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건축시공 현장적용을 위한 비빔방법에 따른 

SHCC의 역학적 성능 평가

Evaluation on the Mechanical Properties of Strain Hardening Cement 

Composite by Mixing Method for Application at Building Construction Site
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Abstract

The purpose of this study is to examine material performance of fiber reinforced cement composite for mass 

production. It is necessary to manufacture SHCC(Strain Hardening Cement Composite) by batch plant for field 

application and mass production. For the study, a mock-up test of SHCC manufactured in the batch plant was 

conducted, and the performance was compared with SHCC manufactured in the laboratory. Assessment items were 

freshness and hardening properties. Specifically, direct tensile test machine was used for performance verification of 

SHCC. As a result, there was a tendency of less satisfactory fiber dispersion and performance of strain hardening 

compared with the performance of SHCC manufactured in the laboratory. To address this, dry mixing and mortar 

mixing time should be increased compared to laboratory mixing, and injection time of an agent such as a water 

reducing agent should be properly controlled according to mixing combination, or the capacity to secure dispersion and 

homogeneity of material.
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1. 서  론

다량의 섬유가 혼입된 변형경화형 시멘트 복합재료

(Strain Hardening Cement Composite; 이하 SHCC)는 

일반 콘크리트나 모르타르 재료와 달리 인성이 크고 균열 

후 변형증가에 따라 응력이 증가하는 변형경화 특성과 파괴 

시의 복수 미세균열과 같은 특징을 바탕으로 내구성 및 내
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진성능이 중시되고 있는 다양한 용도의 철근 콘크리트 구조

물에 적용 가능성이 높은 신재료이다[1,2]. 현재 교량, 내진

부재, 뿜칠용 고성능 보수재료 및 충격완충재료 등의 용도

로 적용하기 위한 연구가 활발히 진행되고 있으며 일부 적

용도 이루어지고 있다[3,4,5,6].

SHCC의 제조 및 시공방법으로는 크게 뿜칠 및 그라우트

충전, 공장제작에 의한 프리캐스트제품, 배치플랜트 제조를 

통한 현장타설 방법이 있으며, 이 중에 뿜칠 및 그라우트 충

전에 의한 시공방법은 보수공법에 활용이 되고, 품질관리가 

용이한 공장제작 방법은 프리캐스트제품의 형태로 실용화되

고 있다. 이에 비해 배치플랜트 제조를 통한 현장타설 방법

은 일반 콘크리트나 모르타르 제조 시 일반적으로 사용되지

만, SHCC의 경우 다량의 섬유가 혼입되어 비빔 및 품질관
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Table 1. Experimental plan and concrete mixture

Series Item Methods of manufacture W/B S/B
Matrix mix (Wt.)

Fiber
Fiber 
mix
(Vol.%)

Test item
W C FA S

Ⅰ

PE1.5(15 mm)
-S/B0.8

1)

ㆍLaboratory mixing
 - Omni mixer_60L
 - 2-Shaft mixer_100L

0.45

0.8

0.45 0.9 0.1

0.8
PE

(15 mm)
1.5

ㆍFresh properties
 - Table flow (mm)

2)

 - Air content (%)
3)

ㆍHardened properties
 - Compressive strength (MPa)
 - Bending strength (MPa)
   and Deflection (mm)
 - Tensile strength (MPa)
   and Strain (%)

PE2.0(12 mm)
-S/B0.5 0.5 0.5

PE
(12 mm)

2.0

Ⅱ

PE1.5(15 mm)
-S/B0.8

ㆍBatch plant mixing 
 - 2-Shaft mixer_3500L 0.45

0.8

0.45 0.9 0.1

0.8
PE

(15 mm)
1.5

PE2.0(12 mm)
-S/B0.5 0.5 0.5

PE
(12 mm)

2.0

1) PE1.5-S/B0.8 : Polyethylene Fiber 1.5 vol% mix (fiber length 15 mm) - mass ratio of fine aggregate 0.8

2) Aim of table flow : 170±10 mm

3) Aim of Air content : 8±2 %

리가 어려워 현장적용이 어려운 실정이다[7,8,9].

