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広島県は，五日市処分場に替わる新たな廃棄物処分場と して，出島地区港湾整備事業内の東側IJ (埋立 5

工区)に出島地区廃棄物処分場を建設中である. この出島地区廃棄物処分場は，平成 10年に改正された

「一般廃棄物の最終処分場及び産業廃棄物の最終処分場に係る技術上の基準を定める命令J (昭和 52年

総理府・厚生省令第 1号)に準拠した遮水、ンートを中心とした遮水構造となっている.

本工事報告は，上記の遮水構造を説明 した上で，平成 18年度に施工された f出島地区 17-11工区工

事」における施工状況およびその結果を報告する ものである.

(IGC : D-10， H-7， K-12) 固化処理土キーワード:管理型処分場，海上施工，遮水シート，

出島地区廃棄物処分場の概要を以下に示す.

・設置場所 広島港出島地区(第 5工区)

-施設規模埋立面積約 18ha

埋立容量約 190万 m3

.受入廃棄物種類

産業廃棄物 汚泥・燃え殻・鉱さい等

一般廃棄物焼却灰

平成 15年度~

平成 21年度(予定)

海上輸送

廃棄物を水面下に埋立

緑地

約 370イ意円

出島地区廃棄物処分場の概要

-工期

・受入開始

・搬入方法

.埋立方法

・土地利用

.事業費

1 

出島廃棄物処分場全景 (H19.2. 2) 写真一1
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腹付土

S.C. P改良 (As=27唱)
部分/

在来粘性土層

砂磯層

図-2 施工済護岸遮水構造

2. 護岸構造

出島地区廃棄物処分場の護岸構造および遮水構造は，

広島県c広島港湾振興局発注の委託業務により検討・設計

されたものであり、大きく分けて新設護岸と施工済護岸

に分けられる(写真一1).

新設護岸と施工済護岸の構造図を図一1，図-2に示す.

両護岸とも側面部は 2重遮水シート，底面部は不透水性

地盤である在来粘性土による遮水構造となっているが，

基礎地盤改良工法およびケーソン目地部の遮水構造の有

無により，遮水シー ト敷設位置が異なっている.

新設護岸の基礎地盤改良工は深層混合処理工法であり，

改良後も不透水性地盤と評価できるため，遮水シート端

部は改良体天端面に定着している.また 2層目 の遮水

シー トはケーソン目地問のアスフアル トマスチックによ

る遮水工と連続する構造としている.

一方，施工済護岸の基礎地盤改良工はサンドコンパク

ションパイル工法であり，改良後は不透水性地盤と評価

できない.このため，遮水シート端部は改良範囲外で現

スチックが充填された円筒形ゴム製目地材が先に変形

に追従するため，内部のグラベルマスチックが漏出する

恐れは少ないと考えられる.

グラベルマスチック

ク， '7へ‘ 1レマスチック
円筒形コ、、ム製自 / 円筒形コ、、ム製目

地盤の不透水性地盤に定着する構造としている. 図-3 ケーソン目地部遮水構造

3. 遮水構造 3.2遮水シート構造

遮水シート構造は遮水シートを中心に，その上下面に

3.1ケーソン目地部遮水構造 保護マ ット(不織布)および保護材 (固化処理土)を設

新設護岸におけるケーソン目地聞の遮水構造は地震時 置する多重保護機能構造としている(図-4)

等の変形によるアスフアノレ トマスチックの漏出を防止す

るため，ケーソン目地両端部に円筒形ゴム製目地材を設

置し，内部にサンドマスチックを充填し，更に，円筒形

ゴム製目地材聞にはグラベルマスチック を打設する構造

としている(図-3)

遮水シー ト

¥ミ
保護マット(不織布)

遮水シート下側

保護材(固化処理土)

遮水シー ト上側

X保護材(固化処理士)

¥保護マット(不織布)

グラベルマスチックとサンド、マスチックを比較すると，

前者は砕石を含んでいるため変形に対する追随速度が遅

い.従って， 地震時等に目 地が聞いた場合でもサンドマ 図-4 遮水シート構造
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3.2.1遮水シート

遮水シートは直鎖低密度ポリエチレンシート(以下，

LLDPE) ， t=3mmを使用している.

海面処分場で使用される遮水シートに LLDPEが使用さ

れるのは出島地区廃棄物処分場が初めてである.

