
一技術報告 一 「ブラス ト処理工法」各種技術情報に関す る報告

社団法人 日本橋梁・鋼構造物塗装技術協会

理 事 加藤 敏行

技術部長 飯田 眞司

[要 旨]

日本道路協会発 行の従来の「鋼道 路橋塗 装便覧」は平成17年12.月 に「鋼道 路橋塗 装・防食 便

覧」と改 められ、「耐候性鋼」、「溶融亜鉛 めっき」、「金属溶射 」も対象 とした鋼橋の総合的防食 ・維 持

管理のためのテキストとして画期 的な改訂が行われた。 「塗装」についても従 来の塗 替え塗装の考

え方 を一歩も二歩も進 めた「Rc-1塗 装系」が塗替 えのための塗装システムとして規 定され、1種 ケレ

ン(ブラスト処理 工法)とスプレー塗装が標 準的
表 一H.7.1Rc-1塗 装系(ス プ レー}

処理法・工法 として適用されることとなった。

当協会では1種 ケレンの適用拡 大を受け、こ

れらの技術 的知見・情報の取 りまとめを進めて

きた。 今 回、ブラスト処理 工法と各種研 削材 に

関してあらためてまとめてみた結 果を報告する。

それらを整理すると

① ブラスト処理工法は「乾式ブラスト処理」と「湿式ブラスト処理」に分類される。(JISZO310:2004)

② 鋼橋の塗替 えにおいては、「乾式ブラスト処理 」(エアー[オープン]ブラスト、バキュームブラストなど)

が適用性において優れていると考えられる。

③ ブラスト用研削材については、「金属 系研 削材(JISZO311)」と「非金属系研 削材(JISZO312)」に分類

される。(JISZ310:2004)

④ 鋼 橋 の塗替 えにお いては、特殊 な処 理 工 法を採 用す る場合 を除いて「非金 属 系研 削材(JIS

ZO312)」(鉱石類やスラグ類ほか)の適用 が推奨される。

⑤ ケイ砂 は従来から入手しやすく安価なことから、標準的なブラスト用研削材として広く使用されて

きたが、遊離SiO2に よるじん肺 の問題からJISZO312(lso11126-2)か ら削除された。(2007年4月)

⑥ ガーネット、各種スラグ、アルミナ、スタウロライトなどの研 削材は粉塵発生量が少なく、遊離SiO2

の問題もないことから、鋼橋の塗替えのような現場でのブラストに適性が大きい。

⑦ 研 削材 の選定 にあたっては、作業効率、粉塵発生量 、品質、価格 、回収 ・廃棄処理の難 易など

を十分検討 したうえで、採否の決 定を行 なうことが望ましい。

⑧ 現場ブラスト施工では、「バキュームブラスト」のような専用の回収・分離システムを装備 している工

法を除いて、使用済み研 削材 の回収 ・再使用 はほとんど困難な状況 にある。

なお 、当協会で は塗 装工 法 につ いて現 場適性 に優 れた 「高塗着ス プ レー塗装工法」を確 立 し

て お り、それぞれの発注工事 での採用実績 を拡大す るべ く、鋭意広報活動 を展 開 してい ると

ころである。
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鋼道路橋塗装・防食便覧
(平 成17年12月)

塗 り替え塗装システム:Rc-1塗 装系(スプレー)

の新たな設定

塗 り替え塗 装 システム:Rc-1塗 装 系(スプレー)

表 一H.7.1Rc-1塗 装 系(ス プ レー)
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素地調整について

素 地 調整 程 度 と作 業 内容(鋼 道路橋塗装・防食便覧)
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1ケ レンとその処理程度について 【SO8501-1;2007

Sa1

Lightblast-

cleaning

拡大鏡なしで、表面には目に見える油、グリス、泥土、およ
び弱く付着 したミルスケール、さび、塗膜、異物がないこと。

写真BSa1、CSa1あ るいはDSa1を 参照のこと。1軽いフラスト処理1

Sa2

Thoroughblast-

cleaning

拡大鏡なしで、表面には目に見える油、グリス、泥土、およ

び殆どのミルスケール、さび、塗膜 、異物がないこと。残存
した全ての汚れは固着したものであること。写真BSa2、C
Sa2あ るいはDSa2を 参照のこと。1+分な方 スト処理1

