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○芦森工業○芦森工業((株株)) 正会員正会員    糸久糸久  智智

　日鉄コンポジット　日鉄コンポジット((株株)) 正会員　吉澤弘之正会員　吉澤弘之

　鹿島建設　鹿島建設((株株) ) 　　　　　　　　 正会員　新井崇裕正会員　新井崇裕

直接発進到達に用いる直接発進到達に用いるH H 形形SZ SZ パイルの切削試験パイルの切削試験

1.1.緒言緒言

SZSZパイルは，パイルは，GFRPGFRPををHH形に成形することで形に成形することでSMWSMW工工（柱列式連続（柱列式連続

地中壁工）地中壁工）での施工性向上を目的とした切削可能土留壁材であでの施工性向上を目的とした切削可能土留壁材であ

り，り，HH形鋼との連結が容易，形鋼との連結が容易，建込み性が良い，建込み性が良い，泥水に沈むが軽量，泥水に沈むが軽量，

などという特徴を有している．などという特徴を有している．今回，今回，切削性の中で特に水平力の切削性の中で特に水平力の

データを採取し，データを採取し，今後の現場での施工管理の一助とすることを目今後の現場での施工管理の一助とすることを目

的に，的に，SZSZパイルをソイルモルタル中に埋め込んだ供試体を作製しパイルをソイルモルタル中に埋め込んだ供試体を作製し

て切削試験を実施した．て切削試験を実施した．その結果，その結果，切削条件と水平力には相関が切削条件と水平力には相関が

あること，あること，また，また，SZSZパイルは非常に良い切削性を有し，パイルは非常に良い切削性を有し，切削時の切削時の

振動振動・・騒音も小さいことが判明した．騒音も小さいことが判明した．

2.2.試験方法試験方法

500mm500mm××500mm500mm××200mm200mmの中空型枠をの中空型枠を6mm6mm厚さの鋼板で作厚さの鋼板で作

製し製し ,,その中にその中にSZSZパイルをパイルを図図11のように端部を型枠に固定，のように端部を型枠に固定，ソイルソイル

モルタルを打設した．モルタルを打設した．この供試体を切削試験機に固定し，この供試体を切削試験機に固定し，30mm30mm幅幅

の片刃の平型ビットの片刃の平型ビット11本で切削試験を実施した．本で切削試験を実施した．切削試験機はビッ切削試験機はビッ

トを取り付けた面板をモータで回転させ，トを取り付けた面板をモータで回転させ，切削を行う横型のタイ切削を行う横型のタイ

プである．プである．試験時の押付力とトルクはサンプリング速度試験時の押付力とトルクはサンプリング速度10Hz10HzででPCPC

に取り込んだ．に取り込んだ．また，また，図図22に示すように切削試験体よりに示すように切削試験体より2m2mの距離の距離

に騒音測定用マイクを設置し騒音を測定するとともに，に騒音測定用マイクを設置し騒音を測定するとともに，マイクのマイクの

真下の床面に振動計を設置し真下の床面に振動計を設置し,,地盤の振動を測定した．地盤の振動を測定した．試験時のソ試験時のソ

イルモルタルの強度はイルモルタルの強度は2.7N/mm2.7N/mm22であった．であった．

3.3.試験結果試験結果

面板の回転速度と押込量を変化させ切削を実施した．面板の回転速度と押込量を変化させ切削を実施した．写真写真11に切削試に切削試

図図11　供試体　供試体

図図22　試験機とマイク　試験機とマイク//振動計の位置の関係振動計の位置の関係 写真写真11　切削試験状況　切削試験状況

表表11　切削試験の条件と結果　切削試験の条件と結果

ケース 押込 回転 ビット 切込量 ビット周速 最大 最大 最大

No. 速度 速度 軌道円半径 Vc Vt 押付力 トルク 水平力

mm/min rpm mm mm/riv mm/min kN kN･m kN･m/m

1 1 1 130 1 816 14.8 1.26 9.7

2 4 1 130 4 816 20.4 3.53 27.2

3 2 2 130 1 1633 11.6 1.07 8.2

4 4 4 130 1 3266 10.6 1.12 8.6

5 4 2 190 2 2386 20.2 2.89 15.2
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図図44　最大押付力，　最大押付力，最大水平力とビット周速の関係最大水平力とビット周速の関係

図図55　最大押付力，　最大押付力，最大水平力と切込量の関係最大水平力と切込量の関係写真写真22　切削屑　切削屑

0

5

10

15

20

0 30 60 90 120 150 180 210 240 270

時間　秒

押
付

力
　

k
N

0

5

10

15

20

水
平

力
　

k
N
･
m
/
m

押付力

水平力

図図33　押付力，　押付力，水平力の時間推移の例水平力の時間推移の例（ケース（ケース11））

験状況を示す．験状況を示す．試験の条件及び試験で得られた最大押付力，試験の条件及び試験で得られた最大押付力，最大トルク等を最大トルク等を表表11に示す．に示す．また，また，図図33に押付力に押付力

と水平力と水平力（トルク÷軌道円の半径）（トルク÷軌道円の半径）の時間変化の例を示す．の時間変化の例を示す．切削時切削時のビットの周速のビットの周速VVtt，，切込量切込量VVcc((ビットの押ビットの押

込速度÷回転数込速度÷回転数 ))と最大押付力，と最大押付力，最大水平力の関係を最大水平力の関係を図図44及び及び図図55に示す．に示す．本実験の範囲では，本実験の範囲では，図から下記の関図から下記の関

係が読み取れる．係が読み取れる．

･･ビットの最大水平力は，ビットの最大水平力は，切込量切込量VVccが一定であれば，が一定であれば，ビットの周速ビットの周速VV
tt
にほとんど依存しないにほとんど依存しない ..

･･ビットの最大水平力は，ビットの最大水平力は，切込量切込量VVccにより変化しにより変化し ,,切込量切込量VVccが増加すると最大水平力は増加する．が増加すると最大水平力は増加する．

写真写真22に切削屑を示す．に切削屑を示す．切削屑は小さく，切削屑は小さく，シールドの取り込みで問題は生じないと考えられる．シールドの取り込みで問題は生じないと考えられる．また，また，切削切削

時の振動は切削条件を変化させても暗振動時の振動は切削条件を変化させても暗振動（（40dB40dB程度）程度）以下で検出が困難であった．以下で検出が困難であった．騒音も暗騒音騒音も暗騒音（約（約60dB60dB：：

試験機の排気音）試験機の排気音）以下であった．以下であった．

4.4.結論結論

今回の試験から，今回の試験から，SZSZパイルの良好な切削性，パイルの良好な切削性，切削時の振動切削時の振動・・騒音が小さいことが確認された．騒音が小さいことが確認された．また，また，切込切込

量と水平力には相関関係があることがわかった．量と水平力には相関関係があることがわかった．この相関関係が実際の施工管理の一助となればと考えていこの相関関係が実際の施工管理の一助となればと考えてい

る．る．
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