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論文　金属溶射を利用 した流電陽極方式電気防食 シ ス テ ム の 実用 可能性
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要 旨 ： 素材表面に 簡便に 金属 を付着させ る こ とが 可能な常温金属溶射工 法を利 用 し ， 亜鉛

あ る い は亜鉛 一
アル ミニ ウム擬 合金 な ど の溶射被膜を流電陽極 と し た電気防食 シ ス テ ム の

鉄筋 コ ン ク リー ト構造物 へ の 適用性つ い て，試験 体規模で の性能評価実験，な らび に実構

造物 へ の現場施工実験 を 実施 し ， 検討 を行 っ た 。

キーワ ー ド ：電気防食，流電陽極方式，金属溶射，亜鉛 一
アル ミニ ウ ム 擬合金

　 望．　 は じめ に

　 コ ン ク リ
ー ト構造物に 対する防食技術の

一
つ

とし て ，流 電陽 極方式電気 防食法が あ る。こ の

防食法は，現在の 電気防食の 主流で ある外部電

源方式に 比較 し て ，電源設 置が不必要で，施工

や維持管理 も大 幅に簡略化され ， 過防食の 心配

もない ，とい う多くの 利点を有 して い る 。 しか

し ， 大 気中の コ ン ク リー トに こ の 流電陽極方式

を適用す る た め に は ，陽極材 と コ ン ク リ
ー

トと

の 密着性 を十分 に確保す る こ とが必要 不可 欠と

な っ て く る 。

　 こ の た め著者 らは ， 導電性 を阻害せず陽極材

と コ ン ク リートと の 密着性 を高める こ との で き

る粗面 形成 材を陽極 の 下地 材と して用 い
， こ の

上 に ，低温度で 簡便 に 金属を 付着 さ せ る こ と の

で きる常温 ア
ー

ク溶射工 法によ り被膜状の 流電

陽極を施 工 す る流電陽極シ ス テム を開発 した。

　本論 で は，こ の よ うな金 属溶射被膜 によ る流

電陽極方式電気防食システ ム に つ い て，試験体

規模で の 性能評価実験 ，お よび実構造 物 へ の現

場施工 実験を行 い
， そ の コ ン クリート構造物 へ

の 適用性 に つ い て 検討を行 っ た 。

　 2 ．　 溶射工 法の擬要

　今回検討 を行 っ た溶射工法 の 特徴 は，密着性

確保 の た め の 粗面形 成材 を下 地処 理材 と して使

用 した点 と ， 作業面 の 温度 を上 げず に作業する

こ と の で きる常 温 ア
ー

ク溶 射機 によ り流電陽極

を施工 した点で ある 。

　 こ こ で，粗面形 成材 とは ．図 一1 に 示 すよ う

に，エ ポキ シ樹脂とセ ラ ミ ッ ク骨材 を混合した

特殊プラ イ マ
ー

を コ ン ク リー ト表面 に ス プレ
ー

塗布す る こ と に よ っ て ，凸凹な 面 を形成 させ，

そ の ア ン カ
ー

効果に よ っ て 溶射被膜 と コ ンク リ

ートの 密着性を高め るた め の も の で ある 。 なお，

こ の 粗面形成材塗布面は，多孔質で 溶射被膜 と

コ ン ク リ
ー

トと の接触点が 多数形成 さ れ る た め，

こ の塗布 によ り導電性が 陽害 され る こ とはな い 。

　 また，常温 ア
ー

ク溶射機は ，従 来 ま で の ア
ー

ク溶射機 とは異な り．ア
ー

ク部 の 外側か ら圧縮

空 気を噴射させ 溶滴 を加速，微粒化，冷却し ，

半溶融状態 で基 材表 面に衝突 させ ，被膜を形成

させ る も の で あ る 。こ の ため ，施工 面が常温 に

近い ま ま作業が で き る こ と の ほか．溶射効率が

よ い こ と，金属 ヒ ュ
ーム が 少な い こ と等の 利点

を有 し，エ アス プレ
ー

感 覚で 金属 溶射が で きる

と い う特徴 も有する a

粗面形 成材 溶 射被 膜

図
一1　 密面形成材の 概要
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　 3 ．　 各租濤射被膜の性能騨価実験