향후 건설현장에서 SHCC의 다양한 용도에 따라 현장적

용이 점점 확대될 것으로 예상되고, 이에 따라 지속적이고 

대량생산이 가능한 설비 및 기술구축이 요구되고 있다[10].

따라서 본 연구에서는 SHCC의 용도와 현장적용 확대를 

위한 연구의 일환으로서, 일반 콘크리트 제조설비인 배치플

랜트 2-Shaft 믹서를 이용하여 SHCC 제조 및 타설을 통

해 실부재 실험을 실시하고, 이를 실내실험 결과와 비교·

검토함으로서 믹서종류에 의한 SHCC의 제조방법이 역학적 

특성에 미치는 영향에 대한 기초자료를 제시하고자 하였다.

2. 실험계획 및 방법

2.1 실험계획 및 배합

Table 1은 배치플랜트 현장제조를 통한 SHCC의 현장 적

용성을 검토하기 위한 실험계획 및 콘크리트 배합을 나타낸 

것으로서 크게 2종류의 시리즈로 구분하였다.

시리즈 Ⅰ은 실내실험으로 믹서종류에 따른 SHCC 제조 

시의 역학적 특성을 평가하기 위한 것으로서, SHCC 전용믹

서인 Omni 믹서와 배치플랜트 현장제조에 사용되는 

2-Shaft 믹서를 비교·검토하여 배치플랜트 현장제조 시 

품질저하 요인과 문제점을 규명하고자 하였다. 

SHCC의 배합은 사전 실험 결과를 바탕으로 향후 현장적

용 가능성이 큰 PE-SHCC 2종을 선정하였다. PE1.5(15 

mm)-S/B0.8 배합에서는 W/B 0.45, S/B 0.8로 설정하였

고, 섬유혼입율은 1.5 vol.%로서 12 mm의 PE섬유를 사용

하였다.

PE2.0(12 mm)-S/B0.5 배합에서는 W/B 0.45, S/B 

0.5로 설정하였고, 섬유혼입률은 2.0 vol.%로서 12 mm의 

PE섬유를 사용하였다. 평가항목으로는 테이블 플로우, 압

축강도, 휨강도 및 처짐, 인장강도 및 변형률을 설정하였다.

시리즈 Ⅱ는 배치플랜트에서 제조된 SHCC의 현장적용성

을 평가하기 위한 것으로서, 배치플랜트에서 제조된 SHCC

가 현장적용 가능한 품질을 확보할 수 있는지 여부를 확인하

고, 이를 실험실에서 2-Shaft 믹서를 통해 제조된 SHCC와 

비교하여 배치플랜트 제조 시 성능저하 원인과 문제점 보완 

대책을 검토하고자 하였다. 평가항목은 시리즈 Ⅰ과 동일하

게 설정하였다. SHCC의 점성을 확보하기 위해 Binder의 

10 %를 플라이애시로 대체하였으며, PE섬유의 길이에 따른 

유동성을 고려하여 혼입률 및 S/B를 설정하였다.

2.2 사용재료

본 연구에서 사용한 재료의 물리적 성질은 Table 2에서 

나타낸 바와 같이 시멘트는 밀도 3.17 g/㎤ 및 분말도 3 

230 ㎠/g의 보통 포틀랜드 시멘트를 사용하였으며, 플라이

애시는 밀도 2.13 g/㎤, 분말도 3 200 ㎠/g, 잔골재는 입

도 (0.1~0.3) mm, 밀도 2.64 g/㎤, 흡수율 0.38 %의 세

척사를 사용하였다. 또한, 혼화제로는 폴리카르본산계 고성

능 감수제와 HPMC계 증점제 및 AE제를 사용하였고, 섬유

는 직경 약 12 μm, 길이 각각 12 mm, 15 mm, 인장강도 

1 600 MPa의 PE섬유를 사용하였다.
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(a) Omni mixer_60 L (Laboratory) (b) 2-Shaft mixer_100 L (Laboratory)

