手動式エポキシ樹脂注入工法（座金付きパイプ）施工手順
補修範囲の確認　　　　　◇ひび割れ状況を確認し、補修範囲を決定する。
　　　↓　　　　　　　　　・確認は目視及びクラックスケール等による。
　　　　　　　　　　　　　・補修範囲をチョーク等で明示する。
清　　　　　掃　　　　　◇ひび割れに沿って汚れを除去し、清掃する。
　　　↓　　　　　　　　　・巾50mm程度を清掃する。
マ ー キ ン グ　　　　　◇注入孔位置のマーキングを行う。
　　　↓　　　　　　　　　・注入孔位置をスケール等で測定し、チョーク等で明示する。
　　　　　　　　　　　　　・注入孔間隔　巾0.3mm以下　　50～100mm
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　巾0.3～0.5mm 　100～200mm
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　巾0.5～1.0mm　 150～250mm
計　量・混練り　　　　　◇パテ状エポキシ樹脂を製造所の仕様により、均一になるまで
　　　↓　　　　　　　　　混練りする。
　　　　　　　　　　　　　・主剤と硬化剤を正確に計量する。
パイプ取り付け　　　 　 ◇注入孔に注入パイプを取り付ける。
　　　↓　　　　　　　　　・パテ状エポキシ樹脂で取り付ける。
仮止めシール　　　　　　◇ひび割れ部をシールする。
　　　↓　　　　　　　　　・パテ状エポキシ樹脂をパテヘラ等で塗布し、巾30mm、厚
　　　　　　　　　　　　　　さ2mm程度にシールする。
　　　　　　　　　　　　　・裏面に注入材料が漏れるおそれのある場合は、監督員と協
　　　　　　　　　　　　　　議し、裏面に仮止めシール材を行うか又は裏面より流失し
　　　　　　　　　　　　　　ない粘度の注入材を使用する。
養　　　　　生　　　　　◇パテ状エポキシ樹脂が硬化するまで適切な養生を行う。
　　　↓　　　　　　　　　・衝撃を与えないようにし降雨等からも適切な養生を行う。
計　量・混練り　　　　　◇注入用エポキシ樹脂を製造所の仕様により、均一になるまで
　　　↓　　　　　　　　　混練りする。
　　　　　　　　　　　　　・主剤と硬化剤を正確に計量する。
　　　　　　　　　　　　　・挙動しないひび割れに使用する注入材はJIS A 6024の硬質
　　　　　　　　　　　　　　形低粘度形、硬質形中粘度形とする。
　　　　　　　　　　　　　・挙動するひび割れに使用する注入材は JIS A 6024の軟質形
　　　　　　　　　　　　　　低粘度形、軟質形中粘度形とする。
注　　　　　入　　　　　◇混練りしたエポキシ樹脂をゆっくり注入する。
　　　↓　　　　　　　　　・エポキシ樹脂の注入量は特記による。
　　　　　　　　　　　　　・注入時は、シール部からの漏れをチェックし、注入する。
　　　　　　　　　　　　　・垂直方向のひび割れは、下部の注入孔から上部へ順次注入
　　　　　　　　　　　　　　する。
　　　　　　　　　　　　　・水平方向のひび割れは、片端部の注入孔から他端へ順次注
　　　　　　　　　　　　　　入する。
養　　　　　生　　　　　◇注入用エポキシ樹脂が硬化するまで適切な養生を行う。
　　　↓　　　　　　　　　注入孔を密封したまま適切な養生を行う。
仕　　上　　げ　　　　　◇注入用エポキシ樹脂の硬化を見計らい仮止めシール材及び注
　　　　　　　　　　　　　入パイプを適切な方法で撤去し、清掃を行う。
手動式エポキシ樹脂注入工法（座金付きパイプ）使用材料
	材種
	材質その他
	材料名
	製造所・販売元名
	備考

	シール材・
パイプ取付材
	ﾊﾟﾃ状ｴﾎﾟｷｼ樹脂
速硬化形ﾊﾟﾃ状ｴﾎﾟｷｼ樹脂
	ｱｻﾋﾎﾞﾝﾄﾞ505
ｱｻﾋﾎﾞﾝﾄﾞﾗﾋﾟｯﾄﾞ5
	ｱｻﾋﾎﾞﾝﾄﾞ工業（株）
ｱｻﾋﾎﾞﾝﾄﾞ工業（株）
	3kg/ｾｯﾄ
1kg/ｾｯﾄ

	注入用ﾊﾟｲﾌﾟ
	φ10mm座金付き
ｱﾙﾐﾆｳﾑ製ﾊﾟｲﾌﾟ
	
	
	1000本/
　　　ｹｰｽ

	注入材
	JIS A 6024 軟質形 低粘度形
JIS A 6024 軟質形 中粘度形
JIS A 6024 硬質形 低粘度形
JIS A 6024 硬質形 中粘度形
	ｱｻﾋﾎﾞﾝﾄﾞ556L
ｱｻﾋﾎﾞﾝﾄﾞ556M
ｱｻﾋﾎﾞﾝﾄﾞ551
ｱｻﾋﾎﾞﾝﾄﾞ573
	ｱｻﾋﾎﾞﾝﾄﾞ工業（株）
ｱｻﾋﾎﾞﾝﾄﾞ工業（株）
ｱｻﾋﾎﾞﾝﾄﾞ工業（株）
ｱｻﾋﾎﾞﾝﾄﾞ工業（株）
	6kg/ｾｯﾄ
6kg/ｾｯﾄ
6kg/ｾｯﾄ
6kg/ｾｯﾄ