1S
a2-2

Verythorough

blast-cleaning

拡大鏡なしで、表面には目に見える油、グリス、泥土、およ.
びミルスケール、さび、塗膜、異物がないこと。残存している

全ての汚れの痕跡は、斑点あるいはすじ状の僅かな染みと
してのみ認められること。写真ASa2÷ 、BSa2÷ 、CSa2

÷あるいはDSa2÷ を参照のこと。 圏

1
さらに十分なフラスト
処理

Sa3

Blast-cleaningto

visuallyclean

steeI

拡大鏡なしで、表面には目に見える油、グリス、泥土、およ

びミルスケール、さび、塗膜 、異物がないこと。表面は、均
一な金属色をしていること。写真ASa3、BSa3、CSa3あ

るいはDSa3を 参照のこと。
1耀 で瀞 なブラス

r鋼道路橋塗装 ・防食便覧」では、具体的な処理グレードを明示していない。

lSOSa2÷ 。rISOSa2レ ベ ルは確 保 しておきたい。

塗装前の鋼材表面処理に関する各種基準
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CLEANING

St2

胞工条件などを文章で表現
SP-10のみ除鍋率を示す. 写真集あり 写真集ありPt2、PUもある

()内は除錆率
を示す

い 内は最もシビアー信
場合の醸簡屋 を示丁

i主1)STf…ELSTRUCTURESPAINnNGCOUNC:L

注2)tNTERNATIONALSTANOARDISO8SO1-t19S(SVENSKSTANOARDSlSO55900-1957

注3)B本 船 船 研 究B会 「塗装 前 揖 材 表 面 処 理 基 準j

STANDAROFORTHEPREPARATIONOFSTEELSURFACEPRIORTOPAINTING

}主4)BRffISHSTANOARO

注5)NAnONALASSOC{ATIONOFCORROSIONENGTNEERS

注6)丁HESOCZATYOFNAVALARCHrTECTSANDMARINEENGINEERS発 行(195912》 のABRASIVEBRASTINGGUDE

FORAGEDORCOATEDS正ELSURFACESの 標 準 殖で あ る。

な お 、この 棊 準 では 素 材 の 状 鰻 によ って 除錆 率 を 変 動 さぜ てい る。

各基 準 の 椙 関 性 は 下記 に よる.

SSPC～ISO(SIS}SSPCお よ びISO(SIS)に 示 され てい る 。 闘西
ヘイント㎜ システムガイドフック「フラント塗装」

SSpC-ISO(SIS》 一一BSBS4232tこ 示 され て いる 。

SSPC～NACE上 記6)で 示 され て いる 。

Iso(sls}一 ・sPss本 州 四 国 遜 繕婚 公 団 発 行(s523)の 「鋼 構 等 塗 装 基 準 ・同 解 説jに よる.
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研削材粒子の大きさと仕上がり表面粗さとは関係があり,粒 子が大きいと粗さ

は大きくなる。粗さが大きすぎると,そ の上に塗 られる塗膜の耐久性が低下する

ので好ましくなく,表 面粗さは80μmRz]iS以 下にする。

一

使いやすさと.多彰なニーズを適求した

小形kl面轍さ測定橘の決定販1
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lSO規 格[ISO8503]で は

「surfaceprofilecomparator」 を規定 してお り、

実 務 的 にも、管理 の 信頼 性 面でも推 奨 できる 。

橋梁の塗替えのような、狭硲で振動、粉塵の影響が大きい

条件では、精密機械である「触 針式表 面粗度計」は

実務的にも、管理の信頼性面でも推奨できない。

ISOsu㎡acerofilecomaratorに よる表 面 粗 度 の評 価

〕5

〃r
擁}
回

沢譲轟

国

「

[
争

,矯0言エ

r卜 ＼
幽3冒一5脚1凸1

回

k

塁
L

團}

欝1
85b8a■9一

ブラスト比較板

■ 嶺翻
記
冨

、 ノ""・"・ 三 三

、 ・、 一β 一 馨・(・'ξ5ノ 皿 一

7険
ぐ

〆

愈

中央窓に対象ブラスト面を当て、粗

さの異なる4面 と比較します。

G:グ リッド用と

S:ショット用があります。

※ブラスト表面の溝浄度グレードSa3およびS82・1/2に対して適用することが可能です.