　 3 ． 1　 供試体の概要

　実験 に 用 い た 供試体 は ，図 一2 に 示すよ う に

40cm× 40　cn × 7   の ス ラブ型，およ び 10 〔皿 x

IO　 cm × 36   の 角柱型 の 2種類の 鉄 筋 コ ン ク リ

ー
ト供試体であ る。供 試体の 内部に は ，あ らか

じめブ ラ ッ シ ン グに よ り浮き錆 を除去し ， ア セ

トン で 脱脂 し た D10 の 異形鉄筋を ，ス ラ ブ供

試体 で は 10   間隔 で 格子 状に配筋 し，角柱供

試体 で は，か ぶ り 3   と 7cm の 2段 配 筋と し て

埋設 し た。 コ ン ク リ
ー トは 目標 ス ラ ン プ値 を 8

± 1   とし て ，それぞれ細 骨 材 の 違 う表
一1 の

配合で作製 し た 。 な お ，鉄筋を腐食 し やす い 環

境 に置 き防食効 果 をよ り明確 に判断 す るた め，

WIC を 60％ と し NaCl を 12   1m3混 入 した 。

　検討対象 とな る供試体は 12 種類で ，それ ぞ

れ の 溶射条 件は表 ・2 に 示 す 通 りで あ る。

　溶 射被膜 の 施 工 を大別する と ，図 一3 に 示 す

よ う に ， 1 種類の み の 溶射被膜か らな っ て い る

も の （以下 ，単独 被膜 施 工 と称す）と， 2 種類 の

溶 射被膜 を組 み 合 わ せ た も の （以下 t 複合被膜

施 工 と称 す）と に 分 け られ る。前者 には ， 亜 鉛

溶射 の み の も の （No ．1）と 亜 鉛 一ア ル ミ ニ ウ ム 擬

合金（以下，亜鉛 ア ル ミ と称す）溶射の も の （N α 2）

と が あ り，い ずれ も 目標溶射膜厚 は 300μ m と

した（ただ し，角柱供試体の 目標膜厚 は 100μ 皿 〉。

後者 に つ い て は ， まず亜 鉛ア ル ミ 溶射被膜 を 目

標厚 100　Pt　m で 施工 し（これを 2 次陽極と称す），

そ の 上 に，よ り活性化が高い と考え られ る 亜鉛

1 次

鉄 筋

1 次 陽 極

2 次

鉄筋

単独被膜施工

　　　　複合被膜施工

図 一3 　被膜施工 の 租類

溶射被膜 を 膜厚あ る い は面 積を 変化 させ て 中心

部に 施 工 （こ れ を 1 次陽極と称す ）した（No．3〜6）。

こ れは ， 1次陽極 で 発生 した電流をよ り安定な

2 次陽極で コ ンク リ
ー

ト表 面 に均一
に分 配 させ

る こ と ， 作業性や経済性 お よび 1 次陽極消耗時

の 再施工 の 簡便化 を 図る こ と等を考 えた も の で

ある 。 また ， 今回検討を行 っ た仕様で は ， 1 次

陽極 の 亜鉛溶射被膜 の かわ り に 亜鉛板を取 り付

けた も の （No．7 〜 8），そ の 亜 鉛板 を ア ク リ ル カ

バ ー
で 覆 っ た も の （No ．9）に つ い て も検討 を行 う

こ とに した。
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図 ・2　 供試体の概要 （単位 ：聞 ）

