
１．はじめに

工事概要
�１ 工 事 名：北陸新幹線、津幡・白山間軌道ス

ラブ製作運搬
�２ 発 注 者：鉄道建設・運輸施設整備支援機構
�３ 工事場所：石川県七尾市万行町五部１２９―１４
�４ 工 期：平成２２年１１月１９日～

平成２５年９月１８日
津幡・白山間軌道スラブ製作運搬工事は、新幹
線用の軌道スラブ（マクラギ）を１日に PCスラ
ブ１６枚、RCスラブ９枚製作し、軌道基地まで運
搬する工事です。軌道スラブの品質確保の観点か
ら、軌道基地の周辺のコンクリート２次製品工場
の敷地を借りて、工場内で製作を行っております。
この工場で製作している軌道スラブは５種類あ
り、PCスラブとしてはA―５５C�７（４，９００×２，２２０
×１９０mm 明り軌道直線用）、A―４５C�６（３，９００
×２，２２０×１９０mm明り軌道直線用）、A―５５CS�８
（４，９００×２，２２０×１９０mm 明り軌道急曲線用）
を製作し、RCスラブとしてはAF―５７�８（トンネ
ル軌道直線用）、AF―５５T�７（トンネル軌道曲線
用）を製作しています。製作枚数はA―５５C�７が
６，６３８枚、A―４５C�６が１，１２２枚、A―５５CS�８が７１０枚、
AF―５７�８が１，０８６枚、AF―５５T�７が２，０９６枚、合計
１１，６５２枚となっております。またスラブ運搬とし

ては、１日約４０枚軌道基地に運搬しております。

２．現場における問題点

軌道スラブ製作の１日の工程は、スラブ製造ラ
インで、①製品脱枠、②型枠清掃、③組立鉄筋設
置、④付属物設置、⑤組立完了打設前検査、⑥コ
ンクリート打設、⑦蒸気養生となっております。
また製品緊張仕上げラインでは、①製品緊張、②
製品仕上げ、③製品反転、④製品番号捺印とレー
ル中心線墨打ち、⑤製品小運搬（２次養生槽へ運
搬）となっております。
津幡・白山間軌道スラブで問題となった事は、
製作工場の敷地面積の狭さと天井クレーンの台数
の少なさが起因する作業性の著しい低下です。
我々受注者側の都合で、諸々の事情から、２次製
品工場の敷地を借地して軌道スラブの製作を行っ
ているのですが、図－１にもありますように、他
の２次製品も１つの工場内で製造しているため、
軌道スラブ製作に利用できる敷地は１点鎖線の範
囲内に限られ、他の軌道スラブ工場と比べて比較
的厳しい条件で施工を行わなければなりませんで
した。
図－１から見てもわかるように、軌道スラブ製
作場で利用できるコンクリート投入口と製品搬出
口は１箇所しかなく、この条件で施工すると１日
の工程が全くなりたたず、特に製造ラインの１日
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の工程①～⑥が終了するまで、緊張仕上げの②～
⑤の作業を行うことができず、そのため２基ある
天井クレーンが常に１基しか稼働していない状態
になってしまい、作業性を著しく低下させてしま
う原因となってしまいました。このため改善策の
適用前までは、AM７：００から作業を行っても作
業終了まで１２時間程度かかってしまい、毎日軌道
スラブを２５枚製造することが困難な状態となって
しまいました。

図－１
問題１ Co投入口と製品搬出口が同じ入り口し
かないので、Co打設が終了するまで、製品緊張
仕上げ工程②～⑤作業がストップしてしまう。
問題２ Co打設中は入り口付近で生コンを受け入
れるため天井クレーンが１基しか稼働しなくなる。

３．工夫・改善点と適用結果

改善策として実行したことは、図―２の一点鎖
線丸印付近の工場壁を改造し、もう一つ入り口を
設置する処置を行いました。
Co打設の順番をA―５５C�７型枠番号７～１６番と
A―５５CS�８型枠番号１～２番の計８枚を天井ク
レーン２を利用して打設し、その後新たに設置し
たCo投入口からA―５５C�７型枠番号１～６番とA
―４５C�６型枠番号１～２番を天井クレーン１で打
設することによって、製品緊張仕上げライン工程
で天井クレーン２の早い時間帯での利用可能と製
品搬入口利用可能を実現することができました。
それゆえ、どの製作ラインでも工程がストップす
ることなく作業することができるようになり、結

果AM８：００から PM５：００で全工程を終了する
ことが可能となりました。

４．おわりに

今回の問題で私が感じたことは、現場の作業条
件は絶対的なものではなく、考え方、工夫、努力
次第で作業効率を改善できるということです。工
場の入り口を増やすという考えは、今思えばなん
でこんな簡単なことが思いつかなかったのだろう
と思いますが、このような工夫の積み重ねが重要
なことだと感じています。
作業の効率を良くするということは、作業に従
事する人々のモチベーションにも影響する事なの
で、製品の品質、出来形にも重大な影響を与える
と思います。このことはどの現場でも同じ事だと
思います。この経験を生かして良い物をこれから
も製作していこうと思います。

図－２

図－３ 工場内
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