冒「テ7ク

商品名 コードNo. 各面ブロファイノレ

!SOブ ラスト比較版 グリッド用 KP-E125-1 25、60、100、150μm

lSOブ ラスト比較版 ショット用 KP一日25-2 25、40、70、100Fm

ブラス ト処理工法 一 その特長 と課題

一特長 一

1.安 定した防食性能を長期間保証できる塗膜形成が

可能である.[高性能]

2.短 時間に広い面積を処理することができる。塙効率]

一 課 題 一

1.作業時に研削材の破砕やはね返りによる粉塵の

発生・飛散がある,[高環境負荷】

2.粉 塵や騒音の発生による作業環境への負荷が大きい。

3。ブラスト機、コンプレッサー、ガン、ホースなどの機材の

準備、移動、設置などの間接作業の工数が比較的大きい。

[大型工事向け】
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ブラスト処理工法の種類

研削材を高圧の空気や遠心力などで処理鋼材面に打ち付けて、
ブラスト処理する方式で標準的なもの。

作業効率が高く、さび・ミルスケールを完全に除去できる。

粉塵の発生、飛散を伴う。

2.湿 式 ブ ラ ス ト墨理 工 法

水分を含んだ研削材や水を高圧下で処理鋼材面に打ち付けて、

ブラスト処理する方式。(塩 分除去効果もある。)

粉塵の発生 ・飛散はないが、ブラスト後の鋼材のさびの戻りへ

の対策や使用した水の回収や適切な処理などが必要となる。
現在のところ、鋼橋塗装への適用には課魑が多い。

.乾式ブラス ト処理工法

種 類
遭用
場所

用 途 特徴など

エアフラスト伽圧式1 現場 塗替え 接kび塗膜の摯厭作粟 あらゆる形状の被処理物に対するいろいろな場所での適応が可能であ
り、各種のさび度の表面を高度の除錆度にまで仕上げることができる。
汚染物質の完全な除去が必要な場合は、事前に表面の潴争が必要。
粉塵抑制対策が必要。エアブラスト(吸引式} 現場

徴小部分の
塗替え 融 び
塗脹の孕厳作粟

エアブラスト伽旺式) 工 場 新設橋梁
あらゆる形状の被処理物に対するいろいろな場所での適応が可能であり、
各裡のさび度の表面を高度の除錆度にまで仕上げることができる.集塵装
置が設備され粉塵対策が不要.(ツラスト加工室)

遠心式ブラスト 現場 鋼床脹など
平坦部

比較的単純な形状の面からなる被処理物の連続処理こ適し、各種のさび
度の表面を高度の除錆度にまで仕上げることができる。研削材の白勤回
収 粉塵回収装置が内蔵.隅部、角部への適用は困離。

徽 ジブラスト 現場 塗弩え 融 び塗膜の剥離作粟

あらゆる形状の被処理物に対す引・ろいろな場所での遇応が可能であり、各租
のさび度の表両を高度の除錆度にまで仕上げることができる。研削材が特殊で

あり高価なため、回収して再使用する必要がある.他の工法に比ぺて騒習レベ
ルが高く、防音・逗琶に留童する、

バキュームブラスト 現場
水平、垂直
などの平坦部

粉じんの発生がきびしく制限され、カ・つ、被処理物を部分的に処理すれば
よい場合に適用される、研削材の白勤回収、粉屋回収装置が内蔵.隅
部L角部への適用はできるが、狭ワ部・小断面などには適用力灘 しい、

通 常 の エアー ブラスト(オーブンブラスト)モデ ル 図

排
砂
罰

サ
ン
ド
(

通 常 の エアー ブラス ト(オーブンブラスト)の適 用 範 囲

1.橋梁の形式、構造、部位には関係なく、

原則としてブラスト作業は可能である。

2.桁端部、添接部、狭隆部、スカラップなどでは

効率の低下はあるが、ブラスト作業の適用に

支障はない。

安全確保、近隣対策などに配慮した養生・足場の設置が

しっかりと行われていれば。

大規模な箱桁・飯桁橋梁に適性大

歩道橋、小規模橋梁では適性小

通 常 の エア ー ブラス ト(オーブンブラスト)の対 策

1.ブラスト粉塵の飛散 ・漏洩の防止を確実に実施する。

2.騒音抑止のための防音対策・工法の選択に留意する。

3.作業の安全を保障できる十分なスペースを確保する。

4.ブラスト用機材 ・装置の搬入、設置のための十分な

スペースを確保する。

5.安全確保、近隣対策(上記1～4項)のための養生・足場の

設置をしっかりと行う。

4
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研削材は吸引回収され、粉塵を分離して循環して使用される。