LLDPEの特徴を，海面処分場での使用実績の多い塩化

ピニルシー ト(以下，PVC) と比較して以下に示す.

-機械的強度(引張・引裂・貫入強度)に優れる.

・対候性，添加剤の温水抽出性，耐微生物性に優れる.

・経済性に劣る(材料費で 10九程度高価)

-低温時の柔軟性に劣る.

3. 2. 2保護マット(不織布)

保護マットは長繊維不織布，ポリ エステル製，目付量

850kg/m2以上を使用している.

3.2.3保護材(由化処理土)

保護材は凌諜粘土にセメントを添加した固化処理土を

使用している.

固化処理土の配合は類似の固化処理工法である「管中

混合固化処理工法技術マニュアルJ (財団法人 沿岸

開発技術研究センター)に準じるものとした.配合設計

における諸数値を以下に示す

①設計基準強度

固化処理土打設位置における土被 り圧(22 r . h) に相

当する圧密降伏応力度 (Py) を確保する.

②不良率 PX

遮水構造の一部で、あることから，安全を考慮して不良

PXは 15.9犯とする.

③変動係数 v

「管中混合固化処理工法 技術マニュアノレ」に示され

ている標準値 v=O.35をとする.

④現場/室内強度比3

実証実験結果より，固化処理土の現場/室内強度比3

=0. 5とする.

また，固化処理士は施工位置により打設深度，打設勾

配が異なるため，大きく分けて4タイプの施工方法を用

いた(図 5). 

①布製型枠内打設(現位置打設)

打設位置に先に布製型枠を敷設した後，固化処理土を

ポンプ圧送により打設する. 適用は急斜面 (1・1.5) で

かつ気中部からの打設が可能な箇所を想定する.

②布製型枠内打設(打設後据付)

予め台船上で袋製型枠内に固化処理土を打設した後，

所定の位置に据付ける.適用は斜面 (1: 1. 5~1 : 4.0) 

で、かっ気中部からの打設が不可能な箇所を想定する.

③直接打設 (水中部)および④直接打設(気中部)

専用の打設船を使用して，固化処理士を直接打設する.

適用は平坦面や緩斜面 (1: 7.0 以下)を想定する.

3.2.4必要摩擦係数

遮水シー ト構造は遮水シー ト~保護マ ット(不織布)

~保護材 (固化処理土)からなる 5層構造となっている.

急斜面 (1:1.5)における安定は， これら異種材料聞の

摩擦係数に大きく依存するため，室内実験により摩擦係

数を確認するとともに，安定計算による裏込断面の検討

を行い，必要に応じてカウンター材を設置するものと し

た(図-6) . 

図-6 カウンター材の設置イメ ージ

世ぷ弘 事量

布製型枠内打設(現位置打設) 直接打設 (気中部)

埋fLl~!lIH5.50

~豆主旦モ3.00

図 5 固化処理士打設方法

-147 -

13.0M 
調副ケーソン



宮本・徳沢・吉田 ・村内・山口

①摩擦係数確認、試験概要

摩擦係数確認試験は一面せん断試験機を用いて実施し

た.表-1，図-7にその概要を示す

上箱

表-1 一面せん断試験概要

試験装置 大型一面せん断試験機

せん断面の大きさ 25cmX 50cm 

最大 300kPa

垂直応力
(エアーハ守ク圧力にて載荷)

40kPa'80kPa'120kPaの

3荷重で実施

せん断速度 可変 (1mm/minが標準)

せん断面の状態 水浸状態

500 

スクリ ュージャッキ

下箱 遮水シート 保護マット(不織布) 変位計

(試料) (試料)

遮水シー ト~保護マット間の摩擦係数測定の場合

図-7 一面せん断試験装置

②異種材料開の摩擦係数設定値

表-2に試験結果に基づき設定した各異種材料聞の摩

擦係数を示す.

表 2 異種材料間摩擦係数設定値

遮水構造の組み合わせ
摩擦

係数

LLDPE-S (一般) 長繊維不織布 o. 3 

A 

LLDPE-SF(高摩擦)
(一般) O. 6 

長繊維不織布 固化処理土布製型枠 0.2 

(般)
B 

固化処理士布製型枠
0.4 

長繊維不織布 (アクリル高摩擦) O. 5 
(高摩擦)

C 固化処理土布製型枠 石材

*A 遮水シート~保護マッ ト B :保護マッ ト~保護材

C:保護材~石材の聞の摩擦係数を示す.

