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報告の概要

１．桟橋部ジャケットの構造概要桟橋部ジャケットの構造概要

２．２． 〃〃 の製作概要の製作概要

３．３．上部ジャケットの溶接上部ジャケットの溶接

４．４． 〃〃 の施工状況確認の施工状況確認

５．５． 〃〃 の搬送・出荷の搬送・出荷

２
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１．桟橋部ジャケットの構造概要

３

３１ｍ３１ｍ

６３ｍ６３ｍ

４５ｍ４５ｍ

桟橋部（約５０ｈａ）は、桟橋部（約５０ｈａ）は、

１９８基のジャケット１９８基のジャケットで構成で構成
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上部ジャケットの構造概要

４

鋼桁配置鋼桁配置 ：： ７．９ｘ３．８ｍの格子状７．９ｘ３．８ｍの格子状

下部ジャケット下部ジャケット

鋼桁

上部ジャケット上部ジャケット

鋼桁の高さ鋼桁の高さ ：： ２．０ｍ２．０ｍ 、、 ２．５ｍ２．５ｍ

鋼板の最大板厚鋼板の最大板厚 ：： ７５ｍｍ７５ｍｍ

標準重量標準重量 ：： 約８００ｔｏｎ／基約８００ｔｏｎ／基
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下部ジャケットの構造概要

５

鋼管レグ配置鋼管レグ配置 ：：

＠３１．５ｍ（滑走路平行方向）＠３１．５ｍ（滑走路平行方向）

＠１５．０ｍ（滑走路直角方向）＠１５．０ｍ（滑走路直角方向）

下部ジャケット下部ジャケット鋼管レグ

上部ジャケット上部ジャケット

鋼管レグサイズ鋼管レグサイズ ：： φφ１．６～１．９ｍ１．６～１．９ｍ

鋼管レグ本数鋼管レグ本数 ：： 全１１６５本全１１６５本

標準重量標準重量 ：： 約５００ｔｏｎ／基約５００ｔｏｎ／基

滑走路方向滑走路方向
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２．桟橋部ジャケットの製作概要

６

上部ジャケットの製作上部ジャケットの製作

・既存の工場・既存の工場

・福岡県の若松工場、三重県の津工場、神奈川県の横浜工場など・福岡県の若松工場、三重県の津工場、神奈川県の横浜工場など

下部ジャケットの製作下部ジャケットの製作

・東京湾沿岸のヤード・東京湾沿岸のヤード

・千葉工場、富津工場・千葉工場、富津工場一体化ジャケットの製作一体化ジャケットの製作

・東京湾沿岸のヤード・東京湾沿岸のヤード

・千葉工場、富津工場・千葉工場、富津工場

１３０００ｔｏｎ積級台船１３０００ｔｏｎ積級台船

にてにて輸送輸送

羽田現地へ羽田現地へ
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① ＢＨ桁製作

上部ジャケットの製作フロー（その１）

７

 

① ＢＨ桁製作

鋼板と鋼板
を溶接中
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② 工場ブロック組立

上部ジャケットの製作フロー（その１）

８

② 工場ブロック組立

上部ジャケットは、

このブロック１２個分
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③ 工場ブロック塗装

上部ジャケットの製作フロー（その１）

９

③ 工場ブロック塗装 塗装作業中
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上部ジャケットの製作フロー（その２）

１０

④ ヤード大組立

④ ヤード大組立

６５０ｔｏｎ吊り

クレーン等を使用

吊り天秤
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上部ジャケットの製作フロー（その２）

１１

⑤ 出来形確認

⑤ 出来形確認

測量機械により、

形状寸法を確認中
ターゲット
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上部ジャケットの製作フロー（その２）

１２

⑥ 上部ジャケット製作完了

⑥ 上部ジャケット製作完了

約６１ｍ
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上部ジャケットの製作フロー（その２）

１３

⑦ 場内移動

⑦ 場内移動

ユニットドー
リーが走行中
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上部ジャケットの製作フロー（その２）

１４

⑧ 上部ジャケット段積

⑧ 上部ジャケット段積

搭載架構 上段のジャケット

下段のジャケット
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⑨ 出荷

上部ジャケットの製作フロー（その２）

１５

ユニットドーリー

⑨ 出荷（ドーリーを使用した場合）

既に台船上に

積み込んだ

ジャケット

積み込み中の

ジャケット
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上部ジャケットの製作フロー（その２）

１６

⑨ 出荷

⑨ 出荷（ＦＣ船を使用した場合）

ＦＣ船
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３．上部ジャケットの溶接

１７

首溶接
（フランジとウェブの交差部）

レグトップＩ断面継手

●サブマージアーク溶接●サブマージアーク溶接

●ガスシールドアーク溶接●ガスシールドアーク溶接 が本工事で採用した主な溶接方法が本工事で採用した主な溶接方法

●被覆アーク溶接●被覆アーク溶接



鹿島・大林・五洋・佐伯・清水・新日鉄エンジ・JFEエンジ・大成・東亜・東洋・西松・前田・三菱重工・みらい・若築異工種建設工事共同企業体

東京国際空港D滑走路建設外工事

溶接に関する主な検討

１８

【【主な検討主な検討】】

（Ａ）溶接施工試験による溶接条件の設定（Ａ）溶接施工試験による溶接条件の設定

（Ｂ）溶接部の非破壊検査方法（Ｂ）溶接部の非破壊検査方法

（Ｃ）溶接止端部の処理方法（Ｃ）溶接止端部の処理方法

【【上部ジャケットの溶接の特色上部ジャケットの溶接の特色】】

※※疲労安全性の照査が必要疲労安全性の照査が必要

＜最大重量４００ｔｏｎの航空機荷重等に対して＞＜最大重量４００ｔｏｎの航空機荷重等に対して＞

※※完全溶込溶接の比率が高い完全溶込溶接の比率が高い

＜応力分布（構造）が複雑なレグトップ等＞＜応力分布（構造）が複雑なレグトップ等＞
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（Ａ）溶接施工試験による溶接条件の設定

