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第５章 補修工法の施工 

5.1 補修工法の施工概要 

(1) 鋼矢板水路の補修は、各段階における工法を適切な手順で施工しなければならない。 

(2) 図 5.1-1 に有機系被覆工法とパネル被覆工法の施工手順例を示す。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図 5.1-1 鋼矢板水路の補修の手順例 
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5.1.1 準備工 

鋼矢板水路の補修に際して、適切な準備を行う。 

【解 説】 

鋼矢板水路に対する補修工を行う際、準備工として、主に次の作業を行う。 

なお、必要な準備工は、補修工法や現場条件により異なるため、現場ごとに検討のうえ

実施する。 

 

(1) 水替え工等 

既設鋼矢板水路の補修に際しては、仮締切工による施工区間への流入水の遮断や、水

中ポンプによる水替え工、仮廻し水路工による流水の排除を効率的に実施し、既設排水

路内での施工場所を確保する必要がある。 

仮締切工は、大型土のう等を利用し施工性が確保できるように流水の遮断、迂回措置

を施す。なお、突発的な集中豪雨による水位の上昇等を事前に検討する必要がある。 

水替え工は、事前に釜場を設置し、揚程区分、排水量区分に応じた水中ポンプにより

実施する。 

流水の排除は、既設鋼矢板水路の通水断面が大きい場合には水路内に仮廻し水路を設

置することが想定される。この場合、水路中央に大型土のうを設置し片側ずつ施工する

ことが想定されるが、計画排水量によっては、鋼製の組立式仮設水路等を水路中央に設

置し、両側の施工を同時に行うことも可能である（写真 5.1-1 参照）。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

写真 5.1-1 鋼製組立式仮設水路の設置（例) 

 

なお、降雨時に背面盛土から水路内に雨水が流入しないよう、側壁背面に側溝を設け

る等、必要な対策を行う。 
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(2) 堆積物除去工 

水路底に堆積している土砂やゴミ等を、バックホウやスコップ等により計画底高まで

除去する。 

施工に支障となる流木や草、泥土等が存在する場合、作業の支障とならないよう、事

前に処理を行う。 

 

 

 

 

 

 

 

 

図 5.1-2 水路底版の土砂上げ（例） 

 

(3) 仮設養生工 

降雨や降雪対策、素地調整材や被覆防食材の飛散防止、養生温度の確保、飛来塩対策

等のため、必要に応じ、水路上部にビニールシートなどによる養生工を設置する。 

 
  

 

 

 

 

 

 

 

 
写真 5.1-2 養生工の設置（例） 
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5.1.2 素地調整工 

既設鋼矢板水路への被覆を行う際には、補修工法・材料の性能を確実に発揮させ

るために、より確実な素地調整を行うことが重要である。 

【解 説】 

(1) 素地調整の要求性能 

  素地調整は、補修工法の防食性及び耐久性を確保するために重要な工程である。 

有機系被覆工法を採用する場合は、素地調整が塗膜の耐久性に与える影響は大きく、

その寄与率は(社)日本鋼構造協会によると 50%と示されている。このため、素地調整の

程度は、防食性能を確保するため１種とすることが望ましい。 

なお、都市部でブラストに対する粉塵対策等の仮設が施せない場合等で、上記の素地

調整が困難な場合には、仕上げ程度２種を適用することも考慮するが、素地調整程度１

種に比べ塗膜の耐久性が劣るため、別途耐用期間等の検討が必要となる。 

パネル被覆工法を採用する場合は、裏込めコンクリートにより高アルカリ環境が保持

されることにより腐食が抑制されるため、有機系被覆工法と異なり、素地調整の程度が

補修工法の耐久性に与える影響は、小さいことが想定される。このため、素地調整の程

度は、３種を基本とする。一方、溶接部においては確実に溶接が行えるよう、溶接箇所

では清浄な鋼材面を確実に露出させなければならない。 

なお、ISO8501-1 規格では、素地の状態をさびの程度と鋼材表面状態から 4 区分（Ａ

～Ｄ）したうえで、区分に応じた除錆度の代表写真を提供しているため、それらの見本

により除錆度の評価を行う。 

 

