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標準配合（サクセム）

 玉出入路，守口線（平板型）： ポルトランドセメント ＋ サクセム用混和材

 信濃橋入路（ワッフル型）： プレミックス材

31.UFCの品質管理

フロー値
(mm)

水結合
材比
(%)

空気量
(%)

単位量(kg/m3)
ｻｸｾﾑ用
補強繊維

(kg)水 セメント
ｻｸｾﾑ用
混和材

ｻｸｾﾑ用
骨材

ｻｸｾﾑ用
高性能
減水剤

ｻｸｾﾑ用
消泡剤

250±20 15 2.0 195 927 360 905
32.2

(2.5%)
6.4

(0.5%)
137.4

(1.75vol%)



材料準備（補強繊維）

41.UFCの品質管理

電動ふるいによる補強繊維のほぐし作業 補強繊維計量状況



練り混ぜ手順

51.UFCの品質管理

骨材表面水率の測定

計量値の補正および計量

セメント・骨材投入

空練り

水＋混和剤投入

二次練り

排出

運搬

補強繊維投入

一次練り

30～60秒

10分

標準投入時間 4分

1分

※計量誤差内であることを確認

※均質に混合されたことを確認

※ミキサの負荷値が安定していること、目視により
十分な均一性と流動性が得られていることを確認

※ミキサの負荷値が安定していること、目視により
繊維が均質に練り混ぜられていることを確認



練り混ぜ手順（計量）

61.UFCの品質管理

 単位量が多い材料（結合材、混和剤）は複数回に分けて計量



品質管理（フレッシュコンクリート）

71.UFCの品質管理

 フロー値： 打設時 250±20mm

 空気量： 5％以下

 コンクリート温度： 5℃以上40℃以下

 強度用試験体採取

フロー試験



品質管理（硬化コンクリート）

81.UFCの品質管理

圧縮強度試験

 脱型時： 14N/mm2以上

プレストレス導入時： 30N/mm2以上

 1次養生後： 設計により任意設定

 2次養生後： 180N/mm2以上



品質管理（硬化コンクリート）

91.UFCの品質管理

曲げ強度試験

 ひび割れ発生強度： 8.0N/mm2以上

 引張強度： 8.8N/mm2以上



品質管理（硬化コンクリート）

101.UFCの品質管理

曲げ強度試験より換算引張強度を算出

fb=2.59ft+1.54 １）

曲げ強度試験時に変位を連続計測し、測定値が

不連続になった点の曲げ強度から割裂ひび割れ

発生強度を算出 fcr=0.6875fb １）

※１）土木学会：超高強度繊維補強コンクリー トの
設計施工指針（案），ｺﾝｸﾘｰﾄﾗｲﾌﾞﾗﾘｰ113，2004



品質管理結果の一例（玉出入路）

111.UFCの品質管理

フロー 空気量 温度 圧縮強度試験 曲げ強度試験

（ｍｍ） （％） （℃）
一次養生後
(Ｎ/mm2）

二次養生後
（Ｎ/mm2）

ひび割れ
発生強度

（Ｎ/mm2）

引張強度
（Ｎ/mm2）

最大値 270 3.2 33 97.5 199 12.9 16.2 

平均値 248 3.0 28 83.5 189 10.1 14.2 

最小値 232 2.8 23 70.3 184 8.1 9.8 
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製造フロー（平板型）

132.床版の製作管理

型枠清掃・型枠組立

ＰＣ鋼材配置・緊張

打込み

仕上げ

一次養生

プレストレス導入

製品脱枠・移動

二次養生

製品完成・保管

※鋼繊維の配向性および分散性に
配慮した打込み計画

※表面仕上げを行う時期まで
表面の乾燥防止対策

※強度発現に必要な温度・湿度を保持
※養生温度5℃以上、40℃以下

※85℃の蒸気養生を20～24時間



製造フロー（ワッフル型）

142.床版の製作管理

型枠清掃・型枠組立

ＰＣ鋼材配置・緊張

打込み

仕上げ

一次養生

プレストレス導入

製品脱枠・移動

二次養生

製品完成・保管

※鋼繊維の配向性および分散性に
配慮した打込み計画

※表面仕上げを行う時期まで
表面の乾燥防止対策

※強度発現に必要な温度・湿度を保持
※養生温度5℃以上、40℃以下

※85℃の蒸気養生を20～24時間

底型枠解体



型枠組立・PC鋼材配置・緊張（平板型）

152.床版の製作管理

標準パネル 交差定着パネル



型枠組立・PC鋼材配置・緊張（ワッフル型）

162.床版の製作管理

標準パネル

反力梁
（直角方向）

反力梁
（直角方向）

3000KN
油圧ジャッキ
（N=4)

鋼製梁

PC鋼棒22本
（橋軸方向緊張側）

橋軸方向

UFC床版

緊張架台

四角錐台状の
リセス型枠

反力壁

1000kN油圧
ジャッキ
（N=10）



PC鋼材配置・緊張（ワッフル型）

172.床版の製作管理

反力梁

反力壁

反力梁



182.床版の製作管理

型枠検査・打設前検査

項目
出来形精度

通常のPC床版 UFC床版

ＰＣ鋼材配置間隔
（平面位置・高さ）

±5ｍｍ ±2mm

床版長 －10～＋5mm －2.5±2ｍｍ

床版幅 0～20ｍｍ ＋10±5ｍｍ

厚さ 0～＋10ｍｍ 0～4mm

シース高さ ±5ｍｍ ±2ｍｍ

計測状況



打込み

192.床版の製作管理

平板型 ワッフル型



仕上げ

202.床版の製作管理

仕上げ状況 打継目処理（粗骨材散布）



一次養生

212.床版の製作管理

一次養生状況

目標強度を得るまでの養生時間の目安※１）

※１）サクセム設計・施工マニュアル（案） 解説 表12.8.1



プレストレス導入・脱枠（平板型）

222.床版の製作管理

平板型（標準パネル） 平板型（交差定着パネル）

※底板をスライドする構造



底板型枠解体・プレストレス導入（ワッフル型）

232.床版の製作管理

底型枠解体状況 ワッフル型

※底型枠解体後にプレストレス導入

床版支持プレート
の厚さだけ底型枠
を下げて解体

反力ビーム

ジャーナルジャッキ

押しボルト
（高さ調整金具を利用）

底板支持プレート



二次養生

242.床版の製作管理

二次養生テント 二次養生の温度勾配



UFC床版の生産性向上に向けて（平板型：守口線）

252.床版の製作管理

 プレキャスト壁高欄の活用による床版
製作の省力化

 床版形状（パネル割付）の標準化

 ジベル孔位置（底板インサート）の微
調整による主桁拡幅への対応


