末尾２桁で表し、製造業者名及び用途は略号とす

る。 

 ・削り面には、錆止め処理用の油を塗布する。 

 

 

 

 

 

 

Ｃ Ｓｉ Ｍｎ Ｐ Ｓ 

0.63～0.75 0.15～0.30 0.7～1.10 0.030 以下 0.025 以下 



２ 基本レール（60kg 普通レール） 

 

○規格 

・形状・寸法及び寸法許容差は別添図面のとおりとする。 

・基本レールに使用するレールは、ＪＩＳ Ｅ １１０１（普通レール及び分岐

器類用特殊レール）のとおりとする。 

・材料は別添図面の材料表のとおりとする。 

 

○機能/性能 

・レールの切断は、機械加工によるものとし、溶断したり折断してはならない。 

 ・レールを曲げたり、曲がりを直したりする際は、その品質を損なわない方法

によらなければならない。また、ハンマー等で打ってはならない。 

・品質は下表のとおり。                （単位：％） 

 

 

○試験/検査 

・品質は製鋼会社の材料証明書（材料検査表）によるものとする。 

・止金具、座金、ボルトの試験は、ＪＩＳ規格により行うものとする。 

 

○その他 

 ・削り面には、錆止め処理用の油を塗布する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ｃ Ｓｉ Ｍｎ Ｐ Ｓ 

0.63～0.75 0.15～0.30 0.7～1.10 0.030 以下 0.025 以下 



３ トングレール（右分岐１０＃曲、８０Ｓ） 

 

○規格 

・形状・寸法及び寸法許容差は別添図面のとおりとする。 

・トングレールに使用するレールは、ＪＩＳ Ｅ １１０１（普通レール及び分

岐器類用特殊レール）のとおりとする。 

・材料は別添図面の材料表のとおりとする。 

 

○機能/性能 

・レールの切断は、機械加工によるものとし、溶断したり折断してはならない。 

 ・レールを曲げたり、曲がりを直したりする際は、その品質を損なわない方法

によらなければならない。また、ハンマー等で打ってはならない。 

・使用上有害な曲がり、きず、ばり、かえり、メッキのたれ等の欠陥がない

こととする。 

・防錆塗装が必要な場合は、防錆塗料仕上げとする。 

・形状寸法及び外観検査は社内検査とし、製造会社の社内試験成績書による

ものとする。 

・品質は下表のとおり。                （単位：％） 

 

 

 

○試験/検査 

・材料品質は製鋼会社の材料証明書によるものとする。 

・連結板、カラー、座金、ボルトの試験は、ＪＩＳ規格により行うものと

する。 

 

○その他 

・製品の表示は、製造業者及び製造年を前端面に刻印または鋳出しとする。 

・トングレールの先端部分は、木片を用いて保護するものとする。 

・削り面には、錆止め処理用の油を塗布する。 

Ｃ Ｓｉ Ｍｎ Ｐ Ｓ 

0.63～0.75 0.15～0.30 0.7～1.10 0.030 以下 0.025 以下 



単位 数量 単価(円) 金額(円)

伸縮継目レール

６０ｋｇ普通レール
(両トング、RC短まくらぎ用)
Ｌ＝４．４４ｍ
（３,３４０ｍｍ+１,１００ｍｍ）

組 1

基本レール
６０ｋｇ普通レール
右分岐直(止金具、座金、ボルト含む)
Ｌ＝１３.１ｍ

本 1

トングレール
右分岐１０＃曲、８０Ｓ
(連結板、カラー、座金、ボルト含む)
Ｌ＝１０.７ｍ

本 1

納入場所 竹田車両基地

納入期限 令和９年３月２６日

烏丸線軌道材料（伸縮継目レールほか）購入内訳書

品名・仕様

小　計

消費税及び地方消費税相当額

合　計



 

烏丸線軌道材料 

（伸縮継目レールほか）購入 

 

添付図面目録 
 

別紙 図      名 

１ 図面番号 54   伸縮継目（両トング）（ＲＣ短まくらぎ） 

２ 図面番号 56-6 トングレール（両トング用） 

３ 図面番号 18-1 10#片開き分岐 T60 片 10-1（右分岐）改 

４ 図面番号 22   60kg 10.7m ポイント P60 共-1 改 

５ 図面番号 28-1 PD60 共-2 改(1/4) トングレール  

６ 図面番号 29-1 
PD60 共-2(2/4)  ポイント用品  

トングレールの曲げ方 

７ 図面番号 48 ボルト D-1 

８ 図面番号 51   転てつ棒、連結板、止金具 D-8 改 

９ 図面番号 52   座金、レールブレス D-9 改 

 

京 都 市 交 通 局 

高速鉄道部技術監理課 



材　料　表

断面 A－A
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⑩⑪

⑥ ⑦

№

①
②
③
④
⑤
⑥
⑦
⑧
⑨
⑩
⑪
⑫
⑬

①

④

断面 Ｂ－Ｂ

断面 Ｃ－Ｃ

②
①

②

⑤
⑥
⑥
⑦
⑧

①

№１ №２ №３ №４ №５ №６ №７ №８ №９ №１０

Ａ

Ａ

Ｂ

Ｂ

Ｃ

Ｃ

溶接

①

⑦

⑫

接点接点

⑬

⑤
⑤

　

⑨
⑪

③④④③③ ③⑤
⑤

②②

⑦

⑫

接点

⑬
⑤

⑤

　

⑨
⑪

③④④③③ ③⑤
⑤

溶接

溶接

接点

溶接

⑥　

⑧

⑩

⑥　

⑧

⑩

⑨

⑪
⑨

⑪

⑦⑦

②

⑤

⑧

⑩
⑧

⑩

⑥⑥

②

③

②

⑧

⑩
⑧

⑩

⑥⑥

②

④

②



断面　AA 断面　BB～JJ

①　トングレール

図面省略　ただし①に対称

トングレールの頭部幅

備　考

　　１　60kgレールから制作すること。

　　２　継目板ボルト穴は，指示図書によること。

②　トングレール



♯

まくらぎNo.0 No.5 No.10 No.15 No.20 No.25 No.30 No.35 No.40 No.45 No.50 No.55 No.60 No.65

まくらぎNo.0 No.5 No.10 No.15 No.20 No.25 No.30 No.35 No.40 No.45 No.50 No.55 No.60 No.65





①

②
① ③

④
③

③



③および④ トングレールの曲げ方



① ② ③

④ ⑤



①

②

③ ④ ⑤



①

熱処理して，ショアーかたさ

Ｈｓ=30～35とする。

② ③ ④ ⑤　座金 ⑦

⑥　座金

図面省略　ただし⑤と対称

製造方法，外観および品質は，

旧ＪＲＳ板バネ(ＰＣ締結装置用)

による。

製造方法，外観および品質は，

旧ＪＲＳ板バネ(ＰＣ締結装置用)

による。

⑧

⑩　 ⑫

⑬ ⑭

⑨

図面省略　ただし⑧と対称

⑪

図面省略　ただし⑩と対称

⑮

図面省略　ただし⑮と対称

⑯

⑰

省略した寸法は，⑧に同じ

⑲ 21

⑱

図面省略ただし⑰と対称

⑳

図面省略ただし⑲と対称