表 5.1-1 補修工法と適用する素地調整程度 

補修工法 
素地調 

整程度 
金属面の除錆度 

ISO8501-1 による 

除錆度の区分 

有機系 

被覆工法 

1 種  
さび、その他付着物を全て除去し、清浄な金属面と

する。 
Sa2 1/2 相当 

2 種 
さび、その他付着物を全て除去する。 

Sa2、St3 相当 

パネル 

被覆工法 
3 種 浮き錆、その他付着物を全て除去する。 St2 相当 

 

 なお、既設鋼矢板の状態によっては、素地調整作業により鋼矢板を破損等する可能性

もあることから、素地調整工法の選定に当たっては留意すること。 
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(2) 現場試験施工 

鋼矢板の汚れや腐食状況は、個々の施設や部位においてそれぞれ異なるため、１種が

困難な場合、工事発注後の現場試験施工により詳細な素地調整の方法を決定する。現場

試験施工は、路線ごとに1か所を目安とするが、詳細調査の結果、既設鋼矢板の施設状

態が異なる場合は、施設状態の程度に応じて施工箇所を追加することも考慮する。 

現場試験施工は、仕様書に定められた方法により行う。 

 

＜現場試験施工の例＞ 

・高圧洗浄工法により素地調整を行う場合は、高圧(20～50MPa)と超高圧(70～300MPa)

から 3 種類程度の圧力により試験を行う。試験時間は 1 分単位で設定することが望ま

しい。 

・1 か所における試験部位は両側壁とし、面積は各々1m2程度を目安とする。 

・試験における品質確認の方法は、素地調整後の鋼矢板表面の汚れや除錆度の状態につ

いて、JIS Z 0313 「素地調整用ブラスト処理面の試験及び評価方法」に基づき目視

で確認する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

写真 5.1-3 現場試験施工前（例） 写真 5.1-4 試験状況(素地調整) （例） 

写真 5.1-5 試験状況(素地調整完了) （例） 写真 5.1-6 目視確認状況（例） 
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(3) 塩分測定 

海風や凍結抑制剤等により鋼矢板表面に塩分付着の疑いがある場合は、塩分測定を行

い、塩分量が 50mg/m2（NaCl 換算）以上付着している場合は、表面の塩分除去を行わな

ければならない。 

鋼矢板表面に付着した塩分の測定方法には、ガーゼによって拭き取り塩化物イオン探

知管を用いて測定する方法のほかに、ISO 規格にあるブレッセル（BRESLE）法やポータ

ブル表面塩分計で測定可能な電導度法（SSM）がある。 

各測定方法の詳細については、「鋼道路橋防食便覧 平成 26 年 3 月」（公益社団法人日

本道路協会）に記載されている。 

(4) 本施工（素地調整工） 

素地調整工は、現場試験施工で決定した方法により処理する。 

ブラスト処理工に用いるブラスト処理機は、ブラスト種別や機種によりブラスト材の

吐出量や施工圧力等が異なることがあるため、本施工において試験時と異なる機種を用

いる場合、同等以上であることを事前に確認する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

写真 5.1-7 素地調整前 写真 5.1-8 素地調整後 
（オープンブラスト） 
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高圧洗浄工法に用いる洗浄機は、機種により吐出量や施工圧力等が異なることがある

