
第3章　鋼床版の損傷事例

3－1　損傷発生箇所と留意点

　現在、国内外で報告されている鋼床版の疲労損傷事例を図3－1に示す。特筆すべき事

項は、過去に国内で報告されていなかった疲労損傷事例が発見されていることである。図

中①部のデッキプレートとトラフリブの溶接部において、デッキプレートを貫通するよう

な亀裂が発見されている。この亀裂は通行する車両のタイヤ載荷位置や、トラフリブとデ

ッキプレートの溶接における溶け込み深さに影響を受ける。
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図中番号 疲労亀裂発生箇所 留　　意　　点

①
テ’舛プレートの現場突合溶接

　橋軸方向継手　ビード方向
現場溶接の場合、溶接欠陥が入りやすい
ので、その欠陥が亀裂発生の起点となる

②
縦リブの現場突合溶接
　ビード直角方向

作業　間が狭いので、施工不良を起こし
やすい

③④

デッキプトトとトラフリプの隅肉溶接

　デッキプレ外側止端部
　トラフリフ’側止端部

　ルート部

現在では、トラフリプ側の溶接溶け込みが

板厚の75％以上確保することが規定され
ている

⑤
デッキプレートと横リフの隅肉溶接

　横リプ側止端部
鋼床版の剛性力少ないため、横リプが面
外変形を受け、応力集中を起こしやすい

⑥⑦
デッキプレートと垂直補剛材の隅肉溶接

　デッキプレ外側止端部

　垂直補剛材側止端部

鋼床版が面外変形を起こし、応力集中を
起こしやすい

⑧
デッキプレートとコーナープレートの隅肉溶接

　←ト部
施工性が悪く、溶接欠陥が発生しやすい

⑨⑩⑪

横リプとトラフ1』プの交差部の隅肉溶接

　横リブ側止端部
　スカーラップ母材部

　Ilフ’埋戻部の横リフ’側止端部

鋼床版の剛性が少ないため、横リフ’が面

外変形を受け、応力集中を起こしやすい

⑫ 横リプとコーナープレートの突合溶接 施工性が悪く、溶接欠陥が発生しやすい

⑬
垂直補剛材とコーナープレートの突合溶接 鋼床版が面外変形を起こし、応力集中を

起こしやすい

⑭
端横桁とトラフリプの隅肉溶接 鋼床版の剛　が少ないため、端横桁が面

外　形を受け、応力集中を起こしやすい

⑮
横リプのフランジとウエプの隅肉溶接

鋼床版が面外変形を起こし、応力集中を
起こしやすい

⑯
横リプフランジと垂直補剛材の隅肉溶接

　垂直補剛材側止端部
⑰ 箱内ガセットのガセット側止端部

図3－1　鋼床版の損傷発生箇所
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3－2　製作の現状と留意事項

以下に製作の現状と留意事項を示す。

表3－1　製作の現状と留意事項（その1）

①デッキブレートと ②横リブとデッキ ③稜リブとトラフリブ ④トラフサブ端部と

トラフリブ6｝纏接 プレートの溶接 の交差部の溶撲 横彗ブの落接

L
溶接箇駈

轄鋤溶接（サブマー ・手溶接、CO津良軸 ・手溶擾、oo2竿贅動 ・手溶接、co諜自動
ジ、oo鼠）、手瀞接、c（義

半自勲 ・水平すみ肉溶接 イ）水平すみ肉溶接 ・裏当材付き完全溶込

み、部分溶込み、すみ
・承平瀬接 磨落接のドずれのケ

＆薄接方法、 一スもある．
襲勢、

開売の窟無、

裏嚢樗等

・トラ7の板厚が6齋
の場台還常欝難闘先

8闘の掲含特にきま
りはないが翻先をと の上下進による

・水平、上下進

ることもある． すみ肉溶接 ヤ＿一＿．

現在では75％の溶込み

が親定されている。

ジ
’

