
表-1 検討した素地調整方法 

素地調整方法 機械外観 工法概要

ウォータ
ジェット

工法
（WJ工法）

・超高圧水による処理
・水圧の調整により、
　施工能力が調整可能
・作業時に汚水が発生
・過切削によるマイクロ
　クラックの除去が可能

スチール
ショット

ブラスト工法
（SSB工法）

・超高速で鉄球を撃ちつけ
　て処理
・投射密度により，施工能
　力の調整が可能
・鉄球と研掃屑を吸引・回
　収し清掃する

ダイヤモンド
小型研削機
（研削機）

・ダイヤモンドブレードの
　回転による処理
・研削後，清掃作業は別途
　必要
・凹凸面には対応不可
・施工後は表面が平滑化す
　る

薄層切削機

・平ビットによる薄層切削
　処理
・mm単位で切削が可能
・切削後同時吸引のため清
　掃が容易
・施工後は表面が平滑化す
　る

素地調整方法がコンクリート床版の表面粗さに与える影響に関する実験的検討 
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１．はじめに  

コンクリート床版は，湿潤状態にあると乾燥状態と比較し，疲労耐久性は著しく低下することから，道路橋

床版の長期耐久性を確保するため，床版防水工を施工している．雨水等の水が床版へ浸透するのを防止する床

版防水層の性能は，下地となるコンクリート床版上面の状態に影響を受けると考えられている． 

コンクリート床版上の舗装を撤去する際，床版の不陸により部分的に既設コンクリート版を切削する事例が

発生する 1)．コンクリート床版を切削すると，床版厚さが薄くなり疲労耐久性が低下することに加えて，微細

なマイクロクラックが発生する．このマイクロクラックは防水層用接着剤の付着性を低下させる要因であるこ

とが明らかとなっている 2)． 

過切削による床版上面の凹凸やマイクロクラックに対する対策として床版面を素地調整することが挙げら

れるが，素地調整方法の違いによる表面の仕上がりについては細かな検討はできていない．本論文では，コン

クリート床版に様々な方法による素地調整を実施することで，床版上面がどのように仕上がるか表面粗さに着

目し検証した結果について報告する． 

２．実験の概要 

2.1 模擬床版の施工 

 本実験では，模擬コンクリート床版を作製し，養生完了後に舗装切削機を用いて床版表面を切削処理した．

模擬床版に使用したコンクリートの配合は，阪神高速道路の床版コンクリートでの実績を考慮して呼び強度

27 N/mm2，スランプ 8 cm，粗骨材の最大寸法 25 mm，普通セメント (27-8-25-N)とした．床版厚は道路橋示方

書・同解説 3)の最小厚 160 mm を参考に，模擬床版は無筋であることを考慮して 200 mm とした． 

2.2 素地調整方法 

 素地調整は，平滑面と切削面で実施した．本実験で検討した素地調整機械を表-1 に示す．マイクロクラッ

クを完全に除去するためにはウォータージェット(以下，WJ)工法による処理が必要である．スチールショット

ブラスト(以下，SSB)工法はコンクリート床版表面の脆弱部を除去する

ことができる．ダイヤモンド小型研削機(以下，研削機)は平滑面の異物

を除去する作業には有効であるが，過切削面などの凹凸面に存在する異

物を除去することは困難である．薄層切削機は mm 単位の切削が制御可

能であるが，2 mm 切削時の標準速度は 2 m/min であり，2 mm 以上深く

切削すると施工速度が低下する．  

2.3 表面粗さの測定方法 

 素地調整後の床版面の粗さは表-2に示す方法で測定した．サンドパッ

チング法と Circular Track (以下，CT)メータ法は舗装調査・試験法便覧 4) 

に記載の方法である．CT メータ法については A から H までの分割した

区間ごとのプロファイル深さから平均プロファイル深さ(MPD)を算出す

ることの他にレーザーセンサから得られた変位の標準偏差を算出し，表

面粗さの評価を行った．型取りゲージによる方法は，試験法便覧に記載

されている試験方法ではないが，現場管理の容易さを考慮して，本実験

に適用することにした． 
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測定名 機械外観 方法

舗装路面の
キメ深さ
測定方法

舗装調査・試験法便覧
S022-1
サンドパッチング法

型取り
ゲージによる
最大凹凸量
測定方法

型取りゲージによる

回転式きめ深
さ測定装置を
用いた舗装路
面のキメ深さ

測定方法

舗装調査・試験法便覧
S022-3T
CTメータ法

表-3 素地調整機械の施工能力 

WJ(小) 水圧 150 MPa 1.6

WJ(中) 水圧 200 MPa 1.6

WJ(大) 水圧 230 MPa 1.6

SSB(小) 投射密度 50 kg/㎡ 7.1

SSB(中) 投射密度 100 kg/㎡ 3.4

SSB(大) 投射密度 150 kg/㎡ 2.3

研削 0.5

薄層切削 0.4
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図-2 表面粗さ測定結果の相関関係 

図-1 表面粗さの測定結果 

3. 実験結果 

 本実験で使用した素地調整機械の機械条件と素地調整を実施した際

の施工能力を表-3に示す．WJ 工法と SSB 工法は，阪神高速道路での施

工を想定した標準的な機械条件を(中)とし，機械条件を変更した(小)と

(大)の条件を加えた 3 条件を設定した．SSB 工法は機械の進行速度によ

って投射密度を調整するため，投射密度に応じて施工能力が異なる．一

方，WJ 工法は水圧による調整のため，施工能力は一定である．本実験

の条件では薄層切削機や研削機は施工能力が小さい結果となった． 

各工区の表面粗さを測定した結果を図-1 に示す．サンドパッチング

法によるきめ深さは平滑面で 0.1～0.5 mm程度，切削面では 0.4～2.3 mm

程度であった．過去に阪神高速道路上の床版が過切削された面にて測定

した結果は約 1.8 mmであり模擬床版上の切削面-処理なし工区のきめ深

さは約 1.7 mm であったことから，現場における表面粗さを概ね再現

できたと考えられる．切削面に発生した凹凸を低減する効果につい

ては，WJ 工法と SSB 工法では効果が認められず，研削機や薄層切

削機による作業が必要となることが確認できた． 

次に，本実験で実施した表面粗さ測定結果間の相関関係を図-2に

示す．表面粗さ測定結果間の相関係数 R2値はすべて 0.9 を超えてお

り，相関関係が認められる結果となった． 

4. まとめ 

 以上の結果より，切削面の凹凸を低減するためには，WJ 工法や SSB 工法で

は効果が低く，研削機や薄層切削機による作業が必要であることがわかった．

切削面の凹凸の差が防水層の性能に与える影響については検討が必要である． 

 また，表面粗さの各測定方法による測定値は相関関係にあることがわかった．

今後は現場管理に適した測定方法を検討していきたい．  
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