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1. はじめに  

 既設の鋼道路橋の桁端部では，損傷した伸縮装置から

の漏水により，桁端部腹板や支点上補剛材の腐食損傷が

数多く報告されている 1)． 

鋼道路橋の構造形式として広く普及している鈑桁橋

の場合には，桁端部腹板の断面欠損はせん断耐力の低下

に繋がる．また，支点近傍部の垂直補剛材の断面欠損は，

橋梁の支持機能の低下を招く可能性もあるため，早急な

対応が必要である．従来，腐食による減肉した鋼部材に

対する補修としては，鋼板を溶接やボルトで添接する当

て板工法が一般的に採用されて来た．この工法は，一定

の架設機材や専門的な技術が必要となることや，既存の

健全な鋼部材に削孔することや熱を加えること等から，

腐食損傷が軽微な段階での対策にはほとんど採用され

ていない．こうした状況の中，一般的な工法の代替案と

して，軽量，高強度，高耐久性を有する連続繊維シート

接着工法が開発され，実用化されている． 

本論文では，柔軟性，高耐久性，非導電性，耐電食性

などの特性を有するアラミド繊維(AFRP)シート接着工

法に着目し，腐食によって局部欠損を生じた鋼部材の補

修工法への応用について報告するものである． 

2. 基本構造と損傷状況  

 対象橋梁は昭和 37 年に架設された鋼単純合成鈑桁で

ある．桁端部の損傷状況を写真-1，2 に示す． 

 

 

 

 

 

 

今回の損傷事例では，桁端部腹板に孔食や支点部近傍

の垂直補剛材に腐食による破断等の損傷が認められた． 

現時点での腐食範囲は局部的な欠損であるため，腹板の

座屈強度の低下もなく橋梁性能の低下に影響しないも 

 

 

 

 

 

 

 

のと考えられる．このため，今後腐食の進行拡大によっ

て主桁腹板部の座屈が発生する等，橋梁性能の低下を招

く可能性があることから，腐食の進行抑制を目的とした

AFRP シート接着補修を実施することとした． 

3. AFRP シートを用いた局部損傷の補修工法の提案 

3.1 腐食損傷部の補修工法  

鋼橋の腐食損傷の部分的な補修において，本研究では

鋼板をボルトや溶接で添接する当て板工法の代替案と

して AFRP シート接着工法を提案する．本工法は，局部

的に腐食した箇所を部分的に補修するものであり，

AFRP シートにエポキシ樹脂を含浸させて損傷部に接着

させることで，酸素や水分等の外的劣化要因を遮断し，

腐食進行を抑制させることを目的とするものである． 

3.2 AFRP シートの選定 

本補修箇所(主桁端部)は，以下の特徴がある． 

① 伸縮装置の排水機能の損傷により，塩分を含んだ橋 

面水が飛散しやすい箇所であること． 

② 主桁腹板と垂直補剛材に腐食による局部欠損が生じ 

ているため，不陸調整を要する面積が多いこと． 

③ 主桁腹板に下フランジや垂直補剛材が設置されてお 

り，隅角部が多いこと，が上げられる． 

 上記より，補修箇所が湿潤環境や不陸調整の面積，隅

角部の面取り処理が必要な箇所が多い施工現場となっ

ている．このため，素材が柔軟で，電位差腐食が生じな

い二方向 AFRP シートが適していると判断した．表-1 に

本補修箇所に使用した AFRP シートの公称値を示す． 

3.3 施工手順および留意点 

 鋼鈑桁橋の主桁端部腹板や支点上補剛材付近の補修 

工法を検討した．施工は，次の(1)～(5)の手順で行った． 
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表-1 AFRP シート(二方向シート)の特性

写真-1 損傷状況(正面) 写真-2 損傷状況(側面)

品番
目付量

(g/m2)
保証耐力

kN/m(tf/m)
設計厚

(㎜)
引張強度

(N/㎜
2)

弾性係数

(kN/㎜
2)

AK-20/20 325 196/196(20/20) 0.096 2,060 118
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(1) 下地処理 

AFRP シートが鋼部材の外的劣化要因を遮断し，耐久

性と耐腐食性を確保させるためには，母材との接着性が

十分に確保されている必要がある．そのため，表面の塗

料，錆などをディスクサンダーやワイヤーブラシ等で除

去し，アセトンを用いて表面の清掃を行った．(写真-3) 

(2) 防錆処理 

 鋼材表面の発錆を防止するため，下地処理後，鋼材表

面にジンクリッチペイントを塗布した．(写真-4) 

 

 

 

 

 

 

 

(3) 不陸調整 

 腐食による減肉や孔食，スカーラップ，垂直補剛材の

破断等によって発生した不陸部は，AFRP シートの浮き，

膨れなどの施工不良の原因となる．そのため，シート貼

付け箇所にエポキシ樹脂系のパテ材(表-2)を充填し，不

陸調整を行った．なお，母材の温度は常温(15～25℃)の

範囲内に保った．(写真-5，6) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(4) AFRP シート貼付け・積層接着 

施工面積に合わせて所定の寸法に裁断した AFRP シ

ートをエポキシ樹脂含浸させた．鋼材表面にエポキシ樹

脂剤を塗布し AFRP シートを貼付け，脱泡ローラーを用

いてシート内の空気を除去した．これを繰り返して，補

修箇所の鋼部材表面が露出しないように 3工程で各 2層

を積層して貼付けている．（図-1～3，写真-7） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 (5) 仕上げ塗装 

 養生終了後に型枠を取り除き，シートが完全に接着さ

れていることを確認後，AFRP シートの紫外線劣化保護

対策として，シート接着面に耐候性塗料(フッ素樹脂)を

塗布した．(写真-8，9) 

 

 

 

 

 

 

4. まとめ 

 腐食によって局部欠損が生じた鋼鈑桁橋において，高

いレベルでの耐久性能の回復を目指し，溶接補修時の熱

的影響やボルト接合補修時におけるボルト孔の削孔に

よる弱点を克服できる AFRP シート接着工法を用いて

補修を実施した．本補修で得られた知見をまとめると，

以下のようになる． 

(1)  本補修工法は，大がかりな架設機材は不要であり，

特に特殊技能も必要としない手作業が中心であるた

め，施工スペースの制約がある供用中の補修に適して

いる．実施工に要した日数は 2 日間であった． 

(2)  本補修工法は，AFRP シートと母材との接着性が十

分に確保され，外的劣化(酸素，水等)を遮断すること

ができ，鋼部材の腐食進行を効率的に抑制可能である． 
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写真-3 下地処理後 写真-4 防錆処理後

写真-5 不陸調整前 写真-6 不陸調整後

表-2 エポキシ樹脂パテ材の規格 

図-1 積層接着(1 工程) 図-2 積層接着(2 工程)

図-3 積層接着(3 工程) 写真-7 シート貼付け完了

写真-8 補修前 写真-9 補修後

項目 規格 備考

樹脂の種類 エポキシ樹脂 無溶剤型

養生条件 気中，7日養生

曲げ強度 48.3N/㎜
2 JIS K 7171

圧縮強度 80.2N/㎜
2 JIS K 7181

引張強度 16.6N/㎜
2 JIS K 7113
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