ため、本施工において試験時と異なる機種を用いる場合、同等以上であることを事前に

確認する。 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

素地調整完了後、両側壁の目視による素地調整程度（除錆度）により施工品質を確

認する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

写真 5.1-9 素地調整前 写真 5.1-10 素地調整後 

（高圧洗浄工法） 
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5.1.3 開孔処理工 

既設鋼矢板水路に腐食による開孔、断面欠損が生じている場合は、必要に応じて開

孔の処理を行う必要がある。 

【解 説】 

 腐食により鋼矢板に一定の面積を有する孔食、開孔や断面欠損が生じている場合には、

補修工法の施工に支障が生じる。また、鋼矢板背面から腐食因子が侵入してくるため、パ

テ埋めや当て板溶接等により孔食、開孔や断面欠損部の処置を行う。その処置事例を写真

5.1-11に、また、そのイメージを図 5.1-3に示す。 

なお、当て板溶接に必要な既設鋼矢板の 低板厚は 3～4mm 程度と想定され、このよう

に板厚が薄い場合には溶接作業に熟練性が求められる。孔食、開孔、断面欠損部周辺で実

施した既設鋼矢板の板厚測定結果を踏まえ、当て板溶接が適用可能な場所を事前に決定し

ておく必要がある。 

また、開孔処理工に使用するパテ材は、硬化性に優れるエポキシ樹脂系等、湿潤面で

も優れた接着性を有する材料を使用することが望ましい。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

写真 5.1-11 当て板溶接による 

開孔処理（例） 

パテ埋め 

溶接 

当初板厚

当て板 

現有板厚

図 5.1-3 開孔処理のイメージ 

溶接 
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5.2 補修工法の施工 

5.2.1 有機系被覆工法 

有機系被覆工法の標準的な施工手順を次に示す。 

なお、材料・工法によって、施工手順が多少異なる場合がある。 

(1) 準備工 

(2) 素地調整工 

(3) 開孔処理工 

(4) 浸出水処理工 

(5) 被覆防食工 

(6) 端部処理工 

(7) 養生工 

【解 説】 

(1) 準備工 

準備工については、「5.1.1 準備工」を参照されたい。 

表面塗装・被覆材の計量、練り混ぜ及び塗布作業を行う施工現場では、あらかじめシ

ート等で養生して作業を行う。特に、吹付け工法では、ミストの飛散が多いため養生に

より周辺環境への配慮が必要である。 

 

 

 

 

 

 

 

 

写真 5.2-1 ビニールシート養生設置（例）  写真 5.2-2 ビニールシート養生設置（例） 

 

(2) 素地調整工 

素地調整工については、「5.1.2 素地調整工」を参照されたい。 

 

(3) 開孔処理工  

開孔処理工については、「5.1.3 開孔処理工」を参照されたい。 
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(4) 浸出水処理工 

素地調整を行うことで、鋼矢板水路の表面のさび、黒皮は除去されるが、継手部はそ

の構造特性からさびを完全に除去することが困難である。さらに、継手部には空隙があ

るため地下水位が高い場合、背面から水が供給され、腐食が進行することで塗膜の膨れ、

剥がれ等が生じる可能性がある。 

よって、既設鋼矢板水路の継手部等から浸出水が見られる、又は想定される場合は、

事前に止水処理又は導水処理を行う。 

継手部背面からの浸出水が想定される場合は、弾性シーリング材を充填する止水処理

工、打込式ウィープホールや弾性シーリング材（又は水中ボンド）を活用した背面水の

排除を行う導水処理工が考えられるが、止水処理工を行うことで新たな場所で浸出水が

発生することがあるため、対象施設の状態に応じて適宜検討する必要がある。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

写真 5.2-3 継手部への弾性シーリング材の充填（例） 

 

 

 

 

 

 

 

 

図 5.2-1 水中ボンドを活用した継手部に沿った導水処理（例） 

  

浸出水処理工に使用する材料・工法（打込み式ウィープホールを除く）に関する現場

での適用実績が少ないことから、現時点で品質規格を定めることは困難であるが、付着

性、止水性や長期耐久性に優れた材料を選定することが望ましい。 

 

  

