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技術名称 ステンレスの電解研磨工法 担当部署 技術部

NETIS登録番号 CG-190004-A 担当者 中井 誠

社名等 株式会社ケミカル山本 電話番号 0829-30-0820

技術の概要 １．技術開発の背景及び契機
ステンレスの溶接焼け取り工法は長い歴史があり、これまで設計仕様
書にも技術を踏襲する形で、主に酸洗処理が記載されていました。しか
し、昨今の安全・環境対策の観点から、毒劇物に指定されている硝フッ
酸を使用する酸洗処理に替わる工法を要求する声が高まるとともに、酸
洗処理のステンレス品質への悪影響も懸念され始めました。そこで、新
たに安全無害で耐食性のある高品質なステンレス表面仕上げが可能な
電解研磨工法を開発するに至りました。

２．技術の内容
本技術は電気分解の原理に基づき、電源器と電解液を使用して、水門
等のステンレス製品の溶接焼けや汚れ等を手軽に除去するとともに、錆
や塩素孔食を防止する不動態皮膜をステンレス表面に同時に形成する
技術です。具体的には、布製のモップを被せた陰極（－極）にフッ素系化
合物を含む安全無害な中性の電解液を含侵させ、陽極（＋極）のステン
レスワーク表面をなぞる工法です。電解液組成に工夫をこらすことで、よ
り耐塩素孔食性や耐応力腐食割れ性のある新規な不動態皮膜(ウルトラ
不動態皮膜)が形成され、長期間の耐錆性をはじめとする顕著な効果を
確認しました。

３．技術の効果
酸洗処理工法では長時間の塗布または浸漬が必要でしたが、電解研
磨工法は非常に短時間に、その場での施工が可能で、工程は約1/2に
低減できます。
本工法は、毒劇物薬品を使わないため、従来の酸洗工法が適用できな
かった現場でも使用が可能で、例えば錆が発生した運用中の設備に適
用すると、錆を取ると同時にウルトラ不動態皮膜が形成され、その結果、
腐食が抑制され、メンテナンスの頻度が下がり、ライフサイクルコストの
低減につながります。

４．技術の適用範囲
・塩害等で錆が発生し易い溶接部の施工が可能です。
・現場の場合、電源器やコード類に雨が直接かからない処置が必要で、
固定電源がない場合は、100Vまたは200V仕様の発電機が必要です。
・電源器、電解液、電極及びモップは全国の溶接材料関係や工具関係
の商社等から入手が可能です。また、施工については、資材を製造、
提供する弊社へ依頼することも可能で、技術指導を受けることができま
す。

５．活用実績（2015年6月～2020年5月）
・国の機関 0件
・自治体 0件
・民 間 4,089件／内訳：ユーザー活用：4,023件

施工依頼：66件（九州6件、九州以外60件）

技術概要
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６．写真・図・表

図１ 従来工法と新規工法の比較

図２ 使用する主な器材
（上：電源器、下：電解液）

図３ 電解研磨工法（中性塩電解処理）の概要

図４ 電解研磨工法による長期耐錆性の改善効果
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7¼.�þ�Ïµ¶· /̧01723Æ��Ö4567¹7��89Ö©ªÃÅÀÁÌÆ�½7:.;'ÚÛÜÝÞßà<=á>*+ÁÆ?ó

©ª«¬89¨@A
ïð89­4ñ89¨BC ©ª«¬89¨�î

D

Eø%89­BCÙ�Ç7ûüF½®GHI$$$JKL!­MNOâ7¹ºPQ®GR¼¨S$¼KL!
_̂̀abcdefghijkl]mĝenocipqgrpopo_f_

1-37



T

ÀÁÂU³ÃÅ©ªÃÌ

VWXY
VZXY[.-\­U]�É(^̂

©ª«¬89­®

TUVÝ ­®¤¥¦§¤ÒÓ<ßà���_�̀ abcL̈ø#de&Æfg­Ù�ø#ÝÞÏÇ¤¥¦§¤¨h+Æijç
©ªÃkà<8lÅ@m56Ì ïð¨ø#�nÚÛÜÝÞ<�ÙÇ= *̧+Á¨oáÝÞÆßàç_̂̀abcdefghijkl]mĝenocipqgrpopo_f_
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担当部署 福岡事業所 国⼟環境事業部