金属系研削材、アルミナのような硬度・強度の大きいものが使われる。
施工効率は低いが、粉塵の発生がほとんどなく、騒音も比較的小さい。

1脚 ラ・融 断 責#1

湿式ブラスト処理工法

種 類
適用
場所 用 途 特微など

研則材を吹き付ける際、ノズルの先端で水を吸い上lfて研副材と水を湿台

モイスチ4ア プラスト 現場 させた状態でプラストする工法で粉屋発生ほとんどない.インヒビターが必
要な場台がある.使用水量は少な気庚水処理が不翌.作薬効摩がやや劣
る.

水と研削材を一定の比率で湿台し、題々の研削材粒子が薄い水膜で覆わ

温粒ブラスト 現場
れた状態にする.この湿粒状醸の研削材を高運エアーで吹き付けてプラス
トする工法で粉屋発生ほとんどない,インヒビターが必要な場台がある,使
用水量は少な(、庚水処理が不翌,

ト

高圧水(20～5α」P昌)と研削材を湿台墳射して素地埆整を行なうものである,いろ

ウォーター
サンドブラスト

現場
塗替え
および
塗膜の
剥離作巣

いうな場所での適用が可能であり、さび度の少ない鋼材の曇面を、高度の陰錆
度にまで仕上げることができる,しかし、ブラスト処理前に既に倉食が進んでい
る銅材の場合、そのさびを完全に除去ずることは困難である,粉座発生ほとん
どない,インヒビターが必要な場合がある,庚水処理必要、

超高圧水σ0～3…Pのを噴射してその衝撃力で素地調整を行なうものてある,
少盤の研削材を便用することもある,いろいるな場所での適用が可能てあり、さ

麺高圧ウオーター
ジェットブラスト 理場

び度の少ない鍋材の表面を、高度の陰錆度にまで仕上げることができる.しか
し、ブラスト処理前に既に庖食が進んでいる鍋材の場台、そのさびを完全に陰
去することは困難である,粉皇発主ほとんどない,イ比 ビターが必要な場合が
ある.優水処理必要,

基本的にはウオーターサンドブラストと同じ原理・方式であるが、研剛材を水と湿

スラリーブラスト 現場 合して「スラリー1化してブラストに供するものてある。スラリーの安定化のため、
常に撹搾湿合が必要となる,粉座梵生ほとんどない,インヒピターが必要な場合
がある,廃氷処理必要,

■

粉塵の発生 はほとんどないが、ブラスト処理面を濡らす傾向がある。

モイスチュアブラストの原理

ノズルから出た直後の研削材の表面を水で

需らせ、形状を「球形」にさせて研削させる。

ブラスト時1水 の蒸発があり、ブラスト面が

需れる とがない。厩水処理不蜘

〔社}日本禮康・姻爵辻胸竺鍍 筏貨窃会
「現場ブラスト作 累の知塊{矩二腫 月

剥離ロボット

全姿勢で作業可能

カメラ

ホース

各種ブラストエ法の騒音レベルの比較
.

種 類
騒音 レベル(dB)

備 考
銀桁構造1箱 桁構造

.

エアーブラスト伽[賦) 80～8590～95
.き 一 一一 一 一 一 一.

フェロニッケルスラグ

溶融アルミナ

溶融アルミナ

フェロニッケルスラグ

一}　 「一

スポンジブラスト 100以 上110以 上
一.一一 一 一 一

バキュームブラスト

.一一

65～7570～75
一

モイスチュアブラスト

一一.一 一 一一,一 一

80～851一

ウォータージェットブラスト 65～70一

〃 〃(高 速ノズル) 100～120… 一

道路際[都 内国道] 65～75

脚

注意:複 数の畏なる測定ヅ・ケσ♪製皇み台わせド基づく、

齪

測定位 置:15-・25m〔 施工場所からの距離]

各種ブラスト工法の作業効率の比較

種 類
1分 あたりの吐出 量

(k呂/mi・) 作業時間 表面粗度(R・) 備 考

エアーブラスト伽圧式 8.1 2分33秒 55.1 ガーネット

スポンジブラスト 7.9 3分17秒
一』 　 一一.一.

