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別添－２ 

鋼製導水管の建設時の施工管理による維持管理

の影響について 

（北千葉導水路の事例） 

関東地方整備局利根川下流河川事務所
管理課 唐木 理富

１．はじめに

千葉県北西部に位置する北千葉導

水路は、利根川下流部と江戸川を約

２８．５ｋｍの人工水路で結ぶ流況

調整河川です。その役割は、手賀

川・坂川流域の洪水被害の軽減、江

戸川への上水、工水の供給、手賀

沼、坂川の水質の浄化の３つ役割が

ある。北千葉導水路は、運用開始か

ら約２０年経過した施設でだけでな

く毎年３００日以上運用されている

利用頻度の高い施設であることから

ポンプ施設、導水管等の老朽化が顕在化している。特に導水管については、内面の点検結果を

解析した結果、腐食の集中箇所や点在した腐食の状況から施工時によるものの影響であると推

定した。

２．北千葉導水路の役割 

北千葉導水路は、主な施設は、手賀川の排水利根

川の揚水機能がある北千葉第一機場、手賀沼の浄

化及び江戸川へ送水機能のある北千葉第二機場、

坂川の排水機能をもつ松戸排水機場及びこれらを

結ぶ導水路からなり「上水・工水の供給」「手賀

沼の水質の浄化」「治水」を担っている 

➀ 上水・工水の供給：東京都・埼玉県・千葉

県の人口集中やライフスタイルの変化による

水需要増大及び千葉県の工業用水の需要増大

にともない利根川の余剰水を江戸川へ導水し

水不足の低減をしている。 

➁ 手賀沼の水質浄化：手賀沼流域の昭和40年代

以降の都市化に伴い生活雑排水や工場用水に

よる水質環境の悪化を改善するため利根川の

水を手賀沼へ導水し、手賀沼の水質浄化をし

ている。 

➂ 治水：手賀川流域と坂川流域の都市化に伴

い雨水の貯水機能が低下し、流域の内水被害

を軽減している。 

図－１北千葉導水路の役割図 
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３．北千葉導水路の経緯 

昭和３０年代から坂川手賀川流域の急激な都市

化現象の進行にともない、周辺地域の人口集中と

住宅地の増加による洪水被害の増大、河川水質の

汚濁の進行、江戸川流域での人口増加による水需

要の増大により北千葉導水路事業を開始した。 

昭和４４年 ４月：予備調査開始 

昭和４９年 ４月：建設着手 

昭和５９年 ３月：第一導水路建設着手 

昭和６１年 ３月：第二導水路建設着手 

平成 ９年１１月：第一導水路完成 

平成１０年 ３月：第二導水路完成 

平成１２年度 ：運用開始 

平成２５年度 ：導水管内面の点検・補修開始 

平成２７年度 ：導水管内面の長寿命化計画策定 

平成２９年度 ：点検・補修の１巡目完了 

平成３０年度 ：点検・補修２巡目開始 

図－２北千葉導水路位置図 

４．北千葉導水路の導水管の構造の確認 

北千葉導水路の導水管の構造は以下のとおりとなって

いる。 

管  種：補剛鋼管 内径３．２ｍ×２条 

管胴板厚：ｔ＝１４ｍｍ 

管胴材質：ｓｓ４１ 

基本管胴長：５ｍ 

土かぶり厚：２．６～３．２ｍ 

管体接合方法：溶接継手 

内面塗装の仕様：タールエポキシ樹脂塗料 

        （厚さ0.5mm以上） 

施工当時における大口径の管体接合方法は、溶

接あるいはフランジ継手があった。継手に外力を

受ける箇所でのフランジ継手はフランジの変形や

ボルトの切断により漏水事故が生じやすいと判断

し、埋設管では溶接による接合を選定している。 

また、塗装の仕様については、当時の水道鋼管

の実績からタールエポキシ樹脂塗料を選定してい

る。現在は、タールの健康被害の懸念から採用が 

2008年からJIS規格も廃止れている。 

図-３北千葉導水路構造図 

５．導水管の点検及び補修について 

➀導水管点検・補修の経緯 

導水管の点検・補修は、平成２５年度、運用から 

十数年を経過していることから施設の健全化を確認す 

るため管路内の点検を実施した結果、管路内に多数の

腐食箇所が確認されたことから翌年度の平成２６年度

から長寿命化検討委員会を開催し、平成２７年３月に

北千葉導水路長寿命化計画を策定した。

①点検について 

総延長約41.2km（20.6km×2）ある北千葉導水路を

６工区にわけて平成２５年度は２工区、平成２６年

度以降は毎年１工区毎点検を実施し平成２９年度に

１巡した。平成３０年度から２巡目を実施している。

点検方法は、主に目視による点検により実施してい

る。 

図－４北千葉導水路点検工区割り図 

➁補修について 

 補修は、腐食状況から段階的分けを行い段階毎に補修

方法を決めている。 

