
１．はじめに

疲労き裂が顕在化するUリブ鋼床版の補修・
補強および予防保全を目的とし、阪神高速道路
（株）では、交通規制を伴わずに鋼床版下面から施
工が完結する補強法（以下、下面補強法）の開発
を行っている。これらの補強法の１つとして、デ
ッキプレートとUリブの既存溶接ビードを切断
し、ボルトを用いてあて板により締結する方法（以
下、ビード切断あて板工法）（図―１）を提案して
いる。
このような中、阪神高速道路（株）および当社を
含む共同企業体は、平成２７年度にビード切断あて
板工法を含む下面補強法の施工効率化および品質
向上に関する共同研究を実施した。本稿では、こ
れらの一環として、ビード切断あて板工法の施工
効率化に関する開発成果の検証を目的として実施
した現場施工試験について報告する。

工事概要
�１ 研 究 名：閉断面リブ鋼床版補強の施工に関

する共同研究（その２）
�２ 研 究 者：阪神高速道路株式会社

日立・日橋・NTI 特定建設工事
共同企業体

�３ 工事場所：兵庫県道高速湾岸線六甲アイラン
ド北ランプ付近

�４ 工 期：平成２７年１１月２４日～
平成２７年１２月２４日

�５ 工事内容：Uリブ切断工 １６．９１m
モルタル充填工 １．５６m３

現場塗装工 １７．９m２

２．現場における問題点

ビード切断あて板工法ではこれまでに、Uリブ
の切断および切断面の仕上げにおいて、補修・補
強現場で一般的に使用される手動プラズマ切断機
および手動の動力工具（グラインダーなど）を用
いた方法（以下、標準工法）（図―１）を採用して
きた。この標準工法は、手動により切断および仕
上げを行うことから、作業者の裁量による施工の
自由度が高く狭隘部などでの施工に優れている。
しかしながらビード切断あて板工法を実橋へ適用
する上で、標準工法は以下の施工上の課題があっ
た。
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図―１ ビード切断あて板工法（標準工法）
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①切断工程での施工速度の向上
標準工法では切断作業に加え、切断後におい

て溶着金属を除去し切断面の凹凸を滑らかにする
ための仕上げが必要となることから施工効率が低
い。一方で、実橋で本補強法を適用する場合にそ
の切断延長は膨大になることから、施工速度の向
上が不可欠であった。
②交通振動下での効率的な施工および要求品質の
確保
下面補強法は交通規制不要な施工を目指してい
るが、通行車両により切断対象が振動する中、手
動プラズマ切断では要求品質を満足する切断を効
率的に行うことが困難であった。

３．工夫・改善点と適用結果

３―１ 工夫・改善点
２で述べた通り、ビード切断あて板工法を実橋
へ適用する上で、交通振動の影響を含む実橋の施
工条件下において、溶接ビードの切断および仕上
げの品質を確保しながら、かつ標準工法よりも施
工速度を向上させることが課題であった。そこで、
本開発では手動プラズマ切断に代わる切断方法と
して、切断および仕上げの同時施工による工程全
体の施工速度の向上を図るため機械切断に着目し、
Uリブ溶接ビード近傍の切断に特化した自動機械
切断機（図―２、図―３）を開発した。
自動機械切断機の特徴を以下に示す。
【自動機械切断機の特徴】
・専用のレールを切断対象Uリブに固定し、推
進力に板バネを使用してレール上を走行させな
がらUリブ上端部の切断を行うことから、自
動切断が可能であり、手動切断に比べて切断面
の品質や出来形のばらつきが小さい。
・機械切削用の切断刃を使用することから、切断
面は滑らかで（図―４）、動力工具による仕上げ
作業の省略が可能である。
・交通振動下において切断機が切断対象Uリブ
と一体となって振動することから、切断面の品
質や出来形が振動の影響を受け難い。

・Uリブ間隔などの適用対象となる実橋の構造条
件の実績を考慮して切断機の仕様（外形寸法
等）を決定していることから、実橋において想
定される狭隘な施工空間でも適用可能である。

