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1. 背景と目的 

 建造設備の拡張等を背景とした中国・韓国の造船所との国際競争にさらされる中、国内造船所が引

き続き幹産業として持続的に発展するためには、国内造船が得意とする環境対応船等の商品力向上に

加え、建造設備の拡張等の規模の力を背景とする海外勢に対し新技術活用による建造効率と建造品質

の向上が不可欠である。 

特に、塗装については、その工程のほとんどが手作業で、その品質も施工者の技能に依存している

ため、作業工数は極めて大きく、品質の均一性の確保も困難であり、改善余地は大きい。 

塗装の重要な工程である船体ブロックの塗装前の下地処理については、国際条約によって清浄度や

表面粗度の要件が示されているが、その要件を目視で判定しているため、造船所検査員と船主監督と

の間で判断に差異が生じ、船主監督からの追加の施工要求などにより、工程の乱れや建造コストの増

加の要因となっている。 

このため、本共同研究では、マルチスペクトルイメージング技術を用いて、造船所の塗装現場で塗

装前の鋼材表面状態を容易に定量計測できるデジタル計測機器を開発することにより、塗装前処理検

査の均一化及び効率化を図り、ひいては塗装工程の合理化と塗装品質の向上を図ることを目的とする。 

 

2. 研究概要 

2.1 2022年度研究概要 

 今年度は、開発機器に求められる仕様(ハンディサイズ、安価、防塵防滴、ショッププライマの銘柄

や色に依らず計測可能であること、質量と面積比率等の複数の評価指標でブラストグレードを定量測

定できること)を満たすため、以下の検討を行った。 

 1) さまざまな色彩などのプライマ除去率の定量評価 

 2) 面積比率での除去率の定量評価 

 3) プライマ以外を対象とした定量評価手法の検討 

 4) プロトタイプの制作及び評価 

 

 1)では、付着したプライマの質量をブラストグレードの評価指標とするため、蛍光 X線分析で鋼板

に含有されておらず、ショッププライマの主成分である Znと Siの質量を、銘柄や色が異なる多様な

ショッププライマごとに計測した。また、プライマ除去率と反射光強度の相関関係をとるため、試作

機と同様の小型分光器で反射光強度を銘柄や色が異なる多様なショッププライマごとに計測した。2)

では、付着したプライマの面積比率をブラストグレードの評価指標とするため、画像分析で色相を閾

値とした面積比率を計測し、ショッププライマ除去率を一定の精度で定量計測が可能であるか確認し

た。また計測精度を確認した後、同様の分析方法で、銘柄や色が異なる多様なショッププライマごと

に計測した。3)では、ヒュームを対象とした定量評価手法の検討に向けて、ヒュームの除去に関する

研究や建造現場のヒューム除去の実態を調査した。4)では、開発機器のコンセプトを持った試作機(小

型分光器)と、試作機で計測した反射光強度から除去率を定量的に算出できるアプリを製作した。これ

らを用いて、実際の船体ブロックや試験片に対しブラストグレードの測定を行い、総合的な実用性を

検証した。 

 

2.2 研究体制 

 本研究は、下記研究参加者間で、共同研究契約を締結し、「塗装前処理検査のデジタル化プロジェク
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ト研究会」を立ち上げ研究開発を実施した。2022 年度は 2 回の運営会議と幹事社主催で計 4 回のタス

クフォースミーティングを開催した。但し、新型コロナウィルス感染症対策の為、書面審議やオンラ

イン会合等を活用した。 

 参加した研究参加者及び関係機関は以下のとおりである。 

 川崎重工業株式会社（幹事社） 

 今治造船株式会社 

 ジャパンマリンユナイテッド株式会社 

 株式会社新来島どっく 

 住友重機械マリンエンジニアリング株式会社 

 常石造船株式会社 

 内海造船株式会社 

 一般社団法人日本造船工業会（関係者） 

 国立大学法人九州大学（関係者） 

 一般財団法人日本船舶技術研究協会（事務局） 

 