担当者 松下 晶季
電話番号 092-474-8300

5.採⽤実績 (2020年9⽉上旬時点)

技術の概要
1.技術説明
 道路付属物等の⽀柱基部等を「⾼強⼒不織布×⾼弾性エポキシ樹脂×トップコー
ト」で防⾷する⼯法。不織布がベースなので、あらゆる形状に成型が可能。また、不
織布と⾼弾性エポキシ樹脂により、道路の微振動や鉄の膨張収縮にも追随可能な柔軟
性を持つので、剥がれや割れを防⽌できる。
2.従来⼯法との違い
 従来⼯法は⼀般防錆塗装や硬い繊維素材の被覆による防⾷・補修、対象物そのもの
の取替などであった。NEac⼯法は⼀般防錆塗装よりは⾼価だが、塗装だけでは遮断
しきれない外部からの錆の要因(⽔や空気)を遮断し、⾼い防⾷性能と耐久性を発揮で
きる。また、厚みがあるので多少の強度回復が期待できる。
 また、本⼯法の繊維素材はシート状だけでなく⽴体成型での製造も可能なため、従
来の⾼強度⼯法よりも使⽤範囲が広がることも特⻑の⼀つになる。
 硬い繊維素材と違い、柔軟性を有しているので対象物への追従性にも優れ、さらに
は取替よりも費⽤が掛からないので経済性に優れる。
 既設対象物に対しては防⾷・補修としての施⼯や、取替の予算が付くまでの「延命
措置」としての施⼯、新設対象物に対しては「予防保全」としての施⼯が可能なた
め、国が掲げるインフラの⻑寿命化へ対応できる⼯法である。
3.技術の効果
3-1.施⼯上のメリット
 厚みがあるため約1〜3⽇程度の養⽣時間はかかるが、塗装⼯と同様の⽅法で施⼯で
きるため、特殊な技術は要求されない。
3-2.品質性能上のメリット
 塗装よりも厚み(2〜3㎜程度)があるので耐久性に優れる。不織布とエポキシ樹脂に
より、錆の要因である⽔や空気を遮断できるので、防⾷効果が優れる。
4.技術の適⽤範囲
4-1.適⽤可能な範囲
・照明柱や標識柱等の柱脚部の防錆を必要とする部分
・構造物の溶接継⼿部、フランジ、橋梁⾼欄の補修など
4-2.特に効果の⾼い適⽤範囲
・柱脚部の地際、ボルト、ナットの締結箇所
4-3.適⽤できない箇所
・⾦属製品及びその⼟台にあたる基礎コンクリート、コンクリートパイル以外に適⽤
しても効果は無い

・国  ⼟  交  通  省    0件 （九州0件）
・その他 公共機関    6件 （九州1件）
・⺠  間   等    7件 （九州0件）

技術概要
技術名称 NEac⼯法

「⾼強⼒不織布・樹脂含浸・柱脚防⾷⼯法」

NETIS登録番号 KK-200010-A 
社名 ⼩泉製⿇株式会社
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6.写真

7.規格/物性
 ・規格 ご要望に応じて対応（都度ご相談）
 ・物性 ＜耐曲げ荷重＞※試験⽅法はJIS K 7171に準拠。上記は測定値であり保証値ではない。

厚み(㎜)
1.5

1.5＋3

 ・仕様

8.施⼯⽅法

※鋼管柱内部にウレタンを充填し、外部をNEac⼯法、内部をウレタンで防⾷する
 NEac＋ウレタン⼯法が国交省の「新たな道路照明に関する技術公募」にて
 有望な技術として評価されました。

使⽤量の⽬安
1㎡

3.5〜4.0㎏/㎡
0.5㎏/㎡

材質
ポリエステル
エポキシ樹脂

ポリウレタン樹脂

配合⽐(重量⽐)
−

主剤2：硬化剤1
主剤5：硬化剤1

部材
⾼強⼒不織布

専⽤樹脂(ｱﾙﾌﾟﾛﾝG30増粘)

トップコート

鋼鈑＋NEac⼯法
鋼鈑
部材 曲げ荷重(N)

139
322

約2.3倍UP
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