小ラ7の製品鞍度等
も認立禦度上の の影響により．ギャ

闘題 ツプの精度纏保が難
しい

・ルート葬激合部の形 ・スカラツプ離團し溶 ・イ）の場合勾配は特に ・ピードが集裏った部

状 接 蘭題ないが．のの場 分の処理が難しい、

君溶接旛工上の
　綾意憲

含溶接作業脅の技滋
の彰響大．

いずれもデッキブレ

ート擁の囲し纏接が

　しい

・平面上のスキューの

餐合鋭角傭の溶接が
難しい．

・スカラツブ鳳し部の ②に圏に．蟷に ・ビード不整

アンダーカット ・ピー繋不整

尋登生し易い ・ウェブ翻のアン努一 ・ギャッブが大きい場

曳隔の種類 カット 合スラグ巻き込み
・棒継ぎ部のク》一タ

のへこみ

・グラインダ処理 ・グラインダ処理 ・グラインタ処理

e欠隔の補鯵 ・肉簸》 鞠盛り 趨盛り
方法

・外観検奮 ・外観換萱 ・外観検査 ・外観検査

f検査寿法

・横リブを付けないで

菖溶接歪・掬束 溶接を先行させた場
の蘭題 含変形大

・ギヤツブの分霜 ・スカラッブ形状の改 ・ギヤツブの分布 ・難縮装置との取合の

・ヂッキプレートが下 良を擬寒した文獣も ・ギャツブ大の掲合の 彪め第1穣術まで娠
ねその他の問題 側に増厚された揚合 あ昌。1文献6）） 処理 リブを使屠すること

の薄旛 ・上園Lが短い場合の もある、

損傷例がある，
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表3－2　製作の現状と留意事項（その2）

⑤トラフ導プの ⑥コーナーブレートの ⑦デツキプレートの ⑧デッキブレートと
現場突合せ溶接 溶接 突含せ溶接 垂直擁虜梼の溶接

溶接箇所

・手溶接、Oo2単自顛 ・手瀞、oo搾自動 ・自動溶接（サブマー ・手溶接、co2半自動
ジ、（ゆ〉

・裳当金拡 ・良然調先 ・ほとんど水平すみ肉

FBや平板の曲げ． ・下向き 溶接
ダイヤフラム離用 【工場の場合3

癖薦接方法、
　襲勢、 鯛先は1、レ、V

ホ平

［現場の場合1 現在では75％の溶込

閣先の有無、

褻嚢材簿 〔工場の場合3
上海き みが規定されている。

下向き、上下進
ε
　
　
　
　
　
’

［現鵬の場合1 －　　‘

’

上陶遊．上下進 　’凹ザ

8

・ルートギヤツブの ・工場組立時にギャツ ・邊正ルートギヤッブ

b組立霜度上 確繰 プが生導易い。 の確保
認題 ・裏当金との密瀞 ・現揚継手獅の駆先精 ・目違いの修正

の
｛現嶺の場合コ ・狭あいなためデッキ ・片颪溶接のため欠陥 ・スカラツプの國し溶

作業条件が悪く、作 側の溶接が難しい． 率が畜い可能姓があ 接

業者の較鴛に左右さ ［現鋪の羅合】 る。

c溶接施工上 れ湯い。 上肉き婁勢で作業条
控慧点 件が懸く．良好な諮

掻が難い、。

・溶込み不良 ・のど爆不足 ・交差獅のブローホー
・スラグ懲き込み ・ピード不整 ル等

d発生し易い ・ピード不整

欠鰯の翼類 ・ブローホール

・カウジング鍛再潜接 ・カウジング後再溶接 ・カウジング後再溶接

e欠簸の補修 ・グライン4処理 ・グラインダ処理 ・グラインダ処理

方滋 碗盛》

・外観検壷 ・外観検査 ・外観検査 ・外観検蚕

f検査方法 ・葦｝T ゼ露丁

・RT　工　の ・UT
・拘衆大

9溶擾牽・拘
の蘭題

・ルートギャップの分 ・ディデールとして稼
布（環場） 野ましくない。

kその他の聞 ・断面構成溶接をかく

してしまうため野ま
しくない。
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