3.  さまざまな色彩などのプライマ除去率の定量評価 

色彩や銘柄の異なる多様なショッププライマを対象に、蛍光 X 線分析でプライマの主成分の質量計

測を実施したところ、計測結果は目視によるブラストグレードに応じた主成分の質量となっており、

分析機器でショッププライマの主成分の質量を定量計測する事ができた。また蛍光 X 線分析の質量計

測と分光器の反射光強度の計測結果との相関関係を確認できた（図 3.1 参照）。 

 
 図 3.1  さまざまな色彩などのプライマ除去率の定量評価概要  
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4.  面積比率での除去率の定量評価 

 色彩や銘柄の異なる多様なショッププライマを対象に、画像分析で付着するショッププライマや鉄

素地の面積比率計測を実施した（図 4.1 参照）。 

 

 図 4.2 に銘柄や色が異なる多様なプライマに対する色相を閾値とした面積比率計測でのプライマ除

去率の計測結果を示す。これらの結果から Gray 色と Green 色においては、目視判定によるブラストグ

レードが高くなるに従い、面積比率計測によるプライマ除去率も高くなり、一定の精度で定量計測が

可能である事を確認した。一方でショッププライマが Brown 色の場合は、ショッププライマの色彩基

準値が鉄素地の色彩基準値と近いため、プライマと鉄素地の色相を区別ができず、 ブラストグレード

が高くなってもプライマが残存していると認識してしまうことがあることがあり、色相によっては定

量計測に課題があることが判った。 

  

図 4.2 色相を閾値とした多様なプライマの除去率の計測結果 ※色彩公差±30 

（左：Gray 色のショッププライマの例、右：Brown 色のショッププライマの例） 

図 4.1 面積比率での除去率の定量評価 
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5.  プライマ以外を対象とした定量評価手法の検討 

 2021 年度に実施したフェーズ 1 の研究において、検出評価用マトリクスを作成して項目ごとに重要

度を算出し、ブロックステージのショッププライマ健全部のショッププライマ及びヒュームを優先的

に検討することを決定した。今年度はヒュームを対象とした定量評価手法の検討に向けて、ヒューム

の除去に関連する研究や建造現場におけるヒューム除去の実態に関して調査した。 

ヒューム除去に関連する研究調査や建造現場の実態調査の結果、以下の事が判明した。 

・ ヒュームを残存させて良いという技術的なエビデンスが少ない。 

・ PSPC の規則上、ヒュームは汚れ等と同じカテゴリとなっており、ヒュームの除去は塗料メーカの

推奨に従う事となっている。しかし塗料メーカはヒュームを除去しなくても良いとは断言しない。 

・ 技術的根拠が乏しく、塗料メーカからの後ろ盾を得られない事もあり、船主監督等に指摘された

ヒュームは除去され、指摘されなかったヒュームは残存する現状となっている。 

・ 過去にヒューム除去グレードと塗膜の耐久性に関する試験 1)が実施されており、ヒュームの付着

が塗膜の耐久性に何らかの影響を与えている可能性があると示唆された。 

 以上の結果から検討を行い、ヒュームの除去率を定量評価したとしても造船所ではヒュームを除去

せざるを得ない状況が続き、計測するメリットが少ないため、本研究においてヒュームを対象とした

定量評価手法の検討は行わない事とした。 

 

6. プロトタイプの製作及び評価 

 軽量で即時にショッププライマの除去率を計測可能な試作機を、市販品の小型分光器を改造するこ

とで製作した。また試作機で計測した反射光強度から除去率を定量的に算出できる試作機専用アプリ

を開発した。これらを用いて、実際の船体ブロックや試験片に対しブラストグレードの測定を行い、

総合的に実用性を検証した。 

 試作機は小型分光器 Indigo(Goyalab 社)とし、ブラストグレードの評価に適応するよう改造を実施し

た。試作機の外観を図 6.1 に示す。 

 

  

図 6.1 試作機の外観 

 

 試作機専用アプリは、試作機(小型分光器)で計測した反射光強度を基に、ブラストグレードを算出

してスマートフォンの画面に表示するものである。ブラストグレードの算出原理は、試験片に対し蛍

光 X 線分析で計測した Zn と Si の質量によるショッププライマ除去率と、試験片に対し試作機で計測

した反射光強度の相関関係を利用したものである。試作機の計測結果をアプリと通信することで、組

み込んだ関係式からブラストグレードを算出する設定とした。開発したアプリの表示画面を図 6.2 に
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示す。 