5分45秒

89.5
-一 一.一 一

溶融アルミナ

溶融アルミナ

一一 一 一.

バキュームブラスト

.一..-

10.4 76.8

モイスチュアブラスト 79 2分05秒
72.8 フェ0ニッケルスラグ

フェロニッケルスラグ

一一.一

湿粒ブラスト 5.3

.一一

2分42秒

一

71.4
.

評 価 面積:1.on=

作 粟圧 力:O.6NO.7脚.

素 地 埆整=S邑Z5

投射 距 離:50-60m

没射 角度=60噌70・

ブ ラス ト原 板:ミ ル スケ ー ル

1㎡の平板での試験 条件であり、実際の杓 轄な構造の鋼構造物L'は

作辱…蒔間などの数箇は数倍提旗まで大きくなると考えられる。

注意:複 故の畏なる測定デー ク(り粗み合わttに 基・つく、
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ブラスト用研削材

について

研削材の種類

1.金 属系 研 削材(JISZO3")

・鋳鉄や各種金属材を研削材としたもの。

・強度、硬度に優れており、破砕が少なく、回収して再使用す

るシステムに適している。

・長期間放置されるような条件では「さび」で固着してしまうの

で、管理には注意が必要。

・鋼橋塗装のような現場同きではない。

2.非 金 属系 研 削材(JISZO312)

・天然の石や砂、金属スラグ(鉱津)、木材、プラスチックなどを
研削材としたもの。

・強度、硬度が比較的小さいため、破砕を伴い、粉塵の発生が

比較的多い。

・鋼橋塗装では石、砂、金属スラグなどが使用される。

劉
種 類 内 容

鋳鉄グリット

.

溶融鋳鉄を空気中に噴霧し、球状物とし、それを破砕した
もの

高炭素鋳鋼
グリット

.

溶融高炭素鋼を空気中に噴霧し、球状物とし、それを破砕
したもの

高炭素鋳鋼
ショット

脚

溶融高炭素銅を空気中に噴霧して得られた球状物

低炭素鋳鋼
ショット 溶融低炭素銅を空気中に噴霧して得られた球状物

カットワイヤ ー
ステンレス、アルミ、亜鉛、銅などのワイヤーを切断した円
筒状のもの

現場 ブラストでは 、バキ ュームブラスト以外で使 われ ることは ない。

層

種 類 内 容

ケ イ 砂 け い 酸 分go9・ 以 よ の 岩 石 を 破 蹄 し た 粒 子Zた は 天 益 け い 砂 か ら な る グ リッ

ト状 の 研 削 材[∠UO7年JIS規 格 か ら 賦 外 】

才 リビンサ ンド 天2ミ の 」 リビ ン 魅 石 を 確 砕 し た プ リ ッ ト状 の 研 削 材

溶 融 ア ルミナ
溶 融 し た ボ ー キ す イ ドま た は 高 槻 度 ア ル ミナ を 冷 却 し た 臣 樹 砕 し 、グ リッ ト伏
と し た 研 削 材,ボ ー キ サ イ ドか ら 製 造 し た も の を レ ギ ュ ラ ー 褐 色 ア ル ミナ

