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１．背景 

道路上には多くの道路構造物が存在するが、その中でも道路標識や道路照明等を含む道路付属物は膨大な

数量が存在している。道路の老朽化に伴い、これらの道路付属物も老朽化が進んでおり点検・補修が急務な

状況となっている。しかし、近年問題となっている労働力不足もあり、より効率的な点検手法の確立が必要

となっている。本論では、高速道路上の大型標識基礎部のアンカーボルトに着目し、定期点検で詳細調査が

必要と判断された標識を対象として非破壊調査を実施し、点検の効率化について検討を行った結果について

報告するものである。 

２．点検実施上の課題と対策 

高速道路上の大型標識の構造は図-1の

ような構造となっており、基礎コンクリ

ートとベースプレートの間に調整モルタ

ルがある。この部分にひび割れ等の変状

があった場合、雨水等が進入し腐食の進

行が懸念される。近傍２年間の点検結果で

は調整モルタル部に変状があり調査が必要となった標識柱の数は 243 箇所に上り、アンカーボルトの本数で

は 1992 本となり、調査に要する時間も膨大になることが予想された。このため１次調査として、ＡＥ打音振

動測定装置（以下ＡＥセンサ）により変状の有無を確認し、２次調査として超音波探傷器で変状の位置と大

きさを確認することとした。ＡＥセンサは短時間での調査が可能であるため、フィルタリングの目的として

使用することとした。 

３．調査 

3-1 使用機器 

・ＡＥセンサ（図-2参照）は衝撃弾性波を利用し

て、腐食や断面欠損の有無を確認するために使

用し、変状を伴うアンカーボルトのフィルタリ

ングを目的とした。調査に要する時間が短時間で

あり、現場において判定が可能であるためフィルタリングとしての使用に適している。 

・超音波探傷器（図-3参照）ではフィルタリングされたアンカーボルト

を超音波画像により腐食や断面欠損の大まかな位置と大きさを確認する

ことを目的とした。調査時はアンカーボルト頭部を平滑にする必要があ

るなど、調査に要する時間がＡＥセンサに比べると長くなるが、非破壊

調査技術としての実績も多く信頼性は高い。 

3-2．調査方法 

１）ＡＥセンサによる測定は図-4に示すようにアンカーボルト頭部にＡ

Ｅセンサを接触させアンカーボルトを打撃して、ピーク周波数を取得

し変状の有無を判定する。 
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図-1 標識基礎部の構造 

図-2 ＡＥセンサ 

図-4 ＡＥセンサの測定 

図-3 超音波探傷器
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２）超音波探傷器は１）で変状の可能性有りと判定されたアンカーボ

ルトに対して、アンカーボルト頭部にセンサを接触させてアンカ

ーボルト内部を二次元画像として画面に表示する。このときセン

サを回転させ全方向の断面について変状が無いかを確認する。（図

-5参照） 

3-3．判定 

・ＡＥセンサの判定については、測定されたピーク周波数が 3,000Hz 未

満であった場合を変状の可能性有りとした。図-6は試験体により通常

のアンカーボルトと腐食想定のアンカーボルトを比較したも

ので、腐食想定のアンカーボルトでは通常のアンカーボルトよ

りもピーク周波数が低周波側に出現する。なお、基準値の

3,000Hz については試験体による試験結果及び照明柱基礎部

の調査結果等から安全側に設定しているが、今後も調査結果の

検証を実施し基準値の妥当性の確認を行うこととしている。 

・超音波探傷器の判定については、表示された二次元画像におい

て図-7 に示すように変状箇所が〇部のように表示され、付近

のネジ山とは異なったエコー図が見られることから変状があ

ることを確認できる。 

４.調査結果 

 表-1 に調査結果集計表を示す。 

５．まとめ 

点検結果から超音波探傷器による調査数量を 27.4％に絞り込 むことができており、調査時間の短縮

が図られたと言える。しかし、課題として、ＡＥセンサで変状 の可能性有りと判定されたアンカーボ

ルトが多数見受けられるが、超音波探傷器では変状が確認され なかった。この原因を以下に記載する。 

・調整モルタル部の破損等によりアンカーボルトの拘束力が低下した。（図-8参照） 

・アンカーボルトの表面的な腐

食など微小な変状を包含して

いるためにピーク周波数が低

周波側に出現した。 

・基準値が高すぎるため健全な

ものに対しても変状の可能性

有りの判定となった。 

今後の調査と検証により上記の原因を明確化していく必要があるが、ＡＥセンサを使用したフィルタリング

により調査に要する時間を短縮できたこと、目視による調査であった場合は調整モルタルの取壊、復旧など

更に時間を要する調査となることなどを考えると、非破壊調査技術を定期点検に取り入れることにより、点

検効率化に繋がるものと考える。 

図-5 超音波探傷器の測定

健
全
ア
ン
カ
ー

腐
食
ア
ン
カ
ー

周波数

M

a

g

n
i

t
u

d
e

周波数

M
a
g

n

i
t
u

d
e

低周波側にズレ

2000 4000 6000 8000

2000 4000 6000 8000

図-6 ピーク周波数の比較（イメージ）

図-7 超音波探傷器による腐食事例

低周波側に出現 

表-1 調査結果集計表

図-8 調整モルタル部の破損による影響
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（本数）

調査数量 変状数量 調査数量 変状数量

平成29年度 1488 388 388 0 26.1%

平成30年度 504 157 157 0 31.2%

合計 1992 545 545 0 27.4%

調査年度
超音波探傷器ＡＥセンサ フィルタ

リング率
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