Figure 1. Mixing methods of SHCC manufactured 

in the laboratory (SeriesⅠ)

(a) 2-Shaft mixer_3500 L (batch) (b) Placing in Mock-up

Figure 2. Mixing and placing of SHCC manufactured

in the batch plant (SeriesⅡ)

Table 2. Physical properties of materials

Materials Physical properties

Cement
Ordinary portland cement 

(Specific gravity 3.17 g/㎤, Fineness 3 230 ㎠/g)

Fly ash Specific gravity : 2.13 g/㎤, Fineness : 3 200 ㎠/g

Fine 
aggregate

Silica sand No.7 
(Grading (0.1～0.3) mm, Specific gravity 2.64 g/㎤, 

Absorptance rate 0.38 %)

Admixture
Superplasticizer (Polycarbonic Acid ),
Thickening agent (HPMC), AE agent

PE Fiber
Diameter 12 μm, Length 12 mm / 15 mm,

Specific gravity 0.95 g/㎤, Tensile strength 1 600 MPa

2.3 비빔방법 및 시험체 제작

1) 믹서종류에 따른 SHCC의 역학적 특성(시리즈Ⅰ)

SHCC의 비빔은 용량 60 L의 Omni 믹서와 용량 100 L

의 2-Shaft 믹서를 사용하여 실시하였고, 믹서 종류에 따

른 비빔 전경을 Figure 1에 나타내었다.

시험체 제작은 직접인장성능 평가를 위해 박판 아령형 시

험체를 제작하였고, 시험체의 형상 및 크기는 Figure 3 와 

같이 시험체 중앙 160 mm부분을 축소시켜 이 부분에 인장

력이 집중되도록 하였다. 또한 제작 시에 단면방향으로 층

이 형성되어 인장성능이 저하되지 않도록 길이방향으로 펼

치듯 타설하였다. 제작된 시험체는 재령 2일에서 탈형 후 

수중에서 28일간 양생하였다.

                                               Unit (mm)

Figure 3. Shape of specimen for direct tensile test

(a) Components of direct 
tensile test machine

(b) UpperㆍLower connector

         

(c) UpperㆍLower restriction device

Figure 4. Overview of direct tensile test machine 

2) 배치플랜트에서 제조된 SHCC의 현장제조(시리즈Ⅱ)

배치플랜트에서 현장 제조된 SHCC는 용량 3500 L의 

2-Shaft믹서를 사용하였고, 현장제조 SHCC의 비빔 전경

을 Figure 2 (a)에 나타내었다. 실내 100 L 2-Shaft 믹서

의 경우 믹서날 사이의 간격이 좁고 회전속도가 약 40 회
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Table 3. Freshness properties of SHCC based on manufacturing methods

Series
Methods of 
manufacture

Kinds of SHCC

Amount of admixture fresh properties

SP1)

(B wt.%)
HPMC2)

(W wt.%)
AE

(B wt.%)
Table flow
(mm)

Air content
(%)

Ⅰ

Omni mixer_60 L
(Laboratory)

PE1.5(15 mm)-S/B0.8 1.7 0.8
-

160 6.2

PE2.0(12 mm)-S/B0.5 1.6 0.7 165 7.0

2-Shaft mixer_100 L
(Laboratory)

PE1.5(15 mm)-S/B0.8 2.0 0.8
-

165 8.6

PE2.0(12 mm)-S/B0.5 2.0 0.7 175 7.3

Ⅱ
2-Shaft mixer_3500 L
(Batch Plant)

PE1.5(15 mm)-S/B0.8 3.0 1.2 0.2 180 8.5

PE2.0(12 mm)-S/B0.5 2.0 0.9 0.2 160 8.0

1) SP : Superplasticizer     2) HPMC : Thickening agent

/min로 빠른 반면, 배치플랜트의 3500 L 2-Shaft 믹서는 

믹서날 사이의 간격이 넓고 회전속도가 약 27 회/min로 차

이가 있었다. 이에따라  비빔시 재료의 균질, 섬유분산이 충

분히 이루어지도록 비빔시간을 실내 실험보다 1.5배 길게하

였다.

