
１４．外壁のサイトＰＣａ化による品質向上　 社名：(株)淺沼組

氏名：七草木　透

事　例　概　要

項　　　　目 内　　　　容

１．工事概要

（１）工事名称 グアム日航ホテル増築工事

（２）規模（延床面積、階数） 延床面積：４０，９９８㎡、地上２６階、塔屋１階

（３）用途 ホテル

（４）主要構造 RC造

（５）建設地 Ｇｕｎ　Ｂｅａｃｈ　Ｒｏａｄ，Ｔｕｍｏｎ，ＧｕａｍＵＳＡ

（６）施工期間 ２０１５年１１月　～　２０１９年１２月

（７）工事費 　４，４３９　（百万円）

（８）設計者 －

２．改善概要 ・ ２６階建ての超高層建物で外部デザインが曲面形状であり、施工精度の確保

（１）問題点・背景 に留意する必要があった。

（施工上あるいは従来工法の ・ 国内PCa工事繁忙期に係わる型枠労務不足・金物等資材調達に懸念があっ

問題・課題など改善前の状況） た。

（２）改善の目的 ・ 外壁曲面形状に対する精度確保を図る。

・ PCa工事における、労務・資材調達の懸念払拭を図る。

（３）改善実施内容 ・ 原設計において在来工法であった外壁をＰＣａカーテンウォールとし、サイトＰ

Ｃａ化した。

・ 外壁の平断面形状は単一部材がアール付部材となる曲面であったが、ＰＣａ

化する際、単一部材を矩形とし、角度をつけて取付けることで、外部デザイン

を維持しながら、施工精度確保に取組んだ。

また、作図時間の短縮を図り、早期発注可能化のため、モジュール化に

取組んだ。

（４）改善による効果

・Ｑ（品質） ・ 外壁曲面形状に対応した品質を確保した。

・Ｃ（コスト） -

・Ｄ（工期） ・ ＰＣａ化により、工程を１フロア当り２日短縮できた。

・Ｓ（安全） ・ 高所作業が減少し、安全性が向上した。

・Ｅ（環境） ・ ＰＣａ化により、型枠材を約９０％削減した(該当部位比較)。

・その他の効果 ・ 無足場工法とすることができ、省人化に寄与した。

- 125 -



外壁のサイトＰＣａ化による品質向上 

株式会社淺沼組 大阪本店 

七草木 透 

概要 

本工事は、海外（図-1）で施工する高層商業施設（ホテル）建設工事（図-2）である。外壁が曲面

形状となっていたこと（図-3）を踏まえ、施工精度向上及び施工合理化を図るため、壁の一部を在来

工法からプレキャストコンクリート化し、改善する計画とした。 

さらに、配置計画上、外構範囲が広く、プレキャスト部材の製作ヤードが確保できること、並びに

品質管理を確実にするため、現地プレキャストコンクリート製作工場に製作依頼せず、工事敷地内で

多能工によるサイトでのプレキャストコンクリート壁部材の製作を行う計画とした（図-4）。 

１．はじめに 

 本工事において、プレキャストコンクリート（以

下、ＰＣａと表記）化することによる利点を最大

限に活用するために実施した諸策を報告する。 

２．建物概要 

工事名称：グアム日航ホテル増築工事 

建物用途：ホテル 

構造：鉄筋コンクリート造 

（一部プレストレストコンクリート造） 

階数：地上 26階 

建築面積：3,633㎡ 

延べ床面積：40,998㎡ 

工期：2015年 11月～2019年 12月 

ＰＣａ総製作数：528ピース 

（22ピース×24フロア） 

最大製作寸法：Ｗ2,687×Ｈ5,660 （8.5ｔ） 

型枠数：8台製作(鋼製) 

図-3 基準階平面 

図-1 工事場所 図-4 建物配置 

図-2 外観パース 

外壁が曲面形状 

施工精度・合理化に 
留意する必要あり 

工事区画 

建物 

≒105m 

≒25m ≒25m 

≒25m 

空港から車で約 15分の工事場所 

空港 
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３．改善概要  

３－１．本計画に伴う背景 

 原設計では曲面形状の在来工法であった計画を

ＰＣａカーテンウォールとし、幅寸法の標準化、

開口位置の統一化を図り、ＰＣａ化する計画とし

た。 

その一方で、単一部材の断面形状が曲面となる

アール付部材となっていたが、断面形状を矩形部

材とし、取付時に角度をつけて配置し、“曲面風”