 

 
図 6.2 計測時における試作機専用アプリの画面 

 

試作機を用いて実際のブロックで検証を行った様子を図 6.3 に示す。 

 実際の建造ブロックにおけるブラストグレード計測を、小型分光器を使用することで実施し、建造

現場において適正のある計測機器である事を確認した。また小型分光器に求められる性能について、

反射光強度を細かく判定するためには、試作機の分解能では足りない可能性が示唆された。またプラ

イマの除去率が高い鋼板に対しては反射光強度が大きくなりやすく、計測できない可能性も示唆され、

光源の光の強さや受光側の絞りの調整が課題となった。 

 

図 6.3 試作機のブロックにおける計測検証 
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 7. まとめ 

 2022 年度では、以下を実施した。 

・ 質量をブラストグレード測定の評価指標とするため、蛍光 X 線分析でショッププライマに含有し、

鋼板に含有されない Zn と Si の質量を、銘柄や色が異なる多様なショッププライマごとに計測し

た。計測結果は各試験片の目視によるブラストグレードに応じた Zn と Si の質量となっており、

銘柄や色が異なるプライマにおいても Zn と Si の質量を定量計測できた。 

・ 面積比率をブラストグレードの評価指標とするため、画像分析で色相を閾値とした面積比率を求

め、ショッププライマ除去率は一定の精度で定量計測が可能であるか確認した。また同様の分析

方法で、銘柄や色が異なる多様なショッププライマごとに計測した。結果は面積比率計測におい

てもショッププライマ除去率は一定の精度で定量計測できており、ショッププライマが Gray 色と

Green 色の場合は、プライマの色相抽出および鉄素地の色相抽出において、各試験片の目視による

ブラストグレードに応じたプライマ除去率となった。一方でショッププライマが Brown 色の場合

は、ショッププライマの色彩基準値が鉄素地の色彩基準値と近いため、色相を区別ができておら

ず、面積比率およびプライマ除去率を正しく計測できなかった。 

・ プライマ除去率と反射光強度の相関関係をとるため、試作機と同様の小型分光器で反射光強度を

銘柄や色が異なる多様なショッププライマごとに計測した。計測結果から銘柄や色が異なる多様

なショッププライマにおいてもプライマ除去率と反射光強度の相関関係を確認する事ができた。 

・ ヒュームを対象とした定量計測に向けて、ヒュームの除去に関する研究や建造現場の実態を調査

した。その調査結果から検討を行い、ヒュームの除去率を定量評価した場合でも、造船所ではヒ

ュームを除去せざるを得ない状況が続き、計測するメリットが少ないと判断し、ヒュームの定量

評価手法の検討は行わない事とした。 

・ ショッププライマの除去率を定量計測が可能な計測機器の試作機と分光器の計測結果からブラス

トグレードを定量測定する事が可能な試作機専用のアプリを作成した。試作機に関するデモを二

段階に分けて行い、造船の建造現場で計測機器の実用性と性能の確認や、専用アプリの動作を検

証した。2 回のデモ検証をもとに開発実機の製作に移る事とした。 

 

[参考文献] 

1) 財団法人日本船舶技術研究協会. 船舶の構造破壊防止に係る基準に関する調査研究(構造破壊防止

プロジェクト). 研究資料 No.09-03(2009 年度報告書). P.161-226. 
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2022 年度「塗装前処理検査のデジタル化プロジェクト」 研究参加者名簿 

