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１．はじめに１．はじめに１．はじめに１．はじめに    

ＲＣセグメント型枠に要求される性能は，製品の寸

法精度の確保だけでなく，内部に配置した鉄筋位置の

保持，コンクリート打設圧力に対する剛性確保など多

様である。また，密実なコンクリートにするため振動

機による締固めが行われており，振動に対する耐力も

要求される。しかし，型枠への要求性能に関する詳し

い検討は未だ十分に行われていない 1)。 
そこで，ＲＣセグメント用鋼製型枠に圧力計と加速度計を取

付け，振動台加振による固練りコンクリートの締固め時の，型

枠振動締固め性能試験を行った。 

２．試験方法２．試験方法２．試験方法２．試験方法    

2222----1.1.1.1.型枠の種類と試験方法型枠の種類と試験方法型枠の種類と試験方法型枠の種類と試験方法 
振動試験方法は，一般的にＲＣセグメント製造に用いられて

いるリブ型・型枠（内径 3200×桁高 200：5 分割）と，比較
検討用としてフラット型・型枠の２種類を用いた(図-1)。型枠
重量は，リブ型およびフラット型ともに約 45kNに合わせ，フ
ラット型は，重量調整のため，型枠下段に厚板（23kN）を取
付けてある。型枠の特徴は，リブ型では側版にリブで補剛され

た薄板（t=13mm）を用いているの対して，フラット型は側版
に厚板（t=25mm）を用いていることである。振動試験は，セ
グメント製造ラインで実際のセグメント製造工程に即して行

った。計測に用いた圧力計 PGM-5KC（500kMPa）および加
速度計（0.2～8000Hz））の型枠設置位置を図-2 に示す。計測
項目を表-1に示す。 
2222----2.2.2.2.計測箇所計測箇所計測箇所計測箇所    

各センサーの取付け状況を，図-3に示す。圧力計は、型枠に
ボルト締結し、受圧面を型枠内面に合わせた。計測システム図

を，図-4に示す。使用した加振機は周波数 50Hzの回転式であ
る。加振機は締固め振動台下面に取付けられており，回転方向

は型枠軸方向周りに回転するものである。また，加振時に型枠

は締固め振動台に拘束せず，計測は，型枠内へコンクリートを 
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図-2型枠計測位置 
表-1計測項目 

 加速度計 圧力計 
型枠軸方向 ａ5～ａ7 ｐ1～ｐ3 
型枠軸直角 ａ4 ――― 
打設高さ方向 ――― ｐ1，ｐ5，ｐ7
側板端部 ――― ｐ3，ｐ6 
端板中央 ――― ｐ4，ｐ8 
垂直方向 ａ1～ａ3 ――― 
型枠用鋼製蓋 ａ7，ａ8 ――― 
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図-3.センサー取付け状況 
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3 回に分けて打設
行った(図-5)。振
うに,型枠種別の
験をした。 
３．試験結果３．試験結果３．試験結果３．試験結果    
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図-4計測システム図 
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表-2振動試験ケース 
鉄筋無し 鉄筋有り 

） Ｒ１,Ｒ２ ＲＳ１,ＲＳ２

（Ｆ） Ｆ１,Ｆ２ ＦＳ１,ＦＳ２
したそれぞれの振動締固め時に

動試験ケースは，表-2 に示すよ
ほかに鉄筋の有無についても試

度波（Ｆ２-ａ５）と圧力波（Ｆ

確率密度分析した一例を，図-6,7

た各波形は定常的な波形ではな

の分布を把握するために統計的

た。確率密度分布解析結果から，

準偏差値を求めた（図-6,7）。そ

別に拘わらず、各波形の分布特

配置と個数で効率よく得ること

2

x
　

         (1) 

確立密度の平均値(0.12 MPa)が、

ンクリート打設圧力（静圧）が作用するとした

算値（0.01MPa）とよい相関を示していた。こ

示すように、「平均値＝静的圧力」＋「変動圧

「振動圧力」であると考えられる。型枠設計で

～3σ)を考慮する必要があると考えられる。 

ラット型、リブ型ともに締固め性能を満足する

固めに要する加振時間は，フラット型が平均 3

ット型の鉄筋の有無による違いは，確認できな

が上回っていることが確認された。以上より，

る要因であり，締固め性能を定量的に評価でき

メント振動締固め製作時の合理的な加振方法の研究：ﾄﾝﾈﾙ工学研
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図-5計測手順 
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値波形と振幅確率密度分布例（Ｆ２－ｐ６）
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度波形と振幅確率密度分布例（Ｆ２－ａ５）
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図-8振動締固め時の圧力特性

間，リブ型が平均 5分間であった。振動時

ったが，フラット型は，リブ型よりコンク

生加速度を大きくすることが，型枠の締固

指標であることが確認できた｡ 
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