形状に変更する計画とした（図-5）。 

但し、同時期に国内ＰＣａ関連業種の繁忙時期

と重なり、関連労務と資材の調達に懸念があった。 

３－２．本計画に伴う問題点 

（１） 製作図

計画当時、国内でのＰＣa 関連工事の増加に伴

い、作図協力会社の協力を得ることが困難であっ

た。 

（２） 型枠

ＰＣa 部材は、通常翌日脱型が標準であるが、

作業所敷地内におけるサイトによるＰＣa 部材製

作では、自然養生することになり、翌日の脱型が

不可となった。 

また、現地作業員の能力が不確定であったため、

それらを踏まえた経済的な型枠台数を計画する必

要があった。 

さらに、型枠発注時に国内ＰＣａ関連工事が繁

忙時期であったため、納期遅れの懸念があった。 

（３） サイト計画

製作→脱型→ストック→取付のサイクルを踏ま

え、ＰＣa 製作ヤード及びストックヤードの選定

に揚重機（タワークレーン）との兼ね合い等を考

慮する必要があった。 

（４） 品質計画

ＰＣa 部材製作に伴い、ほぼ毎日、コンクリー

トを打設する計画となるため、品質管理をどのよ

うな手順で行うか検討する必要があった。 

また、サイト製作のため、構造監理者の検査も

コンクリート打設毎に行う必要があった。

３－３．問題点の解決 

（１） 製作図

ＰＣａ部材のモジュール化により、製作する種

類を削減したことで、基本計画図までを作成する

協力会社と、実施段階の部材図を作成する協力会

社とに分割依頼することが可能となり、図面作図

協力会社より協力を得ることができた（モジュー

ル化が功を奏し、作図時間の短縮に寄与した）。

（２） 型枠

製造工程、現地作業員の能力、製作数量等を踏

まえ、製造工程を打設、養生、脱型の３グループ

に分け、１日の最大製造数を３ピースとし、総型

枠数を８台として、ＰＣa部材を製作する計画とし

た。 

ＰＣa 部材の製作基本工程表及び初期段階の製

造工程を表-1、表-2に示す。 

なお、ＰＣａ部材のモジュール化により、図面

作図時間が短縮され、早期発注が可能となり、懸

念されていた納期遅れを回避することができた。 

 

 

 

図-5 ＰＣa割付改善計画 

【当初割付図】 

【改善割付図】 

単一部材が 

アール付部材

で曲面形状

矩形部材とし 

取付時角度をつけ

“曲面風”形状 

表-1 一日の製作基本工程 
時刻 6 8 10 12 14 16 18

作業項目 7 9 11 13 15 17

型枠清掃

型枠組立

剥離剤塗布

鉄筋セット

埋め込み金物セット

コンクリート打設

天端均し

養生

寸法検査

脱型
※脱型は前日に行う

※所要強度発現まで養生

休憩時間

作業開始
▼

作業終了
▼

- 127-



（３） サイト計画

タワークレーン等の仮設計画（図-7）を踏まえ、

型枠数、ストック数を計画の上、製造及び揚重等

の各種条件に最も有利な場所に製造ヤード（図-8）

を選定した。 

なお、当該ヤードにおける製造状況を写真-1～5

に示す。 

 

00 

 

図-7 仮設計画 

図-8 ＰＣａ製造ヤード計画 

表-2 製造工程 

写真-1 配筋状況その１ 

製造日 

写真-2 配筋状況その 2 

写真-3 配筋状況その 3 

コンクリート打設 最早取付可能日  最早取付可能日 養生期間 

型枠調整 

脱型 

PCa製造ヤード 

PCaストックヤード 

鉄筋加工・地組ヤード 
鉄筋材料置場 

“曲面風”形状に 

ＰＣａ壁部材取付 

型枠（ベッド）番号 

型枠（ベッド） 

タワークレーン

ｎ
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（４） 品質計画

日本のＰＣａの製造管理基準（JASS10、JASS14）

を基に、担当者を専任とすることで、品質管理を

確実に行う計画とした。 

写真-6に検査状況を、写真-7に検査完了後のス

トック状況を示す。

なお、各種検査完了後の取付状況を写真-8～10

に示す。 

４．ＰＣａ化による効果 

今回ＰＣａ化により以下の効果が得られた。 

① 品質においては、モジュール化により品質の

確保に寄与した。

② “曲面風”の矩形部材に変更できたことで、

ＰＣａ用型枠の単純化を図ることができ、生

産性の向上に寄与した。

③ 工期に関しては、ＰＣａ化により、工程を１

フロア当り２日間短縮することができた（地

上躯体工程において、計４６日短縮）。 

④ 安全性に対しては、高所作業が減少し、安全

性が向上した。

⑤ 環境に関してはＰＣａ化により、該当部位の

比較で型枠材を約９０％削減できた。

⑥ その他の効果として、同一部材が多いため、

型枠を単純化でき、計画通りの作業員人数で

製造することができた。さらに、無足場工法

とすることができ、省人化に寄与した。

写真-6 検査状況 

写真-7 検査後ストック状況 

写真-4 打設状況その 1 

写真-5 打設状況その 2 

写真-8 取付状況 15F/26F 

写真-9 取付状況 
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５．おわりに 

 現場にてサイトＰＣａ製作を展開するため、一

層のコスト低減が見込めるよう、型枠のさらなる

単純化、及び納まりの標準化を図る必要がある。

その取組みにより、熟練工を必要としない単純化

工法へと繋げることができる。 

 今回のプロジェクトは日本国内の市況の影響に

より、図面作成、型枠・金物製作、付帯材料等の

手配に苦労したが、関係各位の協力により実施で

きたことを感謝いたします。 

写真-10 全景 
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