４．ＰＣリング製造基準・引張定着筋仕様
4.1　製造の方針　
a.部材の製造は、工場、現場を問わないが、工場製造を原則とする。

b.部材の製造者は、設計図書および本製造仕様に基づき、製造計画書を作成し、施工管理者の承認を得て製造する。

c.部材の製造者は、製造規準に基づき部材の品質確保に努める。

4.2　製造フロー

製造フローを図4-1に示す。
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4.3　使用材料

1) コンクリート：

設計基準強度　Ｆｃ＝36Ｎ/㎜２　（コンクリートの材料、調合、打設などは   　　　　日本建築学会『建築工事標準仕様書　JASS　5　鉄筋コンクリート工事』による。）
2) 鉄筋：

定着筋：SD390：JIS　G　3112　鉄筋コンクリート用鋼棒　適合品とする。

スパイラル筋：ウルボンスパイラル筋：建築基準法37条第二号の規定による指定建築材料の大臣認定品（認定番号：MSRB-9009）。

3) 鋼板：
SS400：JIS　G　3101　一般構造用圧延鋼材　適合品または同等以上。
SM490：JIS　G　3106　溶接構造用圧延鋼材　適合品または同等以上。
4.4　製造方法

1)部材製造用型枠の組立て

a.ＰＣリング部材製造用型枠は十分に清掃し、反り・ねじれなどなく、寸法を正しく保つように組み立てる。

b.剥離材は、コンクリートの硬化に悪影響を及ぼすもの、表面仕上げ材料の付着に支障をきたすもの、そのほかコンクリート面の仕上げに悪影響を及ぼす気泡などが発生するものは、使用してはならない。

2)鋼材・鉄筋の加工・組立てならびに部品の取り付け

a.鋼材・鉄筋の加工・組立ては、部材製作図に従って行う。

b.鉄筋および部品（吊りピース）は部材製作図に従って、スペーサーなどを用いて正確に配置し、コンクリートの打ち込み完了時まで移動しないよう固定する。

3)コンクリート打ち込み前の検査

コンクリート打ち込み前に、部材製造用型枠・配筋状態・部品などの取り付け状態などについてコンクリート打ち込み前の検査を行う。

4)コンクリートの製造および打ち込み

a. コンクリートの練り混ぜは、各材料が分離しないように均一に行う。

b. 練り混ぜたコンクリートの運搬は、均一性を保持した状態で行う。

c. コンクリートは、部材に欠点が生じないように打ち込み、振動機などを用いて密実に締め固める。

5)養生

a. コンクリートの初期材齢には、セメントの水和を助長するよう凍結・低温・荷重、直射日光等から保護するために養生を行う。

b. 養生温度が２℃以下になることが予測される場合には、適切な処置を施す。

6)脱型

a. 脱型にあたっては、部材コンクリートの圧縮強度が、15N/㎜２を満足していることを確認する。

b. 脱型は、有害なひび割れおよび破損が生じないように行う。

4.5 ＰＣリング仕様

ＰＣリングの仕様は、標準タイプ(Nタイプ)、高せん断力タイプ１(S1タイプ)、高せん断

力タイプ２(S２タイプ)の3種類として、表4-1～表4-3に詳細を示す。
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4.6 ＰＣリング品質管理

(1) ＰＣリング部材に用いるコンクリートの品質

1) コンクリートの種類
普通コンクリートおよび早強コンクリートとする。

2) コンクリートの設計基準強度
コンクリートの設計基準強度は、36N/㎜２とする。ただし、呼び強度36Ｎ/㎜２以上のコンクリートを用いることは構わない。気乾単位容積質量は2.2～2.4ｔ/ｍ３とする。

3) ワーカビリティおよびスランプ

a.コンクリートのワーカビリティは、打ち込み・締め固め方法に応じて、型枠内および鉄筋ならびに鋼材周囲に密実に打ち込むことができ、かつブリージングおよび分離が少ないものとする。

b.コンクリートのスランプは、12cm以下とする。ただし、現場製造の場合は、18cm以下とする。

4) 耐久性を確保するための材料・調合に関する規定

a.単位水量は、コンクリートの所要の性能が得られる範囲内で、できるだけ小さくする。

b.単位セメント量の最小値は、300kg/ｍ３とする。

c.水セメント比は、50％以下とする。

d.コンクリートに含まれる塩化物量は、塩素イオンとして0.30㎏/ｍ３以下とする。

e.アルカリ骨材反応抑制の対策は、モルタルバー法等により、有害でないことを確認する。

(2) 部材の品質

1) 部材コンクリートの圧縮強度

a.部材製造を行った工場もしくは現場で採取し、標準養生した供試体の材齢28日における圧縮強度の平均値は設計基準強度以上でなければならない。

b.部材コンクリートの圧縮強度は、部材製造を行った工場もしくは現場で採取し、　部材と同じ養生を行った供試体の圧縮強度で表すものとし、下記c、dを満足するものとする。