제조된 SHCC는 준비된 시험장까지 에지데이터 트럭으로 

운반하고 준비된 슬래브 거푸집에 직접 타설하여 Mock-up 

시험체를 제작하였다. 현장제조 SHCC의 타설 전경을 

Figure 2 (b)에 나타내었다.

제작된 Mock-up 부재는 직접인장성능 평가용 시험체를 

얻기 위해 재령 14일에 석재 가공소에서 절단가공을 실시하

였다. 

2.4 시험장치

SHCC의 인장성능을 평가하기 위한 실험장치로서, 일축 

직접인장 실험장치는 Figure 4 (a)와 같이 시험체와 상·하

부 구속부분을 잡아주는 연결장치, 연결장치와 가압장치

(UTM)를 연결해주는 상·하부 구속부분으로 구성되어 있

으며, 시험체 연결장치는  Figure 4 (b)와 같이 양 끝단에 

렌치를 사용하여 클램프 부분을 움직일 수 있게하여 시험체

를 고정할 수 있게 하였으며, 각각의 클램프는 시험체가 손

상·미끄러짐 없이 단단히 고정될 수 있도록 접촉부에 섬유

보강재료를 사용하였다. 상·하부 구속부는 Figure 4 (c)와 

같이 직접인장 시험에 있어서 초기 하중에 의한 편심이 작

용하지 않도록 시험체의 4방향 조절이 가능하도록 핀접합을 

하였다. 

2.5 시험방법

SHCC의 제조성능 및 경화성상을 검토하기 위해 굳지

않은 성상은 KS L 5111「시멘트 시험용 플로 테이블」

에 준하여  모르타르 테이블 플로우를 측정하였으며, KS 

F 2421「압력법에 의한 굳지 않은 콘크리트의 공기량 시

험방법」에 준하여 모르타르 공기량을 측정하였다.

경화성상으로 인장강도 및 변형률은 박판 아령형 시험

체를 제작한 후 일축 직접인장 실험장치를 통해 평가하

였다. 변위제어방식으로 0.15 mm/min 속도로 재하를 실

시하였다.

3. 실험결과 및 고찰

3.1 굳지않은 성상

Table 3은 제조방법에 따른 SHCC의 혼화제 사용량 

및 굳지않은 성상을 나타낸 것이다. 굳지않은 성상의 목

표치는 테이블 플로우 170±20 mm, 공기량 8±2 %로 하

였고, 시리즈 Ⅰ·Ⅱ 모두 목표 테이블 플로우와 공기량을 

만족했다.

시리즈 Ⅰ으로 실내 실험실에서 SHCC 제조 결과, Omni 

믹서를 사용한 경우가 2-Shaft 믹서를 사용한 경우보다 

혼화제(고성능 감수제)가 적게 사용되었고, PE1.5(15 

mm)- S/B0.8 배합, PE2.0(12 mm)-S/B0.5 배합 각각 

고성능 감수제가 0.3 %, 0.4 % 적게 사용되었다.