高 純 度 の ア ル ミ ナ か ら製 造 し た も の を 高 判 虞 ア ル ミ ナ と い う

銅 スラグ 醸 化 鉄 ・け い 醸 系 で あ る 痢 製 暮 時 の ス ラ グ を 氷 砕 し た グ リ ッ ト状 の 研 剛 材

ニッケ ル スラグ 酸 化 鉄 ・1†い 酸 系 で あ る ニ ッ ケ ル 製 韓 時 の ス ラ プ を 水 砕 し た プ リ ット 伏 の
研 臼1材

フェロニ ッケ ル スラグ
け い 醸 ・マ プ ネ シ ア ・酸 化 銭 系 で あ る フ ェ ロ ニ ッケ ル 製 韓 晴 の ス ラ グ を 氷 砕

ま た は 風 静 し た グ リ ッ ト棋 の 研 鮒 材

フェロクロム ス ラグ マ グ 潔 シ ア ・ア ル ミナ ・け い 酸 系 で あ る フ ェロ7ロ ム 製 緯 時 の ス ラ プ を 空 気

中 で 粒 化 した シ ヨッ ト 娯 の 研 即 材

製 鉄 スラグ 石 灰 ・け い 醸 系 で あ る 製 鉄 時 の ス ラ プ を 氷 砕 し た プ リ ッ ト状 の 研 剛 材

製 綱 スラグ
石 灰 ・醗 化 鉄 系 で あ る 製 鋼 時 の ス ラ グ を 空 気 中 で 顧 化 し た シ ョッ ト伏 の 競

鯛 材

石 炭 灰 スラ グ ア ル ミナ ・け い 酸 系 で あ る 石 歳 だ き ボ イ ラ の 憾 焼 灰 を 氷 砕 し た グ リッ ト状 の

研 阿1材

ガ ー ネット

け い 砂 に 比 べ て 硬 くて 馴 れ に くく虜 展 喪 生 量 が 少 な く.良 好 な 組 きが 鍔 ら
れ る,イ ン ド 、ス リ ラ ン カ の 南 東 海 岸 近 く で 層 状 に 堆 積 した も の

品 貰 に 不 寮 定 な も の が あ り.塩 分 を 言 ん で い る も の が あ る の で 蓬 量 が 必

憂

ス タウ0ラ イト
天 鱈 の ス タ フ 【コラ イ ト(お 上 圭 ～ 二e、・・㍉O,」 戸`幽か ら ン ξ.ソ …でワ1・劉 の フ ラ ス ト

処 理.'§ 研 藁ξ緯.乏1宅=7手 ギ三

・けい酸分80～goo/・以上の岩石を破砕した粒子

または天然ケイ砂からなるグリット状の研削材

・いわゆる「水晶」、「石英」の微細粉で、硬度が高いが脆くて

破砕されやすく、粉塵発生が大である。

・じん 肺の 原 因物 質 とされ ている微粉 けい酸(Sio2)が 主 成 分

となって いることから、これらの粉 塵などの 吸入 によって

じん 肺を引き起 こす危 険 性 が高 いため 、「JISZO312ブ ラス

ト処理 用非 金 属系 研 削材 」の 改定 により、2007年4月1日

よりJISの 規 定研 削材 か ら除 外され た。[櫛 聡 止の腱 腕 い}

・一 般 的 な 市 場 価 格:¥12 .000～25.000/to且1

遊離けい酸量その他の比較

種 類 遊離ケイ酸
(%)

硬 度 見かけ密度
(9/cm3)

ケイ砂 90以 上 7～7.5 2.5～2.7

ガーネット.一...一一一一一一一一一
スタウロライト

0.05以 下一..-

0.1以 下

7.5～8-一一一..一一..-

7_8

4.0-4.3..一一一..一..一一..一一

3.5-3.9

溶融アルミナ 0.01以 下 9_12 3.8-4.O

銅スラグ.一 一.一.
フェロニッケルスラグ

O.5以 下
.-

O.1以 下

4～7.一 一一..一一 一

7_.8

3.3-3.9
-一 一.

2.5～3.3

フェロクロムスラグ 0.1以 下 7_8 2.O～2.4

高炉スラグ 0.5以 下 6_7 3.3-3.8

6



ガ ー ・"ト ァルマンダィ トガ_ネ ッ ト

・ケイ砂に比べて硬くて割れにくく粉塵発生量が少ない。

・インド、スリランカの南東海岸近くで層状に堆積している。

・回収・再利用で、コスト軽減可能と言われているが、

現場での回収は技術的に困難な場合がほとんどである。

・品質に不安定なものがあり、塩分を含んでいるものもある

ので、注意が必要。

・比較的高価

.蕩
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25 5075

一 一 一 一一 一 一 一 一

100 125150

粉塵 量[mg/m3]

175 ㎜1

.一■一

各種研削材の作業効率の比較

種 類 使 用 量(k∂ 作業時間
1分 あたりの吐 出量

(㎏/mm) 表面粗度{R.)