  氏名 所属 

研究参加者 

（幹事） 

～2022.6 

清水 祐介 

川崎重工業株式会社 

エネルギーソリューション&マリンカンパニー  船舶海洋ディビジョン  

技術総括部  液化水素運搬船開発部 開発設計一課  基幹職 

研究参加者 

（幹事） 

2022.6～ 

吉田 巧 

川崎重工業株式会社 

エネルギーソリューション&マリンカンパニー  船舶海洋ディビジョン  

技術総括部 商船設計部 船殻設計課 課長 

研究参加者 眞屋 潔司 
今治造船株式会社  

品質管理グループ 主幹 

研究参加者 塩田 悟 
ジャパン マリンユナイテッド株式会社 

商船・海洋・エンジニアリング事業本部 生産センター  技監   

研究参加者 堀内 亮 
住友重機械マリンエンジニアリング株式会社 

製造本部 工作部 塗装グループ 技師 

研究参加者 四塚 卓之 
株式会社 新来島どっく 

生産推進室 生産推進課 課長 

研究参加者 上田 貴則 
常石造船株式会社 

設計本部 船体設計部 船装設計グループ 

研究参加者 平林 恭祐 
内海造船株式会社 

瀬戸田工場 造船工作部 塗装課 課長 

関係者 篠田 岳思 
国立大学法人 九州大学 大学院 

工学研究院 海洋システム工学部門  教授  

関係者 志水 栄一 
一般社団法人 日本造船工業会 

技術部 次長 

事務局 平原 祐 
一般財団法人日本船舶技術研究協会  

参与   

事務局 高田 篤志 
一般財団法人日本船舶技術研究協会  

研究開発グループ 主任研究員 

 

  

8



 
 

 

 

 

 

添付資料２ 

塗装前処理検査のデジタル化プロジェクト 会議等開催状況 
  

9



 
 

 

 

  

10



 
 

 

 

 

 

添付資料３ 

塗装前処理検査のデジタル化プロジェクト 参加各社業務分担 
  

11



 
 

 

 

  

12



 
 

 

 

 

参考資料１ 

塗装⼯程の⾃動化・デジタル化研究開発・フェーズ 2 

 事業概要 
  

13



 
 

塗装⼯程の⾃動化・デジタル化研究開発（フェーズ２）事業概要 

 

 

 

14



 
 

 

 

 

15



 
 

 

 

 

 

参考資料２ 

塗装前処理検査のデジタル化技術の規則等での 

活⽤に関する資料 

16



塗装前処理検査のデジタル化技術
の規則等での活用に関する資料

1. ブロック塗装時のブラスト処理に関する規則等
2. ブラストグレード検査の現状と問題点
3. ショッププライマーの塗装に対する影響
4. ブラストグレード評価機器の活用について
5. ショッププライマー除去率影響評価試験につい
て
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塗装前処理検査のデジタル化技術の規則等での活用に関する資料

１．ブロック塗装時のブラスト処理に関する規則等

 PSPCにおける記述
 2次ブラスト処理(4.表１ 3 2次表面処理 .2 表面処理）

 ショッププライマ－の損傷部及び溶接部あっては、Sa2 1/2すること
 1.3の塗装認証試験に合格していないショッププライマーにあっては、健全部を少
なくとも70%除去するSa2とすること

 エポキシベースの塗料とショッププライマーから成る塗装システムが1.3の塗装認
定試験に合格している場合であっては、試験に合格したものと同じ塗装システム
を使用することを条件に健全なショッププライマーを維持して差し支えない。また、
維持するショッププライマーは、スィープブラスト処理、高圧洗浄又は同等の方法
により清掃すること

 検査（6.2 ブロック製造時 2）
 ブラスト処理、グライディング処理及び清掃後であって塗装前に、2次表面処理の
目視検査を行うこと
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塗装前処理検査のデジタル化技術の規則等での活用に関する資料

１．ブロック塗装時のブラスト処理に関する規則等

 IACS“IMO PSPC-Q&As and Common Interpretations”にお
ける記述

 23 ショッププライマー
 ショッププライマー表面に汚れが観察されない場合も、経時的な劣化による酸化
物等の存在が予想されるので、PSPCの「清浄する」との要件に基づき、表面の生
成物は、スイープブラスト、高圧洗浄などの方法で除去されねばならない

 24 ショッププライマー
 Sa2 1/2は、ショッププライマーが施された鋼材のいかなる損傷部にも適用しなけ
ればならない。これは、溶接、熱及び機械切断によってもたらされた損傷並びに工
作中に被った機械的損傷を含む

