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１．はじめに 

橋梁床版等の補修や補強の際に，対象面にモルタルを圧搾空気でスプレー状に吹き付ける吹付けモルタル

工法は，断面形状に関わらず比較的安価に補修・補強ができるところに最大の特徴がある。その一方で，

吹付け作業者の技量により施工品質が大きく影響されることから，フレッシュ時ならびに吹付け後の品質評

価方法の確立が求められている。 

筆者らは既往においてフレッシュモルタルの品質管理法として，回転翼型粘度計を用いる方法を提案した。

本研究は，新たに製作した同方式の粘度計で吹付けモルタルの基礎物性を評価するとともに，従来型の装置

で得られた測定結果と比較することにより施工現場での使用に適した装置開発のための知見を得ることを目

的に行った。 

２．回転翼粘度計の概要 

図１に回転翼の形状と各部の寸法を，図２，図３に回転翼粘度計の外観と各

部の名称を示す。図２がプロトタイプ（以下，１号機という），図３が１号機を

改良した２号機である。いずれも下端につけた回転翼を回転させて生じる最大

トルク（最大回転モーメント：Mmax）を測定する。各装置の特徴は，１号機が

表示板上の指示針の位置でMmaxを読み取るため測定精度に難があるものの，安

価かつ軽量である。それに対して，２号機は測定精度が大幅に向上している反

面，製作費が１号機のおよそ 10 倍，重量も 18kgと大きいために現場で使用す

るためには軽量化が課題である。 

３．実験概要 

モルタルには，高機能性能特殊粉末樹脂および特殊短繊維

をプレミックスした，特殊無機系パウダーからなるポリマー

セメント系モルタルを使用した。練り混ぜ手順は，強制練り

ミキサー（容量 100ℓ）内で 10 秒間の空練り後，加水して 5

分間攪拌した。配合はW/C=18%，20%，22%に変化させてコ

ンシステンシーを調整した。コンシステンシー評価は，式(1)

で算出される最大せん断力（以下，τmaxという）とともに，

実施工に用いられているフロー値で行った。 

( )62M 2
maxmax DHD += πτ     (1) 

ここに，τmax:最大せん断力(Pa)，Mmax:最大回転モーメント

(Nm)，D:回転翼の全幅(m)，H:回転翼高さ(m) 

回転翼寸法は，D=2cm ，H=4cm，せん断速度は 30 ﾟ/min，

挿入深さは回転翼高さと同じ 4cmとした。容器には高さ 20cm，

直径 10cm，15cm，20cmのものを用いた。測定はコンシステ

ンシーが安定する練り上がり後20分から60分の間で行った。 

４．実験結果 

図４に２号機で測定した時間ごとの回転モーメントの変化

を示す。使用したモルタルは，フロー値 160mm 程度で現場
図３ 回転翼型粘度計（２号機）
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図２ 回転翼型粘度計（１号機）

図１ 回転翼寸法
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で用いられているものと同程度のコンシステンシーである。

図から回転モーメントと回転時間の関係は，コンクリート

の応力ひずみ曲線のように全体的に滑らかな曲線で，回転

モーメントはピークに達した後に徐々に低下することがわ

かる。また，練り置き時間の経過とともに最大回転モーメ

ントは大きくなることも確認できる。 

次にフロー値とτmaxの関係を図５に示す。図よりフロー

値

号機と１

号

られた知見を以下に示す。 

ンクリートの応

ある。ま

ルクドライバーを

なら

とτmaxの間には強い相関関係があることがわかる。また，

縦軸のτmaxは対数表示であり，τmaxはフロー値よりもコンシ

ステンシーをより鋭敏に評価できると言える。 

図６，図７は容器直径を変化させた条件での２

図４ 回転モーメントの変化（２号機）

機の測定値である。まず，図６では，流動性が高くコン

システンシーの小さいW/C=20%と 22%は容器直径の影響

はほとんど見られないのに対して，W/C=18%では容器直径

が小さいほどτmaxは大きくなる傾向にある。それに対して

図７では容器直径の影響は見受けられない。このことから，

コンシステンシーが大きく高いトルクが必要になる配合ほ

ど，１号機では 2号機に対する誤差が大きくなることが明

らかとなった。なお，W/C=18%の１号機での測定結果は２

号機のそれよりも大きい傾向にあるが，装置製作の都合上，

回転翼のトルクを伝える棒を固定する軸受けから駆動位置

までの距離が長く，大きなトルクが必要となる固練りモル

タルほど各部の摩擦力が大きくなることが原因と推察され

る。以上のように，1号機には精度上の問題があるものの，

上述の諸問題を解決できれば２号機に近い測定精度を得る

ことができる可能性がある。 

５．まとめ 

図５ フロー値 係（２号機）とτmaxの関
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 本研究で得

(1)回転モーメントと回転時間の関係は，コ

力ひずみ曲線のように全体的に滑らかな曲線で，回転モー

メントはピークに達した後に徐々に低下する。 

(2) τmax とフロー値の間には強い負の相関関係が
図６ 容器直径とτmaxの関係（２号機）
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た，実施工で用いるコンシステンシー領域では，τmax の方

がフロー値よりも鋭敏に評価できる。 

(3)測定値を指示針で表示する市販のト

基本とした１号機の測定結果は，高コンシステンシー領域

を除き，高性能モーターとロードセルからなる２号機とほ

ぼ同水準であった。このことから１号機に改良を加えるこ

とで低価格で軽量な測定装置の開発が期待できる。 
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