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１．背景および目的 

コンクリートの耐久性，美観をはじめとする表層品質を向上させるために，熱可塑性樹脂シート（以下，シート

と称す）を用いた工法（以下シート工法と称す）を考案した．シート工法は予めシートを型枠内部に貼付しておき，

コンクリートを打ち込む工法で，表面気泡が減少することを確認している 1)．一方，バイブレータが挿入される部

材中心部に比べて表層部は振動が伝わりにくく，表面気泡が残り易いことから，一般的に後追いバイブレータ等を

行い，より長時間の締固めが行われる 2）．そこで，本報では，表面気泡を発生させないことを目指して通常より長

い締固め条件でのシートの表面気泡の減少効果を確認することを目的として，小型要素供試体を用いて実験，考察

を行った結果を報告する．  

２．実験の概要 

2.1 型枠およびコンクリート 

図-1 に供試体の概要を示す．図示するように，供試体は，縦横 400mm×

高さ 800mm の柱状とした．型枠は通常の合板で作製した．コンクリートは

表-1 に示す配合（27-8-20BB）のレディーミクストコンクリートを使用し，

ピストン式のコンクリートポンプ車で打ち込み，締固めは，φ50mm の棒状

バイブレータを用いて行った．  

2.2 実験ケース 

表-2に実験ケースを示す．打込み 1 層の高さは標準の範囲内の 400mm（2

層）と，250mm（3 層）のケースを設定した．バイブレータの挿入箇所は 4，

8 か所とし，挿入位置は表-2 中に示すような配置として，型枠から 100mm

離した位置とした．1 か所当たりの締固め時間は，上述

したように表面気泡を発生させないように一般よりも

長い 30 秒，60 秒とした．なお，4 か所と 8 か所での総

締固め時間が同じとなるケースで，打込み高さと締固め

要因の関係性について検討した．材齢 7 日で脱型し，表

面気泡面積率は側面 400×800mm の各面の上下 2 か所，

1 供試体当たり合計 8 か所を A4 サイズで測定(透明シー

トに表面気泡を転写，スキャナで取り込み，2 値化画像

のピクセル数の比から算出)した．さらに，透気係数と反

発硬度も合わせて計測した。  

３．実験結果 

試験に供したコンクリートは，スランプ 8.0cm，空気

量 4.3％，コンクリート温度 12.5℃であった．図-2に表

面気泡面積率の測定結果の一例を示す．締固めを一般よ

りも長く行った結果，表面気泡のサイズは非常に小さく， 
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表-1 コンクリートの配合 
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表-2 実験ケース 

ケース
No. 

バイブレー

タ 
挿入か所 

1 層の高さ
(mm) 
[層数] 

1 か所当たり

の締固め時間

(秒) 

総締固め

時間(秒) 

1  400 [2 層] 
60 

480 

2 250 [3 層] 720 

3  400 [2 層] 
30 

480 

4 250 [3 層] 720 

 

図-1 供試体概要 
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表面気泡自体も全体的に少ない結果となった．また，

総締固め時間が長いほど表面気泡が少ないことが確認

された． 

表-3 にシート有無における表面気泡面積率の結果を

示す．下段ではシートの有無にかかわらず，表面気泡

が少ない結果となった．これに対して上段では，シー

トの有無ともに表面気泡が多くなったが，その増加は

シート無の方が顕著であった．また，シート有ではシ

ート無の表面気泡の半分程度となっており，これはシ

ートの撥水性が高いことや，シートの粗度が小さいこ

となどによる効果と考えられる．  

図-3 に締固め要因と表面気泡面積率の関係を示す．

なお，ケース名の（ ）内は供試体 1 本当たりの総締

固め時間(秒)を示す．全てのケースにおいてシート有の

表面気泡がシート無より減少していることを確認した．

また，総締固め時間が多いほど，低減率も大きくなる

ことを明らかにし，締固めが一般よりも長い場合に特

に有効であることが伺えた．さらに，総締固め時間が

同一な場合で比較すると，１か所当たりの締固め時間

が長く，挿入箇所が少ない場合よりも，１か所当たり

の締固め時間が短く，挿入箇所が多い場合の方がシー

トによる表面気泡減少効果が大きいことが確認された． 

図-4 に透気係数の比較を示す．すべてのケースにお

いて，シート有の方が透気係数は小さくなる傾向が確

認された．図示しないものの，反発硬度の比較におい

ては，シートの有無によらず全てのケースにおいて，

同等の値であることが確認され，強度に及ぼす影響は

比較的小さい結果となった． 

４．まとめ 

表面気泡を発生させないことを目指して，シートに

よる表面気泡低減効果を確認するため実験的検討を行

った．その結果，入念に締固めを行った場合に発生す

る表面気泡がシートによって低減できることを確認し

た．また，シートにより透気係数が減少することを確

認した．今後はこれらのメカニズムも明らかにしてい

く予定である． 
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表面気泡面積率：0.170% 表面気泡面積率：0.030% 

図-2 表面気泡面積率の測定結果の一例 

 

表-3 上段と下段の表面気泡面積率の比較 

 

表面気泡面積率（％） 

シート無 シート有 

下段 0.025 0.015 

上段 0.317 0.180 
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