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１．はじめに  

 沈埋トンネル工法での沈埋函の構造形式は，鉄筋コンクリート構造と鋼コンクリート合成構造に大別できる．

近年の鋼コンクリート合成構造の沈埋函には，止水鋼板を合成構造部材としたオープンサンドイッチ構造をは

じめ，部材の内面と外面のすべてを鋼板で製作した鋼殻隔室内にコンクリートを充填して鋼とコンクリートを

一体化するフルサンドイッチ構造（二重鋼殻構造）が実用化されている 1)．  

本稿では，フルサンドイッチ構造の沈埋函の鋼殻製作における合理化施工について報告する． 

２．沈埋函の鋼殻製作 

 沈埋函は一般に，図-1 に示すように下床版，上床版，

側壁，中壁，隔壁，端部鋼殻，バルクヘッドなどの部位

（ブロック）から構成されている．沈埋函の鋼殻製作で

は，まず各部位ごとの鋼殻ブロックを工場屋内で組立て，

屋外の製作ヤード（またはドック）にて各鋼殻ブロック

の搭載および接合（溶接）といった鋼殻の大組立を施す．  

 従来の鋼殻の大組立は，製作ヤードに架台を設置し，

その上に下床版を敷き並べ，次に側壁・中壁・隔壁ブロ

ックおよび上床版ブロックの搭載を順番に行う方法で

ある．しかしながら，従来の方法には以下の問題がある．  

・ 大組立作業量が多くなり大組立工程が長期化する． 

・ ブロック間溶接にて高所作業が多くなるため危険性が高い． 

・ 高所での不安定な姿勢（上向溶接）の溶接が多くなり品質に影響を与える．（高度な溶接作業となる） 

・ 大組立溶接用の足場，手摺設置等の付帯作業が発生する． 

・ 大組立溶接，艤装品取付，クレーン運搬作業が一箇所での混在作業となり危険性が高い． 

・ 大組立溶接部の塗り残し部が多くなり，塗装時期の違いによる色ムラが発生する。 

・ 作業場所が一箇所のため各工程間での工程調整が困難．（後工程の遅れが前工程に与える影響が大きい） 

３．中組立（プレエレクション）工法  

 上記の工程，安全，品質面に関する問題を解決するため，次の技術的手段を講じ，沈埋函鋼殻製作の合理化

工法「中組立（プレエレクション）工法」を考案した． 図-2 に概念図を示す． 

① 中組立作業として，組立ヤードにて上床版ブロックを天地逆にして設置，その上に側壁ブロック，中壁・

隔壁ブロックを搭載して合体ブロックを製作する． 

② 函内艤装品（歩廊，梯子）及び仕切り壁は中組立作業時に取り付ける． 

③ 中組立溶接完了後に函内内面の塗装を行う．（大組立継手部のみ塗り残し） 

④ 大組立ヤード（ドック）にて下床版ブロックの搭載を数ブロック程度先行して行う． 

⑤ ゴライアスクレーン（大型門型クレーン）を使用し，中組立した合体ブロックの反転，搭載を行い一体化 
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図-2 プレエレクションによる沈埋函の大組立 

する．鋼殻ブロックの搭載にはクレーン能 

力を最大限に活用し，可能な範囲でブロッ 

クを大きくする． 

⑥ 中組立（プレエレクション）と大組立作業 

はそれぞれの場所で並行して行い，①～⑤ 

を繰り返す． 

４．従来方法との比較  

 沈埋函鋼殻の大組立に中組立（プレエレクシ

ョン）工法を採用することで，以下に示す効果

が期待できる． 

1) 中組立作業と大組立作業を並行して行うこ 

とができ，大組立工程の短縮が図れる． 

2) ①の理由より，大組立用足場が減少するため，足場組立工程を省略できる． 

3) ①の理由より，高所作業が少なくなるため安全性が向上する．また，安定した足場，姿勢で溶接できるた

め，作業効率がよく溶接品質も向上する． 

4) ⑤の理由より，大きなブロック割が可能となり，工場屋内での板継溶接（サブマージアーク溶接）の適用

範囲が多くなるため，屋外での半自動溶接に比べ作業効率がよく溶接品質が向上する． 

5) 大組立での溶接継手数が少なく，累積誤差が減少し寸法精度の確保が比較的容易である． 

6) ③の理由より，大組立継手塗り残し部分が減少するため塗装品質が向上する．（色ムラの減少） 

7) ②の理由より，天井部に取付く艤装品（風管等）設置作業を低所で行うことが可能である．  

５． 実施工例 （那覇港沈埋函製作工事） 

 那覇港沈埋トンネルは，那覇ふ頭港口部を横断し那覇空港と波の上地区とを結ぶ海底トンネルであり，換気

立坑間 724ｍを 8 函の沈埋函で構成される．沈埋函製作工事は，本土で製作した沈埋函鋼殻を半潜水式台船に

搭載して沖縄まで海上輸送し，岸壁に鋼殻を係留し高流動コンクリートを海上打設する．本施工法は，第６号

沈埋函製作工事の鋼殻製作にて採用された．写真-１に示すようにゴライアスクレーン（400t 吊）を使用して

沈埋函鋼殻の組立作業を実施した．その結果，鋼殻組立工程で約 1.5 ヶ月の短縮でき，溶接欠陥発生の低減や

出来形確保が可能となった．鋼殻完成後，高流動コンクリートの打設を行い，本沈埋函は無事完成した． 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

６．まとめ   

 実工事を通じて，本施工法が合成構造沈埋函の鋼殻製作において適応可能であり，工程・品質・安全面で有

効であることを実証できた．また，今後の同種の沈埋函製作においても本施工法の採用が望まれる． 
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