 PSPC実施ガイドライン(DE51/14/1)における記述
 8.2 2次表面処理（SSP） ガイダンス -2

 ショッププライマーが主塗装システムの性能に影響を与えるであろうと塗装検査員
又は主塗装システムの塗料メーカーが判断するショッププライマー損傷部はSa2 
1/2のブラスト処理が要求される。（例えば、裏焼けや腐食による損傷部）

 8.2 2次表面処理(SSP) ガイダンス -4
 維持されるショッププライマーに着いた汚れは、取り除くこと。スイープブラスト又は
高圧洗浄は、ショッププライマーに付着した全ての型式の汚れに対する除去法とし
て必ずしも適切ではない。これは局所的な汚れの小さな面積部を含む。汚れは塗
料メーカーの推奨する適切な方法で取り除くこと。
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塗装前処理検査のデジタル化技術の規則等での活用に関する資料

2．ブラストグレード検査の現状と問題点

 PSPCで求められている2次ブラスト後の検査は（6.2 ブロック製
造時2）ように目視検査により実施されている。

 検査に際しては、ISO8501-1やSPSSの様な標準を参照している。

• 目視で判定しているため、
造船所検査員と船主監督と
の間で判断に差異が生じ、
船主監督からの追加の施工
要求などにより、工程の乱
れや建造コストの増加の要
因となっている。

• 特にスイープブラストのグ
レードに関して監督と意見
が食い違うことが多い。 ISO8501-1より
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塗装前処理検査のデジタル化技術の規則等での活用に関する資料

2．ブラストグレード検査の現状と問題点

 スイープブラストグレードに関して
 1.で記述したようにスイープブラスﾄは、認証された塗料を用い
かつ健全なショッププライマーを維持することが同意されている
場合に、当該健全部で使用される処理法。

 健全部の清掃を目的に実施されると規定されている。
 この際に使用される塗料は、ショッププライマーが100%残存
している状態でPSPCの塗料認証試験のクライテリアを満足さ
せることが出来る性能を有している。

 また、スイープブラスト及び高圧洗浄等は健全部の清掃を目的
に施工されるため、施工後のショッププライマーの除去率は規
定されていない。（上塗りの主塗装に影響を与える物質等がき
ちんと除去されている状態であれば、100%維持することも可
能。）

 認証塗料を、ショッププライマーを維持する条件で使用する場
合、PSPCで想定されている検査項目は、上塗りの主塗装に影
響を与える物質等が除去されているかどうかのみ。

 しかしながら監督によっては、ショッププライマー自身が塗膜性
能に影響を与えるとして剥離を要求するものがいる。
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塗装前処理検査のデジタル化技術の規則等での活用に関する資料

3．ショッププライマーの塗装に対する影響

 無機ジンクショッププライマー
・塗膜中に含まれる亜鉛による電気防食を行う塗料
・空気中の水分と反応し加水分解反応により硬化

塗装された無機ジンク塗料 無機ジンクショッププライマーの硬化反応

重防食塗料ガイドブック（日本塗料工業会）より
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塗装前処理検査のデジタル化技術の規則等での活用に関する資料

3．ショッププライマーの塗装に対する影響

 無機ジンクショッププライマーを維持することのメリット
 塗膜中にZnを含み、流電効果により防食するため、バラストタン
クのデッキ裏ような環境において塗装欠陥部から進展する腐食
の進展を抑制する効果が期待できる。

試験開始後6weeks時 スクライブ（人工欠陥）の状態
左：SPなし、右：SPあり

DE49日本塗料工業会プレゼン資料より抜粋

PSPC塗料認証試験（バラストタンク模擬試験）
水色部分に取り付けた試験板

180days
expose.