塗膜ふくれの補修は、経過観察とし、塗膜割れ～腐食

の補修は、周辺も含めて３種ケレンを行い無溶剤形エポ

キシ樹脂（厚さ0.5mm以上）にて塗装を実施することと

している。孔食の補修は、３種ケレンを行い塗装用パテ

No.1経路 ● △ ◎ ◎
No.2経路 ● ◎ ◎
No.1経路 ◎ ◎
No.2経路 ● ◎
No.1経路 ◎ ◎
No.2経路 ● △ ◎
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にて穴埋めを行い無溶剤形エポキシ樹脂（厚さ0.5mm以

上）で塗装を実施することとしている。 

貫通孔の補修は、金属用パテにて貫通孔を塞ぎ鋼板（厚

さ4mm以上）であて板を溶接で接合しその上から無溶剤

形エポキシ樹脂（厚さ0.5mm以上）にて塗装を実施する

こととしている。 

表－２ 腐食状況に対応した補修方法表 

６．点検結果 

北千葉導水路内面腐食の状況 

導水管の腐食状況を確認すると溶接接合部付近に腐

食箇所の点在が確認された、点検から得られた導水管内

面の腐食状況写真である。写真１・２から溶接接合部付

近に点在する腐食箇所が見られことがわかる。 

 点在した腐食は管径の下部に多く確認された。 

また、腐食の中には３ｍｍ以上の孔食箇所もあり、

最大６ｍｍの孔食が確認され、補修を実施しないと貫通

する恐れがあることが確認された。 

写真－１導水管の腐食状況（接合部箇所） 

写真－２導水管の腐食状況（制水弁付近） 

また、腐食箇所を縦断的に調べると制水弁付近などの接

合部付近に多く点在することがわかった。（図－５） 

図－５導水管内面の縦断的な腐食状況 

９．施工時の状況の確認 

施工時の状況の確認を行った。６．点検結果から導

水管接合部付近に点在した腐食が多い特性を考慮して接

合部の現場溶接の養生状況について確認を行った。接合

部の溶接状況を確認すると（写真－３、４）溶接時に養

生をしている様子は確認できたかった。 

写真－３ 現場溶接時の養生状況➀

腐食箇所 

腐食箇所 

溶接接合部

制水弁

溶接接合部 
腐食箇所 
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写真－４現場溶接時の養生状況➁

７．腐食原因の推定 

➀腐食原因の推定 

空気弁室、制水弁及び管路の接合部などの溶接箇

所付近腐食が多く点在していることから、施工時の現

場溶接時に養生状況を確認したところ現場溶接時のス

パッタが飛散し、塗膜を損傷したことによる発錆が原

因と推定した。また、腐食のメカニズムとして図－６

のとおりに推定した。

写真―５溶接接合部におけるスパッタ飛散状況 

図―６北千葉導水路の腐食のメカニズム 

➁北千葉導水路の使用状況の確認 

北千葉導水路の平成１２年度以降の運用開始後の施

設の使用頻度は毎年３００日以上ほぼ毎日稼働し、非常

に使用頻度が高い施設であるため導水による水の浸透及

び水ぶくれにより腐食をさらに進行させる原因になった

と推定する。 

H12 H13 H14 H15 H16 H17 H18 

313日 324日 335日 354日 332日 347日 332日

H19 H20 H21 H22 H23 H24 H25 

343日 313日 336日 303日 332日 340日 340日

H26 H27 H28 H29 H30   

347日 353日 348日 338日 336日

表－１：北千葉導水路年間稼働状況 

➂施工割り 

さらに、施工時の工事割りと縦断的な腐食状況について

確認したものを図－７とする。図－７を確認したところ

Ａ工事とＥ工事については腐食が少ないがＢ工事とＤ工

事は、腐食が多く発生している。これは、各工事毎に溶

接時の養生状況の違いに差がでたと予想される。

図―７ 施工時工事割りによる腐食状況 

８．終わりに 

これまでの点検結果から北千葉導水路の運用から２０

年の経過における導水管の内面腐食の主な原因は、現場

溶接時のスパッタによるものであるとした。この場合、

施工時にスパッタシートなど養生を実施すれば防ぐこと

ができたと考え。 

スパッタシートは、１枚あたり１万円数千円程度（約

２ｍ×２ｍ）で購入できるものである。 

また、現在、千葉導水路の導水管内面の点検及び補修

に掛かるコストは、毎年約１億円から２億円（６工区に

分けて実施した場合）である。 

今後、維持管理のコスト縮減が求められる中、施工時

の養生状況などの小さい部分から維持管理のコスト縮減

について考えていく必要があると今回の事例で確認でき

ると考える。 
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