* i高摩擦」は表面にアクリル樹脂，砂粒を付着させて

摩擦係数を増大させたものを示す.

③断面設定

試験結果より，遮水シー トは LLDPE-SF(高摩擦)

保護材は長繊維不織布(一般) ，固化処理土布製型枠の

保護材 と接する面はアク リノレ高摩擦を使用する ものとし，

遮水シート構造の摩擦係数は O.4として安定計算を実施

した.

なお，実工事に際しては試験で使用した製品と異なる

製品 (特に，高摩擦タイプ)を使用する可能性があるた

め，同様の試験により摩擦試験を実施し，使用材料聞の

摩擦係数が O.4以上であることを確認するものとした

4 施工状況および結果

以下に，平成 18年度に施工された「出島地区 17一11

工区工事」における遮水工 (遮水シー ト工 ・遮水シート

保護工)に関する施工状況およびその結果を報告する.

なお，本工事にける遮水工施工箇所は施工済護岸の 1

層目遮水シー ト部分である.

4.1遮水シート工

4. 1. 1使用材料

今回使用 した遮水シートの材質は，海面処分場では初

めての採用となる直鎖低密度ポリエチレンシートに高摩

擦加工を施したLLDPE-SF・t=3mmである.黒い部分は標

準部で，白い斑点模様になった部分が高摩擦加工を施 し

た部分である(写真一2). 

写真一2 LLDPE-SF (高摩擦加工タイ プ)

施工に際して，遮水シート と保護マ ット (長繊維不織

布) は工場製作時に三層一体構造とした.その基本構造

を図-8に示す 遮水シート (LLDPE-SF)を挟む形で保

護マット (長繊維不織布)が接合加工されている.

凡例

組lQ

足並
接合 (一体化)

熱融着にて3層一体化
摩僚加工面

上骨!梶護マット(畢a錐不鎗布)

遮水シート 住..LDPE-SFt=3皿皿)

下側提護マット(畏織種平織布)

図-8 一体化構造シー トの基本構造

4.1.2施工方法

遮水シート工の施工フローを図-9に示す
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図 9 施工フロー

4.1.3広幅加工台船

広幅加工は海上に引出すことが容易な陸上部に加工

ヤードが確保できる場合は，陸上部にて加工するのが得

策である しかし，今回の施工ではヤードが確保できな

かったため，広幅加工台船を蟻装し海上で、施工を行った

(写真一3) . 

写真一3 広幅加工台船

広幅加工台船の主な装備は原反ローノレ受架台，送り出

しローラ，ガンデノレシー ト，張り出しステージ，屋根設

備である.

受け架台は交互に高さを変え，下段に 7基， 上段に 8

基，合計 15基設置した.交互に高さを変えて配置

することでロールの設置作業ならびに引き出し作業を

円滑に行うことができるように設置 した.

送 り出しローラはシートを円滑に送り出すために必要

な設備である.

台船上では一度に 7m程度しか溶着できないため，長

さ50m程度のシー トを完成させるためには，完成した部

分を順次海上へ送り出しながら数サイクノレに分けて施工

しなければならない(写真一4). 

送り 出しローラを使用することで，シー ト全体を均等

に送り出すことができ，次サイクルの接合ライ ンを正常

な状態に確保することができ る.接合部の品質を確保す

る上で欠かせない設備である.

ガンデルシートは鋼材からシートを保護することおよ

びシー ト送り出 し時の滑動を促進する こと (鋼材と不織

布とでは摩擦抵抗が大きいため)を目的として，台船上

の溶着スペース全面(約 8mX30m) に敷設した 材質は

ポリエチレン系シートで，厚さ1.5mrnのものを使用した

張り出しステージは完成した部分のシートを順次海上

へ送り出しながら玉ブイを取り付けるためのスペースと

して台船の側面に設置した.

屋根設備により，小雨時の溶着作業が可能となるとと

もに，直射日光を遮断するこ とによ り，遮水シー トの温

度上昇にと もな う接合部の波打ち現象を抑えることがで

き，接合部の安定した品質を確保することができた.