表
一1　 コ ン ク リー トの 配合

単 位 量 （kg／mり供 試 体

の 種類

W ／C

（％ ）

s ／a

（％） WCS8GNaC 】

ス ラ ブ 605220233788681912

角柱 605119632790184712
tス ラ ブ ：熊本県 緑川 産川砂（比 重 2，56 吸水率 2．53％）

角柱 ：静 岡県富 士 川産川砂 （比重 2．62 吸水率 1．78 ％）

　　 表一 2　供試体の 潜射条件

No． 1次 陽 極 2 次 陽極

1 亜 鉛溶射　100％ °　　　　　 （30D μ 皿
’°

）
｝

2 亜 鉛一ア ル ミ擬合金溶射　 100％ （3DOμ 皿）
一

3 （150μ m）

4 亜鉛溶射　　20％ （3DOμ m ）

5 （6DOμ m ）
ス

ラ

ブ
6 亜 鉛溶 射 　　40％　　　　　　 （300μ m ）

亜鉛一ア ル ミ

擬合金溶射

100％

（100μ m）

7 亜 鉛板　　　20％

8 亜鉛板　　　40％
（1000μ m ’榊 ）

9 亜鉛板 ＋ アクリルカ バー
　　　（1000μ ゆ

1D 無処理

i 亜 鉛溶射　100％ 　　　　　　
・
〈1ρ0μ 田〕

一

程 2 亜 鉛一ア ル ミ 擬合金 溶 射 　100％ （100μm） 冖

零供試体表 面 積 に 対 す る溶 射施 工 面 積 の 比率

特 溶射の 目標膜厚 　 ＃ 1亜 鉛板の 板厚
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　 3 ． 2　奚験方法