３―２ 適用結果
�１ 現場施工試験概要
現場施工試験に先立ち、室内において、実橋の
施工条件（施工空間，縦横断勾配等）が考慮でき
る実大試験体を用いて、交通振動が開発工法の施
工へ与える影響の切断速度および切断・仕上げ面
の品質の確認を目的とした施工試験を実施した。
室内試験の結果を踏まえ、現場施工試験では、実
橋における自動機械切断機を用いたビード切断あ
て板工法の適用性の確認を行った。

図―２ 開発した自動機械切断機

図―３ 自動機械切断機の概要図

図―４ 切断面の比較
（左：手動プラズマ切断、右：自動機械切断）

－１３４－



本試験における確認項目を以下に示す。
【現場施工試験における確認項目】
１）施工性
２）出来形および切断面の品質
３）施工速度

�２ 施工試験要領
ビード切断あて板工法の施工手順を図―５に示
す。縦リブ支間部における一連の補強作業（Uリ
ブ切断、スタッドボルト溶接、あて板取付まで）
は、施工時の安全性を考慮してあて板１枚毎に行
った。また、機械寸法から自動機械切断の適用範
囲外となる横リブ交差部の切断（手動プラズマ切
断）を先行して行い、その後、縦リブ支間部切断

（自動機械切断）を行った。
自動機械切断機を用いたUリブ切断の施工手
順を図―６に示す。ここで、切断に先立ちレール
を固定するためのボルト孔をUリブに削孔する
必要があるが、母材への削孔数が最小限となるよ
うに、レール固定用ボルト孔位置は当て板のワン
サイドボルト孔位置を利用するものとした。
�３ 施工試験結果
１）施工性
現場施工試験状況を図―７に、自動機械切断機
の設置状況を図―８に示す。試験の結果、一般的
な構造条件下においては、機械の搬入や設置にお
いて支障が無いことを確認した。ただし、塗装用
吊金具や垂直補剛材が施工時に支障となる場合は
事前に撤去した。

２）出来形および切断面の品質
切断部の出来形（切断位置および切断幅）の定
義を図―９に、切断前および切断後における切断
部の状況を図―１０示す。

図―５ ビード切断あて板工法の施工手順

図―６ Uリブ切断の施工手順

図―７ 現場施工試験状況

図―８ 自動機械切断機の設置状況
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切断後の出来形を計測した結果、全切断線につ
いて切断位置（目標値：１５±３mm）、切断幅（目
標値：１mm以上）共に、目標値を満足している
ことを確認した。
また、切断部は全て直線で平滑であり、安定し
た品質で切断が可能であることを確認した。
３）施工速度
自動機械切断（レール固定用ボルト孔明けから
レール撤去まで）の施工時間の計測結果、および
標準工法による施工時間の比較を表―１に示す。
表より、標準工法による１m当り（あて板１
枚分に相当）の切断時間（仕上げ含む）である６０
分／mに対して、開発工法では平均で２０分／mで
あり、仕上げ作業が必要な標準工法の約３割の時
間で施工可能であることが分かった。

また、本試験結果を踏まえて，スタッドボルト
溶接およびあて板取付を含むUリブ切断工法全
体の施工時間を試算した結果、施工区分の目安と
なる１横リブ間（施工延長３m、補強板枚数３枚
を想定）において、施工時間を標準工法の約８割
に短縮できることが分かった。

４．おわりに

本稿では、ビード切断あて板工法の施工効率化
に向けた開発の一環として、自動機械切断機を用
いたビード切断あて板工法の実橋における適用性
の確認を行った結果について報告した。
本施工試験を含む開発を通して、Uリブ溶接
ビード近傍の切断・仕上げ作業、およびそれを含
む工法全体の施工効率を向上させることが出来た。
一方で、本工法全体のさらなる効率化を図る上で
は、スタッドボルト溶接およびあて板取付といっ
たUリブ切断以外の工程の効率化やこれらとの
連携について検討を行う必要がある。
最後に、本開発の共同研究としてご指導・ご協
力頂きました阪神高速道路（株）、日本橋梁（株）お
よび（株）ニチゾウテックの皆様にお礼申し上げま
す。

図―９ 切断部の出来形の定義

図―１０ 切断部の状況
（左：切断前、右：切断後）

表―１ 施工時間の比較
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