비빔 시 Omni 믹서의 경우 한 방향으로 회전하여 섬

유의 배향이 엉키지 않고 일정하고 부드럽게 제조되는 

반면, 2-Shaft 믹서의 경우 믹서의 중앙에서 서로 다른 

방향으로 분리된 후 다시 합쳐져 재료의 성상이 다소 불

규칙 했으며 약간의 섬유가 믹서 날에 걸리는 것도 확인

되었다.
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Table 4. Hardening properties of SHCC based on manufacturing methods

Series
Methods of 
manufacture

Kinds of SHCC
Compressive 
strength
(MPa)

Bending strength
(MPa)

Bending deflection
(mm)

Tensile strength
(MPa)

Tensile strain
(%)

Ⅰ

Omni mixer_60 L
(Laboratory)

PE1.5(15 mm)-S/B0.8 29.30 27.84 7.65 4.50 6.10

PE2.0(12 mm)-S/B0.5 30.75 26.65 6.70 5.20 5.88

2-Shaft mixer_100 L
(Laboratory)

PE1.5(15 mm)-S/B0.8 29.67 28.05 5.15 5.18 3.10

PE2.0(12 mm)-S/B0.5 28.45 24.70 4.00 4.83 1.63

Ⅱ
2-Shaft mixer_3500 L
(Batch Plant)

PE1.5(15 mm)-S/B0.8 28.80 17.65 3.90 3.00 1.35

PE2.0(12 mm)-S/B0.5 29.10 24.50 5.30 3.48 2.05

시리즈 Ⅱ로  현장 배치플랜트에서 SHCC 제조 결과, 실

내 실험실 제조 시 보다 혼화제(고성능 감수제, 증점제)가 많

이 사용되었다. PE1.5(15 mm)-S/B0.8 배합의 경우에는 

고성능 감수제 1.0 %, 증점제 0.4 % 많이 사용되고, AE제

가 0.2 % 추가로 사용되었다. PE2.0(12 mm)-S/B0.5 배

합의 경우에는 고성능 감수제의 사용은 동일했지만 증점제 

0.4 % 많이 사용되고, AE제가 0.2 % 추가로 사용되었다.

또한, 섬유의 분산이 제대로 이루어지지 않고 Figure 5

와 같이 매트릭스 재료와 섬유의 뭉침이 발생하는 Fiber 

Ball 현상도 나타났다.

Fiber ball        Fiber ball        

(a) Fiber ball (b) Defect by fiber ball

Figure 5. Defect due to fiber ball (SeriesⅡ) 

SHCC는 일반 콘크리트와 달리 굵은 골재가 없기 때문에 

비빔 시 섬유와 매트릭스가 편중되어 비벼지는 등 비빔효율

이 떨어질 수 있다. 따라서 배치플랜트를 이용한 SHCC 제

조시 건비빔, 모르타르 비빔시간을 충분히하여 매트릭스를 

균질성을 확보할 필요가 있고, 매트릭스가 균질하게 비빔이 

된 이후에 혼화제를 투입하는 등 비빔단계에서 적절한 점성 

및 유동성을 확보하기 위한 다양한 방법이 고려되어야 한다.

배합 종류별로는 섬유의 길이가 긴 PE1.5(15 mm)- 

S/B0.8 배합에서 PE2.0(12 mm)-S/B0.5 배합보다 혼화

제(고성능 감수제, 증점제)가 많이 사용되었다. 

이는 섬유 길이의 영향과 S/B의 영향이 함께 작용한 것

으로, 섬유의 혼입률은 작지만 길이가 긴 섬유의 균질한 비

빔을 위해 보다 많은 양의 증점제가 필요했고, 증점제 사용

량의 증가와 높은 S/B에 의해 적절한 유동성 확보를 위한 

고성능 감수제의 사용량도 크게 증가했다.

3.2 경화 성상

1) 믹서종류에 따른 SHCC의 공학적 특성(시리즈Ⅰ)

Table 4는 제조방법에 따른 SHCC의 경화 특성을 나타낸 

것으로, 실내 실험에 있어서 압축강도는 믹서의 종류에 관

계없이 약 29 MPa로 나타났다. 휨성능의 경우, 휨강도 

26±2 MPa의 범위로 압축강도에 근접한 수준으로 나타나 

PE섬유 보강에 의해 우수한 휨강도를 확보할 수 있음을 확

인할 수 있었고, 휨처짐은 6±2 mm의 범위로 나타났으며, 

Omni 믹서가 2-Shaft 믹서에 비해 각 배합별 2 mm정도 

처짐성능이 우수함을 확인할 수 있었다.

