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表 -1 コンクリート二次覆工の機能と整理 

かつての期待機能 従来工法 今後の必要性 

蛇行・不陸の修正 ○ down 
内面平滑性の確保 ○ down 

防水・止水 ○ down 
ｾｸﾞﾒﾝﾄの補強 △ down 
ｾｸﾞﾒﾝﾄの防食 × up 

 

3. 防食材料 

ポリウレア NNT 工法に用いられるポリウレ

ア樹脂は日本下水道事業団により認められたコ

ンクリート防食に適合した材料で，イソシアネ

ート基（-NCO）とアミノ基（-NH2）との化学

反応によって形成されるウレア結合が主体とな

った化合物です（図-1）。 

 

 

4. 工法
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1. はじめに               

 下水道シールドトンネルには従来からコン

クリート二次覆工が用いられていますが， 硫

化水素に起因するコンクリートの腐食に対し

て十分な防食機能を期待できないことが明ら

かになってきています。そのためコンクリー

ト二次覆工に替えて, セグメント内面に薄肉

の防食ライニングを施す内面被覆工法が注目

され施工例も増加しつつあります。 

 内面被覆工法は, 管渠の長寿命化をはじめ

として掘削断面の縮小化によるコスト縮減,

工期の短縮が期待できる工法であります。こ

こで紹介するポリウレア NNT 工法は, セグメ

ント内面に無溶剤系のポリウレア樹脂を自動

内面ライニング装置で薄肉・均一に吹き付け

被覆することにより, 厳しい腐食環境下でも

シールド管渠の耐久性を確保できる内面被覆

工法です。 

 

2. コンクリート二次覆工の機能と整理   

 従来のコンクリート二次覆工に期待されて

いた機能は, 蛇行・不陸の修正, 内面平滑性

の確保, 防水・止水, セグメントの補強など

です。しかしながら, 近年の掘削技術の向上

やセグメントの強度・精度の向上によって,

従来の二次覆工への期待機能は低下してきま

した。併せて, 管渠の老朽化が顕在化し, セ

グメント防食機能に主眼を置いた長寿命化が

期待できる新工法が必要となってきました

(表-1)。  
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概要      

ウレア NNT 工法は, 図-2 に示す施工手

い現場においてセグメント内面に無溶剤

ウレア樹脂を自動ライニングします。 

図 -1 ウレア生成反応 

図-2 施工手順  

，自動ライニング，ポリウレア樹脂 

土木技術部  TEL 03-5381-5284 
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6. まとめ  

 ポリウレア N

下水道シールド

資料： 2002 年 3

編」において要求

ますが, 今後本

て,装置の機能性
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併せて, 新設
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自動ライニング装置は, 旋回リングに取り付

けたスプレーガンを回転させながら走行車輪

を定速制御することでポリウレア樹脂を均一

な被覆厚に吹き付けることが可能です。 

ポリウレア NNT 工法の自動内面ライニング施

工概念図を図-3, スプレー状況を写真-1 に示

します。 

 

 

図 -3 自動内面ライニング施工概念図 

         

 

 

写真 -1 スプレー状況 

 

5. 自動内面ライニング装置制御および結果 

 ポリウレア樹脂を均一な被覆厚に吹き付け

るための主な制御項目は①ライニング材料の

吐出量（ ライニング材料供給圧力・温度で吐

出量制御）, ②旋回リングの回転速度, ③ライ

ニング装置の走行速度であります。 

また，記録データ例を図-4 に示します。 
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4 記録データ例 

T 工法に用いられる材料は,

ンネルの内面被覆工法「技術

月(財)下水道新技術推進機構

性能を満足する結果を得てい

法が採用された現地におい

について評価を行い,現場適

していきたいと考えておりま

ールド管渠は勿論のことリ

ついても積極的に適用し，更

いても適用できる技術開発

の外側にポリエチレン製防

ける「ラッピング工法」との

度地下へも適用できる複合

ていく所存であります。  

（被覆厚）