　 作製し た供試体を，屋 外に 設 置 した海水澂布

4 時間と乾燥 20 時間を 1 サイクル とする海水

散布槽に 暴露 し
， 溶射被膜 か ら の 排流端 子 と鉄

筋とを短絡 させ ，各種 溶 射被膜 の 流電 陽極性能

に つ い て検討を行 っ た 。 検討に あたっ て は，所

定の サ イ クル毎に，海水散布時 と乾燥時の各供

試体 の 回路電流量お よび鉄筋分極量を測定 した 。

　 3 ． 3　結果および考察

　 3 ． 3 ． 1　 ス ラ ブ供賦体における結果

　 図
一4 およ び図

一5 は，ス ラブ供 試体 にお い

て，溶射被膜か ら鉄筋 へ 流入した防食電流量を，

そ れ ぞ れ 単位陽極面 積当 た り に 換算 し （以 下 ，

電流 密度 と称す），乾燥時と海水 散布時 の そ れ

ぞ れ の 値 につ いて ，約 2 年間の経時変化 を示 し

た もの で ある 。

　 全体 的な傾向と し て ，
い ずれ の 供試体 とも乾

燥時の 電流密度は海水散布時の 約半分程度まで

減少 した 。しか し ， そ の 乾燥 時 にお い て も ， 通

常電 気防食に 必 要と され て い る 2》，5〜 10mA／mZ

の 電流密度はい ずれの 供試体に お い て も十分 に

確保 され て い た。

　 また，溶射被膜の 種類に関 して 見て み る と，

単独被膜施工 の もの に つ い て は t 亜 鉛アル ミ被

膜（No ．2）の ほ うが ，亜 鉛被膜（No ．1）の 場合 よ り

も多くの電流 を供給で きて い るよ うであ っ た 。

さ らに ， 複合被 膜施 工 の も の に つ い て は，1 次

陽極の 膜 厚 を変化 させ た も の （No ．3〜5）で は，

150μ 皿 の も の は 300μ m あ る い は 6GOμ m の

もの に 比 べ て供給電流量が小 さく，ある 程度の

膜厚 を有 して い な い と大 きな 電流 量 を得 る こ と

が で きな い よ うであ っ た 。 しか し，1 次陽極の

施工 面積を変化 させ た も の （No ．6）で は ， か え っ

て そ の 面 積の 大き い ほ う が 電流 量 は 小 さ くな っ

て い る。 こ れ は ，2 次陽極 と して 施工 した亜鉛

アル ミ被膜 の活 発な反応 が電 流供 給に大 き く寄

与 し， 工次陽極が こ れ を覆 う形とな り，相対的

に 電流量が 小さ くな っ た も の と考え られ た。

　また，複合被膜 施 工 とする こ と に よ り，全般

的には単独被膜施工 の 場合と比較 して ， 特に ，

初期の 供給電流量は明 らか に増大する よう で あ

っ たが，長期的 な電 流供給性能 に つ い て は，そ

れ ほど高い 優位性は認め られ なか っ た。こ れ ら

の こ とは ， 当初複合被膜方式で 期待 し て い た 1

次陽極 と して の 亜鉛被膜の 役 割が 十分 に 発揮 さ

れ て い な い 可能性が ある こ と を示 唆す る もの で ，

今後 こ の 方式の 有用 性 も含め ，さ らに 検討する

必要が ある 。

　亜鉛溶射 の かわ りに璽鉛 板を 1 次 陽極と して

用い た も の （No ．7，お よび No．8＞に 関し ては，

施 工 面積が 広 い もの ほ ど大きな 電流量が得 られ

る傾向に あり，亜鉛溶射を用 い たも の と傾向が

異な っ たが ，
こ の 原 因は こ れ ま で の と こ ろ明確

で はな い 。また，亜 鉛板の 表 面 に 保護用 の ア ク

リルカバ ーを取 りつ けた もの （No．9＞に つ い て

も，発生電流量自体 は，カ バ ー
の 無 い もの と大

差はな い よ うで あ っ た。
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　 図
一6 は， 2 年後に 回路を開放 し測定 した 鉄