Figure 6은 실내 믹서 종류에 따른 SHCC의 인장성능을 

나타낸 것으로, 인장강도는 믹서종류에 따라 약 10 % 내외

의 범위에서 유사하게 나타났으나, 변형률은 Omni 믹서를 

사용하여 제조한 경우에 2-Shaft 믹서보다 PE1.5(15 

mm)-S/B0.8 배합에서 약 2.5 % 이상, PE2.0(12 mm)- 

S/B0.5 배합에서 약 4.2 % 이상으로 변형성능이 우수한 것

으로 나타났다. 특히 섬유길이가 짧아 시험체 사이즈의 영

향에 의한 섬유의 배향효과가 적었을 것으로 사료되는 

PE2.0(12 mm)-S/B0.5 SHCC의 경우, 그 차이가 확실하

게 나타났다.

Omni 믹서의 경우 한 방향으로 회전하고 재료 자체의 점

성에 의해 재료가 분산되기 때문에 자연스럽게 섬유가 동일

한 방향으로 배향하는 반면, 2-Shaft 믹서의 경우 재료 외

부의 날개에 의해 강제적으로 분산이 이루어져 날개의 이동

경로 부분에서 섬유의 불규칙한 배향이 발생하기 때문으로 

사료된다.
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(a) PE1.5(15 mm)-S/B0.8 (b) PE2.0(12 mm)-S/B0.5

Figure 6. Tensile performance of SHCC manufactured in the laboratory (SeriesⅠ)

(a) PE1.5(15 mm)-S/B0.8 (b) PE2.0(12 mm)-S/B0.5

Figure 7. Tensile performance of SHCC manufactured in the batch plant (SeriesⅡ)

          [                                        ]

(a) Tensile strength (b) Tensile strain

Figure 8. Correlation between tensile performance and mixer capacity

2) 배치플랜트에서 제조된 SHCC의 현장제조(시리즈Ⅱ)

배치플랜트 현장제조에 의한 SHCC의 경화 특성은 Table 

4에 나타낸 바와 같이 압축강도 약 29 MPa로 실내 실험과 

차이가 없었다. 휨성능의 경우, 휨강도 약 20±5 MPa 범위

로 실내 실험 결과에 비해 전반적으로 낮게 나타났고, 휨처

짐 약 4.5±1 mm 범위로 Omni 믹서에 비해서 다소 낮았

지만 실내 2-Shaft 믹서와는 유사함을 확인할 수 있었다.

Figure 7은 배치플랜트 현장제조에 따른 SHCC의 인장

성능으로, 배치플랜트 3500 L 2-Shaft 믹서와 실내 100 

L 2-Shaft 믹서에서 제조된 SHCC의 인장성능과 비교하여 

나타낸 것이다. 인장강도는 배치플랜트 3500 L 2-Shaft 

믹서의 경우보다 실내 100 L 2-Shaft 믹서 제조의 SHCC

에서 1 MPa 이상 높은 것으로 나타났으나, 변형률은 인장

강도의 경향과 관계없이 배치플랜트 3500L 2-Shaft 믹서
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제조 시험체 중에서도 최대 약 3.5 %에 이르는 우수한 변형

경화성능을 가지는 시험체도 있었으며, 시험체에 따라 편차

가 있어 정확한 경향을 판단하기 어려웠다.

PE1.5(15 mm)-S/B0.8 배합에서는 실내 100 L 

2-Shaft믹서 제조의 경우에 배치플랜트 3500 L 2-Shaft 

믹서 제조 시 보다 인장강도 약 2 MPa, 변형률이 약 

(1.5~2.0) % 우수한 것으로 평가되었으며, PE2.0(12 

mm)-S/B0.5 배합에서는 실내 100 L 2-Shaft믹서 제조

의 경우에 배치플랜트 3500 L 2-Shaft 믹서 제조 시 보다 

인장강도는 약 (1.0~1.5) MPa 우수하지만 변형률은 약 

0.3 % 저조한 것으로 나타났다. 