4.1.4遮水シート割付

施工範囲全体の割付図を図一10に示す.隅角部および

断面変化部は，法面が折れる変化線を境界と してシー ト

を分割し，害IJ付シート同士の接合ラインがこの線に沿う

ように配置した.シート形状と しては，長方形のロール

を並べて加工するため，加工ロスが比較的少ない台形状

とした.

キノ

図-10 全体割付図
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主た，隅角部と隅角部の間，隅角部と断面変化部の聞

に調整シー ト(図-10で赤斜線部のシー ト)を設定し，

隅角部および断面変化部の沈設完了後に調整シートの割

付幅を決定する設定とした.この調整シー トの設定によ

り施工延長を確保・調整する とと もに，余分なシワや弛

みの発生を防止した.

4.1.5広幅加工

広幅加工は原反 (W=2.0m) を割付図の形状寸法に加工

するために，蟻装台船上でラップ幅 10cmにて下側保護

マット，遮水シート，上側保護マットの順で溶着作業を

行うものである.以下に広幅加工の施工手順を説明する.

ローノレ状で搬入した一体化構造シートをローノレ架台か

ら人力にて引き出し，所定のラ ップ幅を確保した段階で

遮水シート下側の保護マットの溶着を行う.保護マット

の溶着は手動式溶着機にて行い，溶着幅は 30mmとする

写真一6 加圧検査状況

遮水シート下側保護マットの溶着完了後，遮水シート 写真一7 負圧検査状況

の溶着を行う.遮水シートの溶着は自動溶着機(ツー

シーム型)にて行う(写真 5，図 11) • 溶着試験完了後，天端フック(シート引出用，海上運

写真一5 溶着状況

j容蓄吉日

図-11 ツーシーム型自動溶着概念図

この際，溶着作業に先立ち，遮水シート接合部の確認

を行い，水分，ゴミ，汚れならびに異物等があった場合

は，ウエスやブラシなどで除去清掃する.溶着の工程上

自動溶着機で溶着出来ない箇所については面取り処理を

行ったパッチシー トを使用して手動式溶着機で仮溶着を

行い，押出し式溶着機にて肉盛溶接を行う.

遮水シートの溶着完了後，自動溶着機にて溶着した全

線を加圧検査する (写真一6). 

自動溶着機で溶着不可能な箇所及び加圧検査において

漏気が確認された場合は，手動溶着機にて溶着し，負圧

検査を行う(写真一7)

搬用，天端固定用を兼ねる)，引付用フック(海上溶着

時の号|付用) ，玉ブイ取付用フックの取付を行う.

フック取付完了後，遮水シート上側保護マットを溶着

する. 溶着は，遮水シート下側保護マットと同様に手動

溶着機にて行う.

上記工程終了後，一体化構造シートを海上へ送り出し

ながら台船上にてブイの取付を行う .ブイの取付は遮水

シー トのラップ部分に取付けたフックを保護マットから

出し， クレモナロープで行 う(写真一8)

また，溶着部の試験として加圧検査および負圧検査の

他に， 各原反ロールの接合部につき 1箇所，引張試験を

行った.試験は簡易引張試験機にて，本体シートの端部

を抜き取り実施した.簡易引張試験の試験片はL150mm

XW25mmで、行った (写真一9)

写真一8 ブイ取付状況

写真一9 引張試験状況
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4.1.6えい航仮係留

広幅加工終了後，広幅加工台船から送り出された一体

化構造シートを引船 2隻で所定の場所にえい航し， あら

かじめ海中に設置した 10tアンカーブロックにシートを

固定し仮係留した(写真一10) . 

写真一10 仮係留状況

4.1.7海上溶着

仮係留したシート とシートの聞に海上溶着台船を差し

込み，それぞれのシート端部を台船上に引き上げ広幅加

工と同手順にて溶着を行った(写真一11)

写真一11 海上溶着状況

4.1.8一体化構造シー ト沈設

仮係留されたシートの天端部分をパックホウ (0.7m3 

級)2台にてケーソン側の所定の位置に引き寄せる.

