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敷均し厚さは，敷均し機およびレーキともに 160mm と

した。仕上げ機は，重りを追加できる仕様となっており，

本実験では POC 仕上げ機（総質量：46.2kg）に 9.0kg（総

質量：55.2kg）または 19.1kg（総質量：65.3kg）の 2 水準

の重りを追加することにより加圧力を増加させた。仕上

げ無しは，敷き均した状態のまま，仕上げを行わないも

のとした。 
養生は実際の施工を想定し，屋外暴露養生とした。材

齢 14 日目にコア抜きを行い，両端部の研磨を行った後に，

材齢 19 日目に空隙率を測定した。 
 

3. 実験結果 
設計空隙率を 30%とした場合の敷均し・仕上げ方法と

空隙率の関係を図-2 に示す。仕上げ無しの場合に，敷均

し機で設計空隙率に対して＋9%，レーキで＋5%程度とな

っている。仕上げ後の空隙率は，敷均し方法によらず，

POC 仕上げ機で 1 回仕上げた場合は，仕上げ機の質量に

関係なく設計空隙率程度，POC 仕上げ機（重り無し）で，

4 回仕上げた場合は設計空隙率から－8%程度，プレート

ランマで 4 回仕上げた場合は，－10%程度であることがわ

かる。また，コテ仕上げは，仕上げ機（重り無し）で 1
回仕上げた場合と同程度の締固め程度となっている。 
以上の結果から，仕上げ機の通過回数により POC の空

隙率を制御することができ，仕上げ後の空隙率には敷均

し方法の影響は小さいことがわかる。また，仕上げ機の

重量の変更は空隙率の制御に対してあまり効果的ではな

いといえる。 
振動締固めエネルギと空隙率の関係を図-3 に示す。こ

こで，同図中の実線は指数近似曲線であり，切片は仕上

げ無しの場合の空隙率の値としている。以下に，振動締

固めエネルギの算出に用いた式 3)を示す。 
E=2a(W+F/2)n・t・1/S (1) 
 E ：振動締固めエネルギ(N・m/m2) 
 a ：振幅(m) 
 n ：振動数(Hz) 
 W ：振動機の荷重(m2) 
 S ：加圧面積(m2) 
 F ：起振力(N) 
 t ：締固め時間(t) 
図-3 よれば，空隙率は振動締固めエネルギと高い相関

が見られる。また，POC 仕上げ機の質量を変更しても空

隙率に差がないのは，振動締固めエネルギが大幅に変化

しないためであることがわかる。 
 

4. まとめ 
本実験の結果から得られた知見を以下に示す。 

1) 仕上げ方法が同一であれば，敷均し方法によらず，

仕上げ後の空隙率はほぼ同程度となる。 
2) 仕上げ回数によって空隙率を制御することが可能であ

る。また，仕上げ機の重量の変更は POC の空隙率制御

に対してあまり効果的ではない。 
3) 試作した仕上げ機で 1 回だけ仕上げた場合には，コテ 

図-2 敷均し・仕上げ方法と空隙率の関係 
 

図-3 振動締固めエネルギと空隙率の関係 

 

仕上げと同程度の空隙率となり，本実験の基本調合で

は空隙率は設計値程度となった。 
4) 振動締固めエネルギと空隙率には高い相関がある。 
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