c.部材脱型時において平均値が脱型時所要強度（15N/㎜２）以上であること。

d.部材出荷は、コンクリート打設後７日養生期間確保の上、出荷とする。出荷時に　　おいて、36N/㎜２以上であること。

2) 部材の精度
部材の精度および先付け部品の取り付け位置精度の許容値は、図4-2および表4-4による。


場所打ち杭および及び


(3) 製品検査

1) 製品検査は全数検査とする。

2) 製品検査は、形状寸法、ひび割れ、破損、部品の取り付け状態、表面仕上がり状態およびかぶり厚さについて行う。その方法および判定基準は、表4-5による。

3) 軽微なひび割れ破損で、構造上許容できるものは、補修し再検査を受ける。補修基準は表4-5の通り。

	種類
	判定基準
	処置方法

	欠け
	構造上回復が困難な欠け
	破棄

	
	上記以外で20㎜を越える欠け
	補修

	ひび割れ
	構造上回復が困難な欠け
	破棄

	
	幅0．2㎜以上0．3㎜以下のひび割れ
	低粘性エポキシ樹脂を注入し表

面をポリマーセメントペースト

にて仕上げる。

	
	
	

	
	幅0．2㎜未満
	ポリマーセメントペーストにて

表面を仕上げる。


   

4) 検査後の取扱い

検査後の取扱は下記による。

a. 合格した部材には、必要な事項および検査済の表示をする。

b. 不合格品は廃棄処分とする。

4.7 引張定着筋仕様
(1) 使用材料

1 引張定着筋：SD345、SD390

2 定着工法：FRIP定着工法（日本建築総合試験所技術審査証明書取得）

(2) 仕様

　　　図4-3に杭頭接合部拝金要領図を示す。
　　　引張定着筋の一覧を表4-6、表4-7に示す

図4-3　杭頭接合部配筋要領図

表4－6　引張定着筋一覧（SD345）
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　注）表中の数字は杭頭接合部の短期引張抵抗力Ta(kN)を示し、Ta=T1(T1＜T2)とする。
表4－7　引張定着筋一覧（SD390）
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表4-5　検査基準
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表4-4　許容値





図4-2　基準図





図4-1　製造フロー
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表4-2　高せん断耐力タイプ１　(Ｓ１タイプ)





表4-1　標準タイプ(Nタイプ)





表4-3　高せん断耐力タイプ２　(Ｓ２タイプ)
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		上＋下 ウエシタ		1300		1300		1300		1300		1550		1550		1550		1950		1950		2250

		300		297

		(180)

		350		297

		(230)

		400		297		395

		(270)

		450		297		395		494

		(310)

		500		297		395		494

		(340)

		600		297		395		494		593		699

		(420)

		700		297		395		494		593		699		874

		(500)

		800		297		395		494		593		699		874		1049

		(580)

		900		297		395		494		593		699		874		1049		1370

		(660)

		1000		297		395		494		593		699		874		1049		1370

		(740)

		1100		297		395		494		593		699		874		1049		1370		1644

		(820)

		1200		297		395		494		593		699		874		1049		1370		1644		1964

		(900)
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				項目 コウモク						PCリング製作 セイサク

										誤差許容値(㎜） ゴサキョヨウチ

				①スパイラル筋外形（ｓD） キンガイケイ						±５

				②スパイラル筋かぶり（⊿ｔ） キン						±５

				③リング内径（ｒD１） ナイケイ						±５

				④リング外径（ｒD２） ガイケイ						±５

				⑤リング高さ（ｈｒ） タカ						±５

				⑥定着筋長（L） テイチャクキンナガ						±１０

				種類 シュルイ		判定基準 ハンテイキジュン								処置方法 ショチホウホウ

				欠け カ		構造上回復が困難な欠け コウゾウジョウカイフクコンナンカ								破棄 ハキ

						上記以外で２0㎜を越える欠け ジョウキイガイコカ								補修 ホシュウ

				ひび割れ ワ		構造上回復が困難な欠け コウゾウジョウカイフクコンナンカ								破棄 ハキ

						幅0．2㎜以上0．3㎜以下のひび割れ ハバイジョウイカワ								低粘性エポキシ樹脂を注入し表面をポリマーセメントペーストにて仕上げる。 ヒクネンセイジュシチュウニュウヒョウメンシア

						幅0．2㎜未満 ハバミマン								ポリマーセメントペーストにて表面を仕上げる。 ヒョウメンシア
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表1　ＰＣリング製作基準及び製作実績�


　　


基準と実績


�€–Ú


600


ƒÓ


800
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�Å�¬


�Å‘å


製作平均


最小


最大


製作平均


739


939


±5�


734


742


736.9


934


940


934.8


合格


±5�


30


39


36.15


33


40


37.68


合格


620.3


820.4


±5.