この際，下端部分は流される事がないように引船で緊

張しておく.引き寄せたシート を天端フックに通した鋼

管パイプを利用してケーソンにロープにて固定した後，

法肩部分(天端部分)から法尻部分へ順次潜水士にて玉

ブイを取り 外し， シートを沈設した (写真一12)

写真一12 遮水シート沈設状況

4.1.9施工結果と留意点

今回，遮水シートと して使用 した LLDPEとこれまでの

施工実績の多い PVCとの比較を以下に述べる.

. LLDPE-SFは従来から使用されている PVCに比べ硬い

ため，ハンドリング等の施工性が懸念されたが，結果と

しては，特に，扱い難さは感じられなかった.

・岡IJ性が強いため，手動式熱風溶着機では仮接合程度の

溶着しかできない(人力では圧着力が足らず，付きが悪

・自走式溶着機による溶着ができない部分(手動式熱風

溶着機にて接合した部分)や 3枚重ね部分は，押出 し式

溶着機による肉盛り溶着(溶着棒が必要)を行し、補強す

る必要があるため， PVCに比べ施工性・経済性が劣る.

・高摩擦加工を施した面同土を自走式熱風溶着機 (ツイ

ニー)にて溶着した際，溶着時の熱風でシート表面に吹

き付けた加工材が溶け，熱風の吐き出し口が詰まり，溶

着不良の原因となった.そこで，自走式熱板溶着機 (コ

メット)を導入して対応した.基本的に自走式熱風溶着

機にて施工可能であるが，高摩擦加工を施した面同士を

接合する部分が必ず生じるので，自走式熱板溶着機を予

め準備しておく方が得策である.

4.2遮水シー ト保護工(固化処理土工)

4.2.1使用材料

固化処理土に使用する淡深土砂を事前に採取し，以下

の基準で配合試験を行なった.

・設計基準強度 :quckニ 200kN/m2 

・室内配合強度 :qul = 616 kN/m2 

配合は打設箇所の条件を考慮し， 表 3に示す 2種類

の目標フロー値に対して設定した.

布製型枠内の打設に関しては型枠内の隅々に十分ゆき

わたる流動性を確保するため固化処理土のフロー値

150mmを採用した.

直接打設部に関しては，固化処理土の自立及び圧送船

の混練り，圧送能力を考慮して固化処理土のフロー値

120mmを採用 した.

表-3 固化処理士配合

布製型枠内打設 直接打設

目標7ロー値 150mm 120mm 

調泥含水比 232.8% 207.5% 

セメント添加量 110kg/m3 100kg/m3 

7.Kセメント比 8.11% 8.68% 

*セメ ント添加量は調整泥土1.Om3当り

*フロー値は 「エアモルタノレおよびエアミルク の試験

方法 (JHSA313-1992) Jに準拠した方法で測定

4. 2. 2凌渓・解泥

固化処理士に用いる粘性土は出島工区内にて波諜し，
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解泥したものを利用した

解泥は所定の含水比になるように水中ポンプにて注水

を行い，淡淡解泥船に搭載したパックホウ (0.7m3級)

で泥土の撹枠を行った(写真一13). 

写真一13 解泥状況

4.2.3固化処理土打設

固化処理土の打設は，打設場所の施工条件に応じて 3

タイプの方法にて行った(図-5参照)

①布製型枠内打設(現位置打設)

法面勾配 1:1. 5の斜面部に布製型枠を敷設し， 固化

を打設する方法.

②布製型枠内打設(打設後据付)

法面勾配 1:3.0および 1:4.0の斜面部に，蟻装した

プラント船を使用して，台船上で布製型枠内に固化処理

土を打設し，硬化後据付ける方法。

③直接打設(水中部)

水中部の平坦部に，間化処理圧送船および蟻装した直

接打設船を使用して固化処理土を直接打設する方法.

④直接打設(気中部)

気中部の平坦部(裏込石の天端部)に，固化処理圧送

船を使用して固化処理土を直接打設する方法.

4.2.4布製型枠内打設(現位置打設)

布製型枠の敷設前に布製型枠の固定支持材として既設

ケーソン天端にH鋼 (H400)を2段設置した.H鋼設置

後，布製型枠をクレーン付台船 (40t吊)および潜水士

にて敷設した (写真一14)

写真一14 布製型枠敷設状況

敷設に際しては，工場において幅 2.4mで製作された

布製型枠を最大で 4列連結 し、敷設用吊枠を使用して敷

設した.