Figure 8은 인장성능과 믹서용량과의 관계를 나타낸 것

으로, 믹서의 용량이 커짐에 따라 인장강도와 변형률이 낮

아지는 경향이 나타났다. 믹서 용량이 커질수록 비빔효율이 

떨어지는 것으로 판단된다.

따라서 향후 SHCC의 제조 프로세스 구축에 있어서 실험

실 수준의 연구결과를 토대로 얻어진 재료특성만으로 성능 

설계하는 것은 지양해야하고, SHCC의 현장적용 확대를 위

해서 배치플랜트 현장 제조 시 요구 성능을 만족시키기 위

해 W/B, S/B, 감수제, AE제, 증점제 등 다양한 배합의 검

토가 필요할 것으로 판단된다. 

4. 결  론

비빔방법에 따른 SHCC의 역학적 특성 평가결과 다음과 

같은 결론을 얻을 수 있다.

1) 실내 Omni 믹서와 2-Shaft 믹서에서 SHCC 제조 시 

인장강도는 유사하였지만, 변형률에서 Omni 믹서가 

2.5 % 이상 우수하였고, 배합의 영향은 적은 것으로 

나타났다. Omni 믹서의 경우 한 방향으로 회전하여 

섬유의 배향이 엉키지 않고 부드럽게 제조되었고, 

2-Shaft 믹서의 경우 믹서의 중앙에서 서로 다른 방

향으로 분리 후 다시 합쳐지는 등 재료의 성상이 불규

칙 했으며 섬유가 뭉치는 현상도 확인되었다.

2) 실내 100 L 2-Shaft 믹서에서 제조된 SHCC와 배치

플랜트 3500 L 2-Shaft 믹서에서 제조된 SHCC의 

인장성능을 비교한 결과, 실내 100 L 2-Shaft 믹서

에서 제조한 SHCC에서 인장 성능이 보다 높게 나타

났다. 믹서 용량이 커질수록 비빔효율이 떨어지는 것

으로 판단되고, SHCC의 현장적용 확대를 위해서는 

배치플랜트 현장 제조 시 건비빔, 모르타르 비빔시간

을 충분히 하여 매트릭스를 균질성을 확보할 필요가 

있고, 비빔단계에서 적절한 점성 및 유동성을 확보할 

수 있는 다양한 방법을 고려해야할 것으로 사료된다.

요  약

본 연구는 SHCC의 건축시공 현장적용을 목적으로 현장 

제조설비인 배치플랜트 2-Shaft 믹서를 이용하여 SHCC 

제조 및 타설을 통해 실부재 실험을 실시하고, 이를 실내실

험 결과와 비교·검토함으로서 향후 SHCC의 현장적용을 

위한 기초자료로 제시하고자 하였다. 그 결과, 실내 Omni 

믹서와 2-Shaft 믹서에서 SHCC 제조시 인장강도는 유사

하였지만, 변형률에서 Omni 믹서가 2.5 % 이상 우수하였

다. 배치플랜트 3500 L 2-Shaft 믹서에서 제조된 SHCC

의 경우, 실내 100 L 2-Shaft 믹서에서 제조한 SHCC에서 

인장 성능이 보다 높게 나타났다. SHCC의 현장적용 확대를 

위해서는 배치플랜트 현장 제조시 건비빔, 모르타르 비빔시

간을 충분히하여 매트릭스를 균질성을 확보하고, 비빔단계

에서 적절한 점성 및 유동성을 확보할 수 있는 다양한 방법

을 고려해야 한다.

키워드 : 건축시공 현장적용, 변형경화형 시멘트 

복합재료, 제조방법, 배치플랜트, 직접인장성능
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