筋電位 の 復極状 況に つ い て ，そ の 経時変化 の
一

例 を示 したもの で ある 。

　 電気 防食 を施 した い ずれ の 供試体に つ い て も，

防 食基準で あ る 100mV シ フ ト量は満足 して い た。

通電停止後 の 鉄 筋電 位 の 推移 を見る と，
一

部の

供試体で ，電位安定後 も ASTM の 自然 電位の 規

準にお ける 腐食領域を 出な い も の も確認され た

が，無処理 の 供 試体 と比較す る と，電気防食 を

施 工 した場 合 の 電位は明 らか に貴な値 とな っ て

お り，溶射被膜の 流電 作 用 によ る 防食性能は確

保され て い る もの と考 え られ た 。

　 3 ． 3 ． 2　 角柱供賦体における結果

　 図
・7 は ， 角柱供試体 に おい て，各溶射 被膜

か ら鉄筋に 供給 さ れ る 電流 密度 につ い て ．海水

散布時と 乾 燥時 に わ け て ，そ れ ぞ れ め値 の 経時

変化 を 示 し た も の で あ る 。

　亜鉛単独 溶射 ， 亜 鉛 ア ル ミ 単独溶射 ともに，

上 記 の ス ラ ブ供試体 と 同様，乾 燥時 の 電流密度

は 海水散布時 と比較 して ，約 lt2〜1／3 程度減

少 して い た が，乾燥時に お い て も ，
い ずれ の溶

射被膜に つ い て も，200 日 以 降 は 10mA／M2 前後

の値 で比較 的安定 に推移 して お り，電 気 防食 と

し て の 流電作 用 は十分 に確保さ れ て い る と考え

られ た。

　図 一8 は， 2 段 配 筋した亜鉛ア ル ミ単独溶射

供試体 を例 と して ，溶射被膜で発生 した電流が

2 段配筋さ れ たそ れ ぞれ の 鉄筋に どの 程度 の割

合で 流入 し て い た か（以 下，流入 電流率 と称 す）

につ い て示 した も の で ある 。
』

　海水散 布時 に お い て は ，か ぶ り 3   の鉄筋 と

7 〔皿 の 鉄筋の 流入電流率の 比 は ， 約 1年間，ほ

ぼ 5 ： 5 で 変わ らず推移 し て お り，どち らの鉄

筋にも均等に 電流が供給さ れ て い た。しか し，

乾燥時にお いて は ，両者の 比は平均で 6 ：4 と

な り，特に 200 日 〜 300日にか げて は ，

．7 ：3 と

な る状況 も確認 され た。これは ，乾燥時には，

コ ン ク リ
ー

トの抵抗 が 増大 し，こ の影響が現れ

た こ と に よ る も の と考え られた 。

　一
方 ，図

1− 9 は ，特に上下の 鉄筋の 供給電流

量 の 差が大きか っ た試験開始か ら 270日後の乾

燥過程終了直後 に 測 定 した鉄 筋電位 の復極状況

を示 したもの で あ る。

　 かぶ り 7   の鉄筋の復極量は，か ぶ り 3   の

場合と比較 して約半 分程 度 で あ っ たが ，通電停

止 か ら 1 時間経過時点ですで に 防 食基準 で あ る

100皿V シ フ ト量 を満足 してお り ， 少な くとも今

回 の 室 内実 験 の 範囲で は，かぶ り 7   ま で の 間

の 多 段配筋で は ，溶射 被膜 の 防食性能は確保 さ

れ る よ うで ある。

　た だし，流電陽極方式 の 場合に は通電量 を コ

ン トロ ール する こ とが 不可能な ため ，こ の よ う

に鉄筋が多段配筋されて い る場合，電位管理 を

十分に行な う等、かぶ りの よ り大き な鉄 筋へ の

防 食性 に配慮する 必要 が ある。
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図一 7　角柱僕鼠体の電流密度の経時変化
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　 4 ．　 実媾造物 へ の試験施工

　 4 ， 1　 施工場所

　 施 工 場所 は， B 本海 儺の 海岸線 か ら約 1Om

ほ どの 所に 位置するポス トテ ン シ ョ ン方式 PC

桁で ， 冬期 を中心 と し て 極 め て 多 量 の 海水 飛沫

を浴び る 環境にあ る 。本 橋は昭和 47 年に建設

され，そ の 後昭和 57〜62 年にか けて 被覆 コ
ー

テ ィ ン グ と断面修復に よ る 補修が なされ た実績

があ る。 しか し，本施工 直前の調査 におい て も

鉄筋電位 は
一350mV（vs ．CSE）以下 の 値 とな り内

部鋼材の 腐食は進行 し て い る と予想 され た 。 そ

こ で ，図 一10 に 示すよ うに ， こ の 橋桁の 下フ

ラ ン ジ部底面 と ウ ェ ブ部，およ び上 フ ラ ン ジ の

一部 を防食範囲と し，1997 年 9 月 に，今回検

討 を行 っ て い る金属溶射被膜に よる流電陽極方

式電気防食 シ ス テ ム の試験施 工 を実 施 した。

　 4 ． 2　 電気防食の施コニ工 穰

　施 工 作業 は ， 図 ・11 の フ ロ
ー

に沿 っ て実施

した 。 まず，旧塗装 をサ ン ドブ ラ ス トお よび デ

ィ ス クサ ン ダー
によ り剥 ぎ取 り，コ ンク リ

ー
ト

表面を露出 させ た。また ，部 分 的 に ス タ
ー

ラ ッ

プ筋が露出する まで ハ ツ リ 取 り，二 酸化マ ンガ

ン照合電極 を埋設す るとともに，ス ターラ ッ プ

筋に排流端子を溶接 した。ハ ツ リ部を断面修復

後，電 気 防食施工 範囲 の コ ン ク リー ト表面に 粗

面形成 材をス プレ
ー塗布 と，常温ア

ー
ク溶射機

に よ る 金属溶射を行 っ た。溶 射作 業終 了後 の 溶

射輙 に は 上 塗 り材を 一瑯種類をか え て 塗装 し，

最後に陽極および鉄筋か らの 配線を測定用の ス

イ ッ チ ボ ッ ク ス に接続 して ，全作業工程を終了

した。

図
一11　 作業工 程フ ロー
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　　　　　　図一 10 　施工箇所断面図