１９

 

レグトップの継手位置 レグトップ部の実施状況 

試験体範囲

leg 

ｆｌｇ

Web

ｆｌｇ

※※溶接施工性の確認溶接施工性の確認

※※非破壊検査による溶接品質の確認非破壊検査による溶接品質の確認

②

①

③
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ﾚｸﾞﾄｯﾌﾟの写真

２０

レグトップを立向きにした状態

レグトップを横向きにした状態
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（Ｂ）溶接部の非破壊検査方法

２１

※※完全溶込の溶接継手の内部きずに対する検査方法完全溶込の溶接継手の内部きずに対する検査方法

※※本工事では主に下記を採用本工事では主に下記を採用

超音波自動探傷試験超音波自動探傷試験 （ＡＵＴ）（ＡＵＴ）

超音波手動探傷試験超音波手動探傷試験 （ＭＵＴ）（ＭＵＴ）

探触子

モニター

探触子

ガイドレール

モニター
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（Ｃ）溶接止端部の処理方法

２２

＜目的＞＜目的＞

疲労亀裂の始点となりやすい止端部の疲労亀裂の始点となりやすい止端部の

表面形状を滑らかに保つ。表面形状を滑らかに保つ。

＜方法＞＜方法＞

その１その１ ：： アズウェルド（溶接のまま）アズウェルド（溶接のまま）

その２その２ ：： グラインダー法グラインダー法

その３その３ ：： 超音波打撃処理法（ＵＩＴ）超音波打撃処理法（ＵＩＴ）

＜処理後の形状確認＞＜処理後の形状確認＞

一例を示す。一例を示す。

 

溶接ビード

溶接ビード
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４．上部ジャケットの施工状況確認

２３

※※施工プロセスチェックのため施工プロセスチェックのため

※※工程内における自主管理項目を設定工程内における自主管理項目を設定

※※下記項目等について実施下記項目等について実施

・・工場溶接工場溶接

・・ジャケットの寸法ジャケットの寸法

・工場塗装・工場塗装
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工場溶接の品質確認

２４

管理項目 管理内容

①溶接材料
化学成分、機械的性質がJIS規格に適合していること
を確認する。

②外部きず 溶接われ、溶接ビードの外観、形状を確認する。

③止端部の仕上げ 溶接ビードの形状、外観を確認する。

④内部きず

判定基準を超えるきずを内包していないことを、非
破壊検査により確認する。
（検査によってきずを発見した場合は、その箇所を補修し再検査に
よりきずがないことを確認するとともに、その補修記録も残す。）

⑤溶接施工管理

溶接環境、溶接施工法・溶接条件の管理、溶接材料
の管理、溶接面の清掃と乾燥、仮付け溶接長とサイ
ズ、予熱・入熱管理、溶接作業者の資格、欠陥部の
補修の内容を確認する。
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上部ジャケットの寸法確認

２５

測定項目 記号 許容値

全長（滑走路平
行）

Ｌ
-20mm
～
+20mm

全幅（滑走路直
角）

Ｂ
-20mm
～
+20mm

レグ間隔
Ｌ2
Ｂ3
Ｂ4

±15mm

対角 Ｓ ±20mm

主桁のそり δa ±(25+L/2)mm

側面図

平面図
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５．上部ジャケットの搬送・出荷

２６

必要遅い小スキッドを使った

送り出し出荷

不要速い大陸上クレーンによる

吊り出荷

必要速い小ユニットドーリーを

使った出荷

不要速い中ＦＣ船を使った

吊り出荷

台船の

バラスト調整

施工

スピード

ジャケット重量

による制約

スキッド

ジャケット

奥側へ移動

スキッド
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ユニットドーリーによる出荷

２７

13000ton積級台船

岸壁

ランプウェイ搭載架構
（200tonジャッキ12台）

Step1Step1－－－－－－搭載架構による、ドーリー上へのジャケット２段積み搭載架構による、ドーリー上へのジャケット２段積み

Step2Step2－－－－－－ドーリーが移動ドーリーが移動 （ヤード→台船上）（ヤード→台船上）

Step3Step3－－－－－－台船上にジャケット仮置、ドーリー退避台船上にジャケット仮置、ドーリー退避

タイヤは、

３６０度方向

どちらにも移動可能

プラットフォームは、

±３００ｍｍ

の昇降が可能

ユニットドーリー

ランプウェイ

台船
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台船上での固縛方法

２８

固縛に鋼製裏込め材（ユニブロック）を利用して、固縛に鋼製裏込め材（ユニブロック）を利用して、

・固縛作業時間の短縮・固縛作業時間の短縮

・解縛時間の短縮・解縛時間の短縮

・固縛材の再利用・固縛材の再利用

台船の甲板

上部ジャケット

台船上の架台

ユニブロック

架台

レグ

レグ
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おわりに

２９

今後も、今後も、

・適切な溶接と品質管理・適切な溶接と品質管理

・安全な輸送・安全な輸送

・据付工程を踏まえた効率的な生産管理・据付工程を踏まえた効率的な生産管理

等のために、一層の努力を致します。等のために、一層の努力を致します。

ご静聴、ありがとうございました。ご静聴、ありがとうございました。


