
2 0 1 2年夏は、アカデックス小学校のアーチゲートの施工を行った。今年度は、

23cm×11cm×5cm、重さ2.5kgのオリジナルのセメントブロックを設計し、これを滞在中

に製作、目地間隔を1cmで積み上げることで校舎のアーチゲートを完成させた。オリジ

ナルのブロックを、日本側とコンゴ側両者が共同体制で施工する貴重な経験を得る事

が出来た。また、日々の建設が敷地境界で行われていた事で、通行人が足を止めて、

私達に建設物に対する意見を投げかけてくるという機会が多く見られた。「建設」という

ものづくりを介して、「地域と対話する」という行為が生まれることを実感した。アーチゲ

ートの建設に伴い小学校の敷地境界が顕在化し、地域にアカデックス小学校を認知し

てもらう良い機会になったのではないだろうか。

このアーチゲートは、第１教室棟と中心軸を共有するように建設されている。今年度の

成果を励みに、これからの後半の校舎３棟の建設につないでいきたい。（西山康史）
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< > 

 

 

< > 

 

 

 

 

 

< > 8/18-8/25 8  



 

 
 

 

 

 

 

 

2008 

. 2012.11.29

6 6 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

40cm 20cm 15cm

15cm

23cm 11cm 5cm 2.5kg

 

 

3

8 2000

 

 

 

 

2000

( 5N/mm2)

1 3 0.8



 

 

 

3.2N/mm2 6

240kg

2mm 2/3 160kg

6 100kg ( 1mm )

65kg 0.8mm

 

6N/mm2

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



980.2kg 4071.6kg

■現地における施工記録



①コンゴ側にブロックに使う川砂

を約１t ほど調達しておいてもら

う。

③まずはセメント （バケツ１杯）

と砂 （バケツ３杯） を混合する。

１日やっていると立ちくらむがす

るほど摺るほど力を使う。。。。

④セメントと砂の混合物に 0.8 杯

の水を段階的に加えて混ぜる。

ここまでの作業は、 途切れなくや

る事が大事で、 次回分の計量な

どは、 混ぜてる間に他の人が済

ましておく事がポイントである。

⑤こうしてやっとブロックの材料に

なるモルタルが練り上がる。

上記の混合比を守っても、 天候

や砂の湿り気の違いで練り上がり

が違うので、 最後は水を手で巻

き混ぜながら微調整を行う。

⑥ブロック製作の作業場は、 ス

ペース効率利用を考えて、 分散

している。 そのため、 何個かの

バケツにモルタルを入れ、 各作

業場まで分散的に供給する。

⑦型枠にモルタルを詰めていく。

手作りで造るブロックの制度精度

を少しでも向上させるため、 型枠

の角にモルタルを押し固めるよう

にして、 密に充填する事を心が

ける。

＞日本から容易していった型

枠は全３種類。 左から、遥堪、

半マス、 通常サイズと校門の

使われる場所によって、 ブロッ

クの寸法が異なる。

＞このブロック製作はバケツのモル

タルが尽きると補充するまで作業が

とまるため、 タイミングを計って①

〜⑥のモルタル製作を同時進行で

行う指示をだす。 ブロックを造るこ

とに集中しすぎず全体のバケツの

中のモルタル残存量に気を配る事

が肝である。

⑧型枠の脱型作業である。 まず

タッキングといって型枠を何回か

たたき、 空気を追い出す。 モル

タル表面に気泡が浮かんでくる

のが分かる。 その後、 ゆっくりと

脱型を行っていく。

日本での事前準備で現地で製作するモルタルブロックのセメント ： 砂 ： 水＝1:3:0.8 とし、 最終的にこの割合でモルタルが練り上がるように

段階的に３つを混ぜていく。

②まずはその砂を平にならされ

た、 台車を用いて作業場 （教

室棟） まで運搬する。

＞同時に 50kg のセメント袋も同

じ場所に持ってくる。

＞川砂はこのように施工現場、

校庭の砂地の上に野ざらしで保

管される。



⑨ブロックの養生風景である。

脱型後のブロックにビニールを被せて、 湿気

を保つ。 セメントは水と反応するため、 過度

な乾燥を避け、 ブロックの強度を向上させる

手段として必要なプロセスであった。 何日養

生させたものか分かるように、 ビニールを被

せ日付をふっていった。

⑩４日、 もしくは５日養生したブロックのビニー

ルをとると、 このようにオリジナルモルタルブロッ

クができている。①〜⑨の工程で、 毎日製作し

てきたブロックが敷き詰まってる風景は今も覚え

ている。 ブロックに造った人の特徴がでて、 後

半は 「誰が造ったブロックか」 ということまで分

かるようになってしまった。

⑪こうして制作した 2000 個のブロックを精度に

よって仕分ける。 角が出ているか、 密で重い

かなどの基準で仕分けし、 このようなブロック

の山が至る所に出来ていった。 精度の良いも

のを一つでも多く、 構造的なアーチの屋根部

分に回すためである。

＞限られた乾燥場所の配分と作業効率の向上を目指して

このブロックを最終的に何百単位で積んで校門を建設するため、 ブロック一つの誤差が集積し、 校門の設計計画に影響を与える事は避けな

ければならなかった。 私達のコンゴの作業場は砂地が大半で、 限られた平たくならされた床の面積を有効利用する必要があった。

ブロックの脱型後 4〜５日間養生期間を含め、 乾燥場所のブロックが常に新陳代謝することを心がけていた。

また、上記の３枚の写真はブロック製作の風景であるが、３枚とも作業している人の配置、向きが異なるのが分かるだろうか。 この向きによって、

ブロックを効率的に敷き詰められるかが決まり、 作業のし易さ、 疲労度合いにまで影響を与える。 この各々の配置は、 作業を着手する際、

必ずコミュニケーションをとってもらうようにしていた。
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