Scribe

U-Bar

Hoｌiday & Anode 35℃ Seawater
Full(2w) ⇔ Empty (1w)

50℃(12h)⇔20℃(12h)

15℃

Wave Cycle 3sec.
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塗装前処理検査のデジタル化技術の規則等での活用に関する資料

3．ショッププライマーの塗装に対する影響

 無機ジンクショッププライマーを維持することのデメリット
 ショッププライマー中のZnの効果で、没水環境中においても、塗
膜欠陥部の鋼材を防食する。

 鋼材を防食するため塗装欠陥近傍でZnによるアノード反応が生
じる。

 アノード反応に呼応して、塗膜界面でカソード反応が生じ、カソー
ド近傍ではOH-イオンが生成されるため陰極剥離が生じることが
ある。（一般的にアノード反応の生じる領域よりもカソード反応の
生じる領域の方が広範囲になる。）

鋼材

塗料 塗料
SP

アノード
カソード

Zｎ2+
Zn　→　Zｎ2+　+　2e-塗装

欠陥

塗装欠陥周りの電気化学反応

塗装欠陥近傍に発生した陰極剥離によるブリスター

写真： 日本船舶海洋工学会 平成26年度構造強度・材料
溶接分野「夏の学校」 講義資料より
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塗装前処理検査のデジタル化技術の規則等での活用に関する資料

3．ショッププライマーの塗装に対する影響

 無機ジンクショッププライマーを維持について
 古い世代のショッププライマーでは、特に没水環境下に置いて陰
極剥離による大量のブリスターの発生もしくは塗膜の剥離といっ
た現象を経験したことのあるオーナーや監督がいる。このため、
バラストタンクのような没水環境下に長時間置かれる環境では
「ショッププライマーは剥がせ」という考え方を持つもがいる。

180days
expose.

Scribe

U-Bar

Hoｌiday & Anode 35℃ Seawater
Full(2w) ⇔ Empty (1w)

50℃(12h)⇔20℃(12h)

15℃

Wave Cycle 3sec. しかしながら、現行のPSPCの下で
は、この点は厳しく認証試験におい
てチェックされており、ショッププライ
マーと主塗料の組合せで認証されて
いる塗料においては、ショッププライ
マーを剥いで塗装されたものと同じ
基準を満足している。

また、他社製のショッププライマーと
主塗料の相性を確認する試験も、こ
の認証試験の陰極剥離等を評価す
る試験が課せられている。

PSPC塗料認証試験（バラストタンク模擬試験）
緑色部分に取り付けた試験板
（陰極剥離等を評価）
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塗装前処理検査のデジタル化技術の規則等での活用に関する資料

4．ブラストグレード評価機器の活用について

 塗装前処理検査のデジタル化プロジェクト
 日本船舶技術研究協会で実施している塗装前処理検査のデジタル化プ
ロジェクトにおいて、ブラストグレードを定量的に評価できる機器の開発を
実施している。

 携行型の分光器を用いた分光分析結果と試験板ベースで蛍光X線分析
で計測したショッププライマー除去率の相関を求め、携行型分光器による
計測でショッププライマー除去率を重量％ベースで求めるもの。

ブラストグレード（ショッププライマー除去率）の定量化の考え方
2022年度塗装前処理検査のデジタル化プロジェクト
第3回タスクフォースミーティング資料より抜粋
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塗装前処理検査のデジタル化技術の規則等での活用に関する資料

4．ブラストグレード評価機器の活用について

 ブラストグレード評価機器の活用について
 １.で記述したように、PSPC上、ショッププライマーを維持することが合意
されている場合には、ショッププライマー除去率に関する規定はない。（上
塗り塗料に影響を及ぼす汚染物質等が除去されていれば良い。）

 このため、ショッププライマーの除去率について基準を定めるのであれば、
オーナサイドと造船所との合意事項で定めるべきもの。

 そこで、塗装前処理検査デジタル化プロジェクトにおいて開発された機器
の使用にあたっては、
 ショッププライマーを維持することが合意されているかを確認
 ブラスト後に行う検査において検査すべき、上塗り塗料に影響を及ぼ
す汚染物質等に関する検査について条約に基づき明確化

 そのうえで、リファレンスエリアもしくは1stブロックの目合わせの際に、
当該船におけるショッププライマー除去率の基準をオーナーサイド
（監督等）と合意（開発機器を用いて定量的に）しておき、

 施工中にトラブルに発展した場合には、その基準に基づき判定
 といったプロセスを踏むことにより手戻り作業を減らしていくことが考えら
れる。
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塗装前処理検査のデジタル化技術の規則等での活用に関する資料