導水管又は空隙 

水中ボンド 
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(5) 被覆防食工 

有機系被覆工法による被覆防食工には、塗付け工法と吹付け工法の 2 種類がある。 

用いる工法によって使用する材料が異なるため、施工仕様（設計・工法の特徴）を確

認する。 

① 気象条件の把握 

気温が低い場合は、乾燥までの時間を要し、腐食性物質の付着や気象の急変などによ

る影響を受けやすくなる。また、補修材料の粘度が増大し、施工性も低下する。 

湿度が高い場合は、結露が生じやすく、結露した面に補修材料を塗装又は被覆する

と、分離等の原因になりうる。なお、結露は気温、湿度、既設鋼矢板の鋼材面温度の関

係が露点条件を満たす時に生じるため、施工着手時及び施工中、これらの測定又は把握

を行い、結露の可能性を予知する必要がある。 

以上のことを考慮し、次に示す条件となる場合には補修工法の施工を行ってはなら

ない。 

ⅰ）塗料ごとに許容される気温・湿度・鋼材温度を外れるとき 

ⅱ）塗装表面が結露しているとき、又は結露のおそれがあるとき 

ⅲ）風が強いとき又は塵埃が多く、かつ防護施設を設けていない場合 

ⅳ）塗料の乾燥前に降雪、降雨、降霜又は霧のおそれがある場合 

 

また、併せて補修工法の施工を行う既設鋼矢板の鋼材面が乾燥状態であることを確

認しておく。鋼材面が湿潤状態である場合、ジェットヒーター等により乾燥状態にする

必要がある。 

 

② 防食下地工 

防食下地（有機ジンクリッチペイント）は、素地調整後直ちに塗装する。刷毛・

ローラー、スプレーにより施工されるが、工法により推奨される施工方法、施工機

種、塗装間隔時間が異なる。 

 

 

 

 

 

 

 

 

写真 5.2-4 防食下地材の塗布（例） 
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③ プライマー工（下塗り工） 

工法の仕様により、既設鋼矢板と塗装・被覆材の付着力を確保するため、専用のプ

ライマーを使用する。なお、工法によって各工程の標準使用量や施工方法が異なるこ

とがあるため、十分な注意が必要である。 

また、プライマーを塗布するに当たり、既設鋼矢板表面をブロアー等で乾燥させる。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

④ 中塗り工 

ⅰ) 配合及び練り混ぜ 

主材、硬化材及び粉体などの配合は、製造業者の仕様を遵守する。材料の練り混

ぜは、ハンドミキサー等を用い、気泡の巻き込みが少ないように注意しながら混合

する。 

なお、吹付け工法で塗装機を用いて施工する場合は、塗装機の設定は材料製造業

者の仕様を遵守する。 

 

ⅱ) 中塗り材塗布 

塗付け工法では、表面塗装・被覆層は塗り残し、ピンホール、気泡、ムラが生じ

ないようにローラー、金ゴテ、専用塗装機等で入念に塗布する。また、設計膜厚に

応じて塗装回数を調整する。 

吹付け工法では、専用塗装機を用いて吹付ける。表面塗装・被覆層を吹付けで膜

厚を均一に施工するため、実施箇所を区割りし、これに要する表面塗装・被覆材の

量を算出して区割り塗装する等の施工管理が必要である。 

表面塗装・被覆材の塗り重ね時間間隔は、製造業者の仕様を遵守する。 

 

 

 

 

 

写真 5.2-5 プライマー工（例）
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写真 5.2-6 塗付け（例） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

写真 5.2-7 吹付け（例）     写真 5.2-8 吹付け用専用塗装機（例） 
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図 5.2-2 吹付け用専用塗装機（例） 
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⑤ 上塗り工、仕上げ工 

上塗りに当たって、被塗装面、塗膜の乾燥及び清掃状態を確認したうえで行わなけ

ればならない。 

海岸地域、大気汚染の著しい地域などの特殊環境における塗装については、素地調

整終了から上塗り完了までを速やかに行わなければならない。 

工法の仕様により上塗り材、仕上げ材を塗布する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

写真 5.2-9 上塗り材塗布（例） 

 

(6) 端部処理工 

  鋼矢板水路の腐食は水と酸素の影響が大きいことから、水位変動部での変状の程度が

大きく、その上下では小さいことが多い。このため、有機系被覆工法の施工範囲を水位

変動部付近に限定して行う場合もある。 

  このような場合、弾性シーリング材等により被覆防食材端部を保護することも考慮す

る。材料の選定に当たっては、水中環境に曝されるため、長期耐水性及び止水性を有し

た適切な材料とすることが重要である。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図 5.2-3 端部シーリング模式図    写真 5.2-10 端部のシーリングによる保護（例） 
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