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プレテンション PC 部材への 

スチームレスプレキャストコンクリートの適用 
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   プレキャスト製品工場における部材製造時には，コンクリートの初期強度発現を促進する目的で蒸気養生が行われてき

たが，蒸気養生の多くはボイラー燃料として重油が使用され，燃焼時に多くの CO2 が排出される．このため，部材製造

工程における CO2 排出量削減，部材製造の合理化などを目的として，硬化促進剤を用いることで蒸気養生を行わずに所

要の初期強度を発現するスチームレスプレキャストコンクリート（以降 SLPC）を開発し 2023 年の既報にて報告した． 
本稿では SLPC の初の適用となった岡山県発注のプレテンション方式プレキャスト PC 部材への適用事例を報告する． 
 部材の製造に先駆けて SLPC の室内試験練りおよび実機ミキサによる試験練りを実施してコンクリート配合および硬

化促進剤の添加率を決定した．また，部材製造時にはフレッシュコンクリート性状，圧縮強度発現に加え，部材表面や

強度管理用供試体の温度履歴を記録した． 
SLPC を用いた部材製造の結果，スランプや空気量などのフレッシュ性状は一般のコンクリートと差異はなく，圧縮

強度発現については部材コンクリートの自己発熱により強度発現が促進されるため所要のプレストレス導入時強度が得

られ蒸気養生を不要とすることが可能であることが明らかとなった．また，SLPC を適用したことにより，部材製造時

に発生する CO2排出量を 15t 程度削減することができた．  
 
 SLPC を用いたプレキャスト PC 部材の製造 

 
 

  １．橋梁の仕様 
SLPC を岡山県発注の下庄跨線橋におけるプレテンション T 桁の製造に適

用した．橋梁の仕様を表-1 に示す． 
プレキャスト部材は 2024 年 1～3 月に岡山県内のプレキャスト製品工場で

1 日に 2 体，製造日 20 日で計 40 体製造し，現地に運搬し架設した． 
コンクリートの配合は試験練りにより決定し，コンクリート打設の 16時間

後に PC 導入時強度である 35N/mm2 を発現する条件により，水セメント比

を 34.5％とし，硬化促進剤 AC をセメント質量に対し 4.0％添加とした．た

だし，硬化促進剤 AC の添加率は部材製造期間における外気温の季節変動に

応じて発注者の承認のもと11日目の部材製造日から3.0％に減じ，さらに19
日目以降は 2.0％とした． 
  

２．部材の製造 
 SLPC の各種温度履歴の測定結果を図-1 に，PC 導入時（材齢 16 時間）

の圧縮強度試験結果を図-2 に示す．製造期間中の外気温は日中で 10～
15℃，夜間で 5～10℃ 程度と低温であり強度発現の遅延が懸念されたが，

部材コンクリートの水和発熱により部材表面および部材同一養生供試体の温

度は 30℃程度まで上昇した．このため，製造時期および AC の添加率にか

かわらず材齢 16 時間の圧縮強度は PC 導入時強度を十分に満足し，蒸気養

生を行った場合と同様に 1 日 1 サイクル工程での部材製造が可能であった．  
SLPC を適用した部材の外観を写真-1 に示す．SLPC は一般のコンクリー

トの場合に比べ硬化が早まる傾向があり，表面のコテ仕上げ作業も 1.5 時間

程度早く完了する傾向にあった．また，部材の外観観察の結果，蒸気の結露

水による色むらや，ひび割れなどの不具合も認められなかった． 
 

３．CO2排出量削減効果 
SLPC の適用による CO2排出量削

減効果を表-2 に示す．プレキャスト

製品工場における部材コンクリート

打設量と重油使用量から算出したコ

ンクリート 1m3あたりの重油燃焼に

よるCO2排出量は48kg/m3であり，

コンクリート使用量は 322m3であっ

たため，SLPC の適用により 15.5t
の CO2排出量削減が達成された． 

表-1 橋梁の仕様 
項目 仕 様 

橋梁名 下庄跨線橋（主要県道 箕島高松線） 

形式 プレテンションPC4径間連結T桁橋 

コンクリート 

設計基準強度：50N/mm2 

PC 導入時強度：35.0N/mm2 

数量：322m3  

表-2 CO2排出量削減効果 
CON 1ｍ3あたりの重油 

燃焼による CO2排出量 

コンクリート

使用量 

CO2排出 

削減量 

48 kg/m3  322 m3 15.5 t 

 
Key Words：プレキャスト，CO2削減，スチームレス  
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図-2 圧縮強度試験結果（材齢 16 時間） 

図-1 温度履歴測定結果 

写真-1 SLPC 部材 
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中空床版橋端部アンカー定着工法 

「U B
ユービー

-WALL
ウ ォ ー ル

工法」の施工性確認試験 

      雨宮美子 
 

桐川潔 
  技術本部 技術部 技術本部 技術部 

 

   橋梁上部工の耐震補強工事として，落橋防止システムや水

平力分担構造の設置が近年数多く実施されている．既存の中

空床版橋では一般的にウェブ下縁に太径の鉄筋が密に配置さ

れており，落橋防止システムのブラケット固定用アンカー設

置のためのコアが開けられない等，施工上の問題が生じてい

る．そこで，中空床版橋へのアンカー定着工法「UB-WALL
（ユービーウォール）工法」（特許第 7496660号）をピーエ

ス・コンストラクション(株)，住理工商事(株)，フジモリ産

業(株)の 3 社で開発した．本工法は鉄筋配置の少ないボイド

範囲にアンカーを定着する工法であり（図-1 参照），従来工

法と比較して施工性に優れ，既存橋梁の損傷を低減できる．

ここでは施工性確認試験について報告する． 
 

施工性確認試験概要および状況 

 
 

  １．試験体概要 
施工性確認試験の試験体を図-2 に示

す．ウレタン注入袋の設置から，無収

集モルタル注入までの一連の流れを実

施し，問題なく施工できることを確認

した． 
試験体は 1.0×1.0×3.5m のコンク

リート製で断面中心にφ800 のボイド

管を設置した．試験体底面にウレタン

注入孔とモルタル注入孔（通常はφ

100 であるが，今回はそれぞれφ

110mm）を設け，またアンカー鉄筋（φ41）を挿入し，埋め込み長を 615mm（15φ）とした．無収縮モルタルはアン

カーの埋め込み長以上の高さまで注入できるよう，注入ホースおよび排出用塩ビ管の埋め込み高さを 700mm とした． 
 
２．実施状況 
2.1 ウレタンの注入状況 
 ウレタンの注入完了状況を写真-1 に示す．ウレタンの注入状況は良好であった．ウレタンが袋から漏れることなく，

また隙間なく注入でき，良好な充填状況であった． 
2.2 無収縮モルタルの注入状況 
無収縮モルタルの注入状況を写真-2 に示す．無収縮モルタルはどこからも漏れることなく注入できることを確認し

た． 

           
                                                
３.まとめ 
 施工性確認試験により，ウレタンおよび無収縮モルタルは良好な充填状況であることを確認できた．今後は実用化に

向けて取り組んでいきたい． 
 

Key Words：中空床版橋，耐震補強，アンカー定着，ウレタン  
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図-2 試験体形状 

 
図-1 UB-WALL 工法施工手順 
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写真-1 ウレタン注入完了             写真-2 無収縮モルタル注入状況 
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