ケイ砂 34.3 3分21秒 10.2
-　

65.7
　

ガーネット 25.9 2分33秒 8.1 55.1

スタウロライト 26.8 2分15秒 8.4 46.2

溶融アルミナ 22.1 2分12秒 6.9 62.8
-一

銅スラグ 32.7 2分57秒 10.3 72.3

フェロニッケルスラグ 23.3
-一 2分30秒　 冒　

7.3
一
53.9

L　

フェロクロムスラグ 24.3 2分48秒 7.6
-一 一 一 一

9.2

49.7
　

高炉スラグ

一 一 一

29.4 2分45秒 694

坪 価面 積10zat

作 集圧 力06飼07鳥 ヤ日

素 地綱 歴Sil5

フラスト原板 ミル スケー ル

空 気■1でOmt・n一

投 射距 離50鮒50tth

投 射角 度60-70噌

1㎡の平板Teの試験条件eあ り、実除の複雑な構造の鋼矯造物eは
使用量などの致笹は欽倍提度まで大きくなると考えらオ1ゐ。

～t-kX:複 赦 σ)畏 な'r岬聖匹if7tL〃 σノ組 ノル台 」岐r},7基 一'～く、
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各種 研削材の騒音 レベルの比較

類

ケイ砂

ガー ネット

スタウロライト

溶 融アルミナ

銅スラグ

フェロニッケルスラグ

注意 複数の毘な/測 ホノ タの組1堤 ≧わせ}、つ産';く、

騒 音 レベ ル(dB)

曲

作粟 圧 力06鰐071ト.

空気 量10-t11パ ・購

ノズ ル邊10.

測定 位置15～251i〔 巨工瑠膨からの距鳳

銅2豆 グ(fihラ ミ)

・銅製練時のスラグを水砕したグリット状の研削材である。

・遊離けい酸量は1%以 下であり安全上の問題はないが、

破砕粉塵量は比較的多い。

・鉄分が比較的多く、ブラスト処理面跡が黒っぼくなる。

(Fe203:40..60・.)

・造船部門(修繕船)での実績が多い。

・橋梁塗装のような長期防食性能を求められる場合では

適性が小さい。

・比較的安価

ブラスト後の表面状態

囮

溶融アル ミナ

・溶融 したボー キサ イトやアル ミナ を冷 却 、粉砕 したグ リット状

の 研削 材(A1203が 主成分)

・強度 、硬 度 が高 くて破 砕 しにくく、ブラスト効率 も高 い 。

粉 塵発 生 は ごく少な い。

・回 収 ・再 利 用 を前 提としたものとな り、バキ ューム ブラス トの

ような回 収 分離 の設 備 ・装置 を有 した工 法 に適 して いる。

・高 価

十 字 石rス タウ。ライ ト】

・十字 の結 晶 構 造を有す るショット状 の天 然 鉱 石研 削材

(FeAl5SiO120Hが 主成分)

・強度、硬度が高くて破砕しにくく、ブラスト効率も高い。

粉塵発生はごく少ない。

・高価

8



その適用にあたって

Rc-1塗 装 系(1種 ヶレン/スプレー)の適 用

1.飛 散防止、騒音抑止、安全確保、作業空間を

保証できる「養生・足場」の架設が困難である。

2.単 位面積当たりの工事積算費用が大巾副こ

増大し、採算性を保証できない。

Rc-1塗 装 系(1種 ヶレン/ス プレー)の 適 用[ひ とっの考え方]

1.「 大 型橋 梁」、「社会資本として重要な橋 梁」に

優先的に適 用する。

2.歩 道橋 や小型橋梁では、より簡易な工法 ・塗装

仕様を適用する。[Rc一 皿塗装系。,Ra一皿塗装系ほか]

鋼橋塗替え工事での仕様別発注実績 「入札情報サービス」より

平成19年 平成20年

c系 c系a系
Rc.IRc一 皿(mそ の他馴 の

a系
Rc-【Rc一 皿(mlそ の他1無・働

北海道開発 『 36/37 一 6-/25一一一 一 一 一 一

東北地整 一 一 一28 一 3-8一一一一一 一,一
一一 一

関東地整 一
10112 一 1221一一一 一 一

東 京都 69寧 000 73宰 000一 一 一 一
首都高速 一 一12㈲ ウゆプ ー 一 15一一一一一一 一
中部地整 一 一35 一 4223一一 一 一 一一
北陸地整 一 1-19 一 11-9
一一 一 一

近畿地整 一 一 一8 『 _127
一一 一 一

中国地整 一 一 一12 一 _220
一一 一 一 一

四国地整
一

一 一26 一 一 一15

九州地整 4 一
117/"肋,}25 6 一5/130

一一 一一 一 一

沖縄総合 一 _5/1_1

休 リウレタン)

一 一4・ 棚 ゆ)2

卜Vg/〆 鞠内卿]-PPIp〆So■70卜 〆WGb'IrderArOlasp毘 τ山'al;3
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