　 4 ． 3　溶射被膜等の条件

　 検討を行 っ た溶射被膜は ，表 一3 に 示すよ う

に ， 亜鉛 ある い は亜 鉛アル ミ をそ れぞ れ単独 で

溶射 したもの （No．1，および No2 ）， 2 次陽極 と

なる亜鉛 アル ミ の 上 に 1 次陽 極 の 亜 鉛溶射 被膜

を面積比 30％ と して 溶射 した も の （No．3），さ ら

に 1 次鯣極の 亜 鉛溶射被膜の か わ りに 亜鉛板 を

取 り付けたも の （No ．4）の 4 種類で ある n なお ，

亜鉛を部分的に溶射 した No．3 に つ い て は，上

塗 り材の 性 能 に つ い て も検 討 を行 うた め に，塞

内実験結果か ら 3），ある程度の保護性能が期待

され た 2種類 をそ れぞれ 施工 した。また ， 亜 鉛

溶射に かえ て 亜鉛板を施工 した No ．4 に つ い て

は ， 亜鉛板と 2次陽極との 密着性 な どを持たせ

る ための バ ッ ク フ ィ ル 材が ある も の と ない も の

に わけて 施工 を行 っ た e

　 4 ．4　 結果および考棗

　図 一12 は，代 表 的な 4 仕様にお け る，通電

開始から現在まで の 電流密度および鉄筋電位の

復極状況 に つ い て ，約 15 ヶ 月 間 の 経 時変化 を

示 した も の であ る。前述 し た室 内実験 の 乾燥時

の 状況 と同様 に ，
い ずれ の 仕様 に つ い て も，そ

の 電流密度は時間 ととも に減少す る傾向が見 ら

れ た。また ， 電流密度の値そ の も の は，室内実

験 に比 べ て極 め て 小 さ く，12 ヶ 月後で は 1 皿A／m2

に も満たな い 状況 とな っ た 。

表 一3　　射条停
No， 1次 陽極 2 次陽極 上塗材 面積 （mり

1
亜鉛溶射

Ioe％ 3D   μ m

早 A 種
’ 4、8

2
亜 鉛一ア ル ミ 擬合金溶射

10ゆ％ 300μ m
一 A 種 4．6

A 種 3．33−13
−2

亜 鉛溶射

3a％ 　 300μ m

亜鉛一ア ル ミ 擬合金溶射

loo跖 匪ooμ m B 種 3．至

4−1 A 種 3．4
4−2

亜 鉛板
韓

30％ 　 1000μ m

亜鉛一アル ミ 擬合金 溶 射

ioO跖 100μ m A 種 3，4
零　A 種 ： リ ン 酸系 イ ン ヒ ピター

含有 ブチ ラ
ール樹脂 ク リヤー

　 B 種 ：亜鉛 メッ キ用特殊 工 ポキ シシ リコ ン樹脂 塗料

＃ 4−1は パ ッ ク フ ィ ル 材 有 り，4−2 は 無 し と し た
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　 こ れ は ， 室 内実験で は海水散布と乾燥 の繰 り