布製型枠の下端及び側面は固化処理土打設までチェー

ンにて押さえ，上部はH鋼にシャツクルとナイロ ンスリ

ングにて固定した 布製型枠同士の側面部はお互いに

ロープで固定し隙間の無いようにした.

固化処理土の打設は布製型枠敷設後，布製型枠上端部

に取り付けた注入口から行った.固化処理土は固化処理

圧送船を使用して圧送した. 打設は潜水士によ り布製型

枠内の充填状況を確認しながら行い，打設完了後注，注

入口を結束 した.なお，打設作業は圧送ホース 2系列か

ら同時に行った(写真一15). 

写真一15 布製型枠内打設状況

波打ち際対策シート(波打ち際での固化処理士硬化ま

での養生シート)は打設確認の際の障害になるので，打

設中は取外し，打設終了後に再度設置する方法をとった.

打設ロ ット数は，下端部より 1~4 ロ ッ ト に設定し，

配合試験 より 得た材令~一軸圧縮強度の関連より ，各

ロットの打上高および次ロットまでの養生期間を設定し

た(図一12.表 4). 

豆 ニi仏_fi_

図 12 打設ロット割図

表-4 各ロットにおける打上高および養生期間

打上高 養生期間

1ロッ ト 10m 48時間以上

2ロット 10m 24時間以上

3ロット 4m 24時間以上

4ロット 2~3m 

4.2.5布製型枠内打設(打設後据付)

布製型枠内打設に先立ち，台船上に布製型枠内側面の

-152 -



広島港出島地区廃棄物埋立護岸工事

固定枠としてH鋼及び端部型枠を設置した. 定することで管理した.また，打設中は定期的に潜水士

搬入した布製型枠を台船上に敷設し，蟻装した固化処 により打設位置と 固化処理士の厚さみの確認を行った

理土圧送船から固化処理土を圧送し，布製型枠内に打設 (図-13). 

した(写真一16). 

布製型枠内に打設から l日養生をとり，固化処理土が

硬化した後，クレーン付台船 (170t吊)にて専用の吊

枠を使用し，所定の位置に据付けた(写真 17)

写真一16 布製型枠内打設状況

写真一17 布製型枠(打設済)据付状況

4.2.6直接打設(水中部)

直接打設は型枠の無い状態で水中の平坦部の広範囲に

50cmの厚さの固化処理土を打設するもので，専用の直

接打設船を蟻装して行った.打設作業は，固化処理土圧

送船から直接打設船に固化処理士を圧送し，直接打設船

から水中へ打設した(写真一18). 

打設位置の管理は直接打設船に搭載した RTK-GPSを使

用し，固化処理土の厚さは 50cm以上を確保するために

固化処理士の圧送量と打設シャ フ トの移動スピードを固

写真一18 直接打設状況図

図-13 直接打設イ メージ図

4. 2. 7直接打設(気中部)

裏込材の天端部に固化処理圧送船にて直接打設を行っ

た 打設後は，表面が乾燥しないように養生を行った.

4.2.8 施工結果と留意点

①固化処理土圧縮強度

固化処理土圧縮強度の管理は，打設後に現位置から試

料を採取する場合には，遮水シートを傷つける恐れがあ

るため，固化処理士混練後 ・打設前に採取した試料で行

うものとし，室内配合強度 qul= 616 kN/m2を規格値と

した.また， 上記とは別に，予め試料採取用の細工を施

した布製型枠を用いて，現位置打設箇所で遮水シー ト下

側，上側で各 l回試料を採取し，打設後の圧縮強度を確

認 した. 表-5にその結果を示す.

[遮水シート下側:施工時期 10~1l月}

表 5 圧縮強度試験結果

[遮水シー ト上側 施工時期 1~2 月]

布製型枠内打設

現位置打設 |打設後据付
直接打設

目標フロー値 150mm 120mm 

圧縮強度(平均) 開 8kN/m2 日山川 1，287kN/m' 

規格値 616kN/m2 

圧縮強度(打設後) 409kN/m2 

設計基準強度 200kN/m2 

打設後/前強度比 0.38 

布製型枠内打設

現位置打設 | 打設後据付
直接打設

目標フロー値 150mm 120mm 

圧縮強度(平均) 山川 | 川 9kN/m' 967kN/m2 

規格値 616kN/m2 

圧縮強度(打設後) 山 附 |

設計基準強度 200kN/m2 

打設後/前強度比 O. 59 
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*遮水、ンート下側・上側の位置関係は，圏一4参照.

