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鋼軌道鈑桁橋の支点上補剛材溶接部は大きな圧縮力が作用されることから疲労亀裂の発生が

報告されている．この対策として，補強部材と支圧ボルトを用いた補強工法を過年度より開

発している．これは，補強部材と接合部材を接合する際に，支圧ボルトの打ち込みに伴うク

サビ効果で補強部材が確実に支点上下フランジに密着させることにより応力を分散し低減さ

せるものである．本稿では疲労亀裂が確認されている橋梁において試験施工を実施し，その

施工に伴う品質管理について報告する．
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１．はじめに  

鋼軌道鈑桁橋の支点部は，死荷重や活荷重を直接

支持し下部構造へ伝達する役割を担っている．その

ため，支点上補剛材には大きな圧縮力が作用し支承

の据付不良等の影響により補剛材下端部に亀裂の

発生が報告されている．亀裂は補剛材下端コバ面の

溶接止端部を起点として溶接止端部に沿って発生

し，やがて下フランジに進展することが懸念される

ため，早急な対策が求められている．対策としては，

支承支持状態の改善や，ゴム支承への交換等による

発生応力の低減策が一般的である．しかし，これら

は施工が困難で多大なコストを要するため，より簡

便で効果的な応力低減策が求められている．開発し

た工法は，補強部材を既設部材に取りつけて，その

端面を下フランジに密接させることで補剛材下端

部の応力をバイパスさせるものであり，補強部材の

取付けに接合部材間で適量のずらし量を設けた孔

に支圧ボルトを打ち込み，それに伴うクサビ効果で

確実な密着状態を実現するものである 1)．本報告で

は，支点構造別に異なる補強構造で実施した試験施

工報告と施工に伴う品質管理について述べる． 

２．施工対象橋梁と施工手順 

試験施工は，支点上補剛材下端部に亀裂が確認さ

れた鋼橋（写真-1）において，フルウェブ構造とブ

レース構造 2 種類の支点部（図-1）に対して実施し

た．本工法の施工手順を図-2 に示す．事前踏査にお

いて，対象橋梁支点部は，桁高さ，桁間隔共に施工

性が厳しい環境であることが確認された．また，事

前に，既設部材に施工治具の干渉，補強部材設置面

の表面塗膜状況，素地調整範囲等の検討を行い，

本環境下で確実に補強部材を下フランジに密接

させ応力低減効果を得るために必要な施工管理

方法を立案した．  
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図-2 施工手順 
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３．施工に伴う品質管理 

いずれの補強構造タイプにおいて最も重要なのは，

既設部材に補強部材と適切な量のずらしを設けた孔を

現場施工することである．正確な位置での孔明を可能

とするため，各支点構造別に孔明け用治具を製作した．

本治具のポイントを以下に示す． 

① 機械加工により製作した治具による正確な孔明

位置の決定 

② 磁気ボール盤による孔明を，部材と垂直に施工可

能な施工面の確保 

①については，本治具と下フランジ上面の隙間は，

0.1mm の隙間ゲージにより治具設置位置を確認するこ

とで，孔明位置の精度を確保する．各支点工法における

治具設置状況（写真-2）及び密着に適切な孔ずれ状況（写

真-3）を示す．②については，孔明位置の精度をいずれ

の補強構造においても機械切削により精度を担保した

孔明精度確認治具とノギスにより，孔径と部材との垂

直精度を確認すると共に，下フランジ上面からの孔位

置を計測する（写真-4）． 

その結果，本工法による精度は，工場製作である補強

部材と共に，以下に示す管理値で施工を行うことを可

能とした． 

・下フランジ上面から孔位置：±0.1mm 以下 

・孔径：±0.05mm 以下 

支圧ボルトの締付は，狭隘な施工空間での施工と，機

器運搬の最適化を考慮してデジタルで締付トルク値の

管理を可能とするトルクレンチを選定し，導入トルク

値を管理した． 

４．おわりに 

本工法は，従来用いられてきた溶接や摩擦ボルトによる部材の接合ではなく，支圧ボルトの打ち込みに伴う

クサビ効果による応力低減対策である．適用部位の作用応力や他部材の影響等により適用の可否を検討する

必要があるが，従来適用が困難と思われた複雑な構造部位に対して，適切な施工治具の使用と施工プロセスに

よる確実な施工品質の確保を可能とした．今後は，試験施工等の経過観察により耐久性の検証を継続すると共

に，施工性の更なる改善を行い予防保全対策として展開していきたい． 
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写真-2 孔明け治具 

写真-3 当て板施工時の孔ずれ状況 
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(a)フルウェブ構造用 (b)ブレース構造用 

写真-4 孔位置確認状況 
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