5．ショッププライマー除去率影響評価試験について

 ショッププライマー除去率が塗膜性能に与える影響の評価について
 日本船舶技術研究協会の実施しいている塗装前処理検査のデジタル化
プロジェクトの成果として、ショッププライマーの除去率が定量評価できる
ようになった場合、ショッププライマー除去率と塗装性能の関係を評価す
るということが今後想定される。

 この際に、どのような試験・評価を実施すれば開発機器の有用性を訴え
ていけるかを検討する。
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塗装前処理検査のデジタル化技術の規則等での活用に関する資料

5．ショッププライマー除去率影響評価試験について

180days
expose.

Scribe

U-Bar

Hoｌiday & Anode 35℃ Seawater
Full(2w) ⇔ Empty (1w)

50℃(12h)⇔20℃(12h)

15℃

Wave Cycle 3sec.

 PSPC塗料認証試験
 PSPCにおいては8章において代替システムの認証に関して記述している。
 本規定によれば塗料の認証のみならず代替システムの認証も許容している。
 このため、PSPCで規定されるグレードと異なるグレードで処理されたブラスト試験
板を用いて試験を行い、基準をクリアすればPSPC上そのグレードで使用しても差
し支えないという理解になる。

 ただし、以下の点に注意が必要。
 もともと、PSPC認証塗料は100%ショッ
ププライマーが残った状態（除去率0%）
の状態でテストを受け、この試験では除
去率100%の試験板と同等の基準をク
リアしている。このため、どのグレードで
試験を行っても合格という結果しか得ら
れない可能性が高いこと。

 また、本試験を行っていた国内の試験
機関が昨年度で、試験の実施を取り止
めたため国内において試験実施が困難
であること。
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 陰極剥離試験
 3.においてショッププライマーを維持することのデメリットとして没水環境における
陰極剥離の問題を記述した。

 ショッププライマーを維持することで問題になる可能性のある陰極剥離に注目した
試験も候補の一つと考える。

 ただし、PSPC認証試験においても陰極剥離に対する性能は評価されており、
PSPCの試験と同程度の強度の試験では、グレードによる差が出ない可能性があ
る。

 このため、ブラストグレードの差による性能差を見ようと思うと、犠牲陽極を用いる
ような試験ではなく、外部電源を用いるような極端な条件での試験を行う必要があ
る可能性がある。しかしながら、あまり極端な条件での試験は、例え差が出たとし
ても何を評価しているのかわからなくなる可能性があることに留意。

 また、現行のPSPCにおいて、ショッププライマー上の汚染物質等がきちんと処理さ
れていればショッププライマーを維持できるという規定と矛盾する結果になる可能
性があることにも留意が必要。

塗装前処理検査のデジタル化技術の規則等での活用に関する資料

5．ショッププライマー除去率影響評価試験について
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 酸化物等の腐食生成物の定量
 1.においてIACSのQ＆Aの中でショッププライマー表面に目視による観察で汚染
物質等が観察されない場合でも経時変化により酸化物等の腐食生成物が存在し
ている可能性があり、スイープブラスト等により除去する必要があると記述されて
いることを述べた。

 直接的にショッププライマーの除去率と塗装性能の相関を示すわけではないが、こ
の記述を利用し、ショッププライマー上の酸化物等の腐食生成物の残存量とショッ
ププライマー除去率の相関を求めて、監督等への説明資料とすることは可能では
ないかと考える。

 具体的には、屋外暴露したショッププライマー試験板を種々のグレードにブラスト処
理し、表面に残存している酸化物（例えば酸化亜鉛）の量を定量、分光分析で求め
たショップ除去率と相関をとり資料とする。

塗装前処理検査のデジタル化技術の規則等での活用に関する資料

5．ショッププライマー除去率影響評価試験について

ショッププライマー除去率

酸
化
物
残
存
量

 監督に対して、ショッププライマー
の除去率がこの程度であれば
ショッププライマー表面の酸化物
等の量はこの程度まで落とせると
いう説明用の資料として活用可能
と考える。
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