返 し で あ っ た が ，今回 の 実施 工 箇所 に は雨水 も

ほ とん どあた らず，コ ン ク リ
ー

ト内部 の 乾燥状

態が 連続 し コ ン ク リ
ー

トの 抵抗 が高 ま っ た こ と ，

お よび溶射被膜 の 表 面 に湿 潤状態で は生 じ に く

い酸化被膜が 生成さ れ，反 応 を抑制した こ と等

に よ り，流 電作用 が低下 した も の と考え られる。

ただ ，
一

部の 施工 箇所で は 15 ヶ 月 を経 過 した

12 月 の 測 定 段 階 に お い て
， そ の 流電作用 が 回

復し て い る状 況 も認 め ら れ た。こ れ は 室内実験

で は見 ら れ なか っ た 状況 で あ り ， こ の 原因 は ，

冬季 にな りそ れ ま で 乾燥環境に あ っ た施 工 箇所

に ，海水飛沫ある い は降雪 等によ り水分が供給

さ れ ，コ ン ク リ
ー

トの抵抗が減少 し，さ らに，

陽極反応が活発化 し たた め と予 想 され る。

　 また ，復極量 を見 て み る と，特に No．1 の 亜

鉛単独 溶射 に お い て は，全体的に 復極量 は小 さ

く，防食基 準で あ る 100mV シ フ トを満足 して

い な い 状況 も認 め られ た。こ れ に 対 し て ，No ．2

の 亜鉛 アル ミ単 独溶 射で は ，そ の 電流密度自体

は亜鉛単独溶射 と 同程度 だ っ た に もかか わ らず，

大きな復極量が得 られ て い た。こ れは，溶射被

膜自身 の 流 電作 用 に加 え て ，大気中で 生成 され

る ア ル ミ ニ ウ ム の 酸化 物 が 被膜 を 緻 密化させ ，

こ れ によ る酸素遮断効果等で 鋼材の 分極抵抗が

高ま っ た こ とが原 因 で あ る 可能性があ る 。 1 次

陽極 と 2 次 陽極 を組み 合わ せ た複合方式 の も の

で は ， 1 次陽極 として亜鉛溶射を用 い た場合も

亜鉛板を 用 い た場 合 も ， 電流供給能力およ び防

食効果 ともに亜鉛ア ル ミ単独溶射よ りも劣る結

果 と な り，室 内実験 同様そ の 有効 性 は確認で き

なか っ た。なお ，被膜保護 と美観確保の た め の

上塗 り材の 性能比較，およ び亜鉛板施工 に お け

る バ ッ ク フ ィ ル 材の 効果等 に つ い て は ，こ れ ら

が明確 となる まで の 結果 は得 られ て い な い 。

　 5 ．　 まとめ

　粗面形成材 と常温 ア
ー

ク溶射金属被膜か らな

る流電陽極方式電気 防食システ ム の実用性に つ

い て ，検討を行 っ た結果を取 りま とめ鶏と以下

の よ う で ある。
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　　図 一12 　電流岳度 （上）と復握量 （下 ）の 経時変化

　（1）海水散布 4 時 間と乾燥 20 時間を 1 サイ ク

ル とす る 試験槽 内で の 性 能評 価実験に お い て は，

海水散布時，乾燥時 に関係無 く本 シ ス テ ム によ

っ て 電気防食に 必要 な電 流が鉄 筋に供給される

こ とを確認 し た 。 ただ し ， 鉄筋 を多段配筋と し

た場合，特 に乾 燥時にお い て ，かぶ りの厚 い 側

の 鉄 筋 に流入する 電 流量 は小 さ くな る こ と に 配

慮す る 必要 が あ る。

　（2）実構造物 へ の 現場施工 実 験 にお い て は，

コ ンク リ
ー

トが常時乾燥 の 影響 を受 け て い る こ

ともあり，本シ ステム による供給電流量は小 さ

か っ たが，少な くとも溶射被膜が 亜鉛 アル ミ 擬

合金 の 場合 に は ，ある 程度 長期的 な鉄 筋防食性

が期 待 で き る よ う で あ っ た 。

（3） 亜鉛 と 亜 鉛アル ミ 擬 合金 を組み合わ せ た複

合方式の 溶射 被膜に つ い て は，今回 の 検 討 の範

囲で はそ の 有効性は 発揮 され て お らず，今後に

課題が残された。
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