620


622


620.3


820


822


820.4


合格


809.2


1009


±59


809


810


809.2


1009


1009


1009


合格


±5i


150


150


150


150


150


150


合格


±10


492


507


500.3


495


507


500.1


合格


�E定着筋長(l）


500


150


35


�Aスパイラルかぶり


(�凾煤jﾏ


�Bリング内径(rD�


1


)


�Cリング外形(rD�


2


)


�Dリング高さ(hr)


PCリング製作基準(�o)


合否


�@スパイラル筋外形(sD)


許容値


600


φ


800


φ


規定値


PCリング製作実績(�o)
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		キャプリングパイル工法　PCリング製造仕様メモ コウホウセイゾウシヨウ

																建築技術本部　宮坂　達 ケンチクギジュツホンブミヤサカタツ

																2001年12月4日 ネンガツニチ

																加筆・修正2002年5月1日 カヒツシュウセイネンガツニチ

		　　・キャプリングパイル基礎評定申請・取得のPCリング製造仕様に関する部分の章立て案 キソヒョウテイシンセイシュトクセイゾウシヨウカンブブンショウダアン

		　　・（　）内について、設計基準と調整しておきたいところ ナイセッケイキジュンチョウセイ

		　　・「JASS10プレキャストコンクリート工事」、「建築工事共通仕様書」、「建築工事監理指針」 コウジケンチクコウジキョウツウシヨウショケンチクコウジカンリシシン

		5.1PCリング製造方法 セイゾウホウホウ

				5.1.1製造フロー セイゾウ

		5.2PCリング品質管理 ヒンシツカンリ																						準備 ジュンビ

		　5.2.1PCリング部材に用いるコンクリートの品質及びPCリング部材コンクリートの品質 ブザイモチヒンシツオヨブザイヒンシツ

				5.2.1.1総則 ソウソク

				5.2.1.2コンクリートの種類 シュルイ																				施工計画書の作成 セコウケイカクショサクセイ

				5.2.1.3設計基準強度及び気乾単位容積質量 セッケイキジュンキョウドオヨキイヌイタンイヨウセキシツリョウ

				5.2.1.4ワーカビリチー及びスランプ（8㎝or12㎝以下？⇒現場での製作に関してWGにて協議） オヨイカゲンバセイサクカンキョウギ

				5.2.1.5圧縮強度 アッシュクキョウド																				製造工場の決定 セイゾウコウジョウケッテイ								製作図の作成 セイサクズサクセイ

				5.2.1.6耐久性を確保するための材料・調合に関する規定 タイキュウセイカクホザイリョウチョウゴウカンキテイ

																																型枠組立て カタワククタ

		　5.2.2材料 ザイリョウ

				5.2.2.1総則 ソウソク

																																鉄筋組立て テッキンクタ

																																打設前検査 ダセツマエケンサ

				5.2.2.2セメント																												コンクリート打設 ダセツ

				5.2.2.3骨材 コツザイ

				5.2.2.4練混ぜ水 ネマスイ																				取付け準備 トツジュンビ

				5.2.2.5混和材料 コンワザイリョウ																												打設後の養生 ダセツゴヨウジョウ

				5.2.2.6鋼材 コウザイ

				5.2.2.7鉄筋（スペーサーに関する規定つける？写真ではプラスチックのようだが？） テッキンカンキテイシャシン

				5.2.2.8吊上げ用金物等 ツアヨウカナモノトウ																												脱型 ダッケイ

				5.2.2.9先付け部品 サキツブヒン

				5.2.2.10材料の取り扱い及び貯蔵 ザイリョウトアツカオヨチョゾウ

																																脱型後の養生 ダッケイゴヨウジョウ

		　5.2.3PCリング部材の品質 ブザイヒンシツ

				5.2.3.1総則 ソウソク

				5.2.3.2部材の精度 ブザイセイド																				製品の搬入 セイヒンハンニュウ								製品検査 セイヒンケンサ

				5.2.3.3かぶり厚さ アツ

				5.2.3.4部材の仕上がり状態（構造上有害となるひび割れ、破損を数値化する？） ブザイシアジョウタイコウゾウジョウユウガイワハソンスウチカ

																								取付け トツ

		　5.2.4PCリング部材の製造 ブザイセイゾウ

				5.2.4.1総則 ソウソク

				5.2.4.2部材に用いるコンクリートの計画調合の定め方 ブザイモチケイカクチョウゴウサダカタ

				5.2.4.3部材製造用型枠の組立て ブザイセイゾウヨウカタワククタ

				5.2.4.4鋼材・鉄筋の加工・組立てならびに先付け部品などの取付け コウザイテッキンカコウクタサキツブヒントツ

				5.2.4.5コンクリート打込み前の検査 ウコマエケンサ

				5.2.4.6コンクリートの製造及び打込み セイゾウオヨウコ

				5.2.4.7養生 ヨウジョウ

				5.2.4.8脱型 ダツカタ

				5.2.4.9製品検査(検査に関しての、製造・施工の大まかなフローはつけるか？） セイヒンケンサケンサカンセイゾウセコウオオ

		　（運搬は範囲に含めるか？受け入れ検査は、別途協議） ウンパンハンイフクウイケンサベットキョウギ
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