*圧縮強度(平均)は，固化処理土混練後・打設前に採

取した試料の圧縮強度の平均値を示す.

*圧縮強度(打設後)は，布製型枠内打設(現位置打

設)において遮水シート下側，上側で各 1回採取した

試料の圧縮強度を示す.

布製型枠内打設(現位置打設)と直接打設の結果を見

ると，庄縮強度(平均)の値は，目標フロー値の小さい

直接打設の方が大きい結果とっている.これは布製型枠

内打設では施工性(流動性)を考慮し、調整原泥の含水

比を高めに、直接打設では打設後の形状保持を考慮し、

調整原泥を低めに管理したことによるものと思われる.

また，遮水シート下側と上側の値を比較すると，遮水

シート下側の方が大きい値となっている.これは，供試

体を気中養生としたため，気温低下の影響を受けたため

と思われる.

布製型枠内打設(打設後据付)については，上記の傾

向は当てはまらない.これは，布製型枠内打設(打設後

据付)は，工程上打設した翌日に据付ける計画としてい

たため，遮水シート上側施工時には，気温の低下の影響

を考慮し，調整原泥の含水比を下げ，初期強度の増加を

図ったことによるものと思われる.

圧縮強度(打設後)の結果を見ると、打設時期による

大きな違いは見られない.これは，打設現位置では水中

養生となっているため，養生期間中の温度の影響が小さ

かったことによるものと思われる.

②固化処理土出来形

固化処理土の出来形の規格は，厚みに対し+50cm以上，

平坦性に対し遮水シート下側において H/L<0.2が求め

られた(図一14). 

j¥qHj 

:固化処理士:

図-14 日/Lの関係図

布製型枠

布製型枠内打設部については，型枠により形状が確保

されるため，打設時に固化処理土が型枠内にいきわたり，

所定の厚み以上が確保され，平坦性においても求められ

る規格内におさまる結果となった.

しかし，一部において型枠と型枠の横方向の継ぎ自部

に隙聞が生じたため，補助施工として，閤化処理圧送船

による直接打設により，隙聞を埋めてし、く方法にて対応

した.

直接打設部については，厚み及び平温性に問題は無

かったが，先行して施工された布製型枠内打設部に近接

する箇所では，直接打設船の吐出口が接触する恐れがあ

るため，打設位置を離して設定するなどの考慮が必要で

あった.これによって生じる未打設部分や隅角部等の異

型部分は，直接打設船を使用せずに，間化処理土圧送船

を使用し，潜水士にて確認しながらの直接打設を行う必

要があった.

5. おわりに

最後に，遮水シート工および遮水シ}ト保護工(間化

処理土工)の施工に関する留意点を述べる.

遮水シート工は，その施工範囲に隅角部や異形部など

複雑な形状の筒所を含んでいることを考慮した遮水シー

トの割付を行い，海上溶着および沈設の手順等を定める

必要がある.

また，本工事で使用された LLDPE-SFは，ハンドリン

グ等の施工性に扱い難さは感じられなかったが，溶着に

関しては， PVCと比較すると，自走式溶着機による溶着

ができない部分が多く，手動式熱風溶着機にて溶着した

部分も押出し式溶着機による肉盛り溶着で補強する必要

があるなど，施工性・経済性に劣る結果となった.

遮水、ンート保護工(圏化処理土工)は， 4タイプの施

工方法を用いたが，過去に同様の施工実績がないため，

当初計画に加え，施工状況による改善を図り施工を進め

た.

特に，布製型枠内打設(現位置打設)では，打上げ速

度や出来形(厚み・平坦性)が布製型枠の強度に大きく

依存しているため，布製型枠の破れに注意しながら，打

上げ速度等を管理する慎重な施工が必要であった.

また，直接打設(水中部)では，打設状況の目視確認

が不可能であるため，直接打設船に搭載した GPSを使用

し，間化処理土の圧送量と打設シャフトの移動スピード

を固定することで管理するとともに，定期的に潜水士に

よる打設位置と圏化処理士の厚さみの確認を行った.
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