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（室内 プール ）

湿度の高い室内プールに

施 された溶融亜鉛めっき
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長野県大滝村の土砂崩れ災害の現場に

架けられた応急橋 も，すべての鋼材に

溶融亜鉛めっきが行われています。



め っ き素材の厚 さと亜鉛付着量

溶融亜鉛めっきにおける付着量には，鋼材のもつ固有の要

因 （材質，化学成分，構造寸法など）と，め っき作業の要因

（前処理条件，亜鉛浴の組成 ・温度及び浸漬時間など）が相

互にからまって影響 します。ここでは，めっき素材 の厚 さを

とりあげて付着量 との関係についての実験例 を報告 します。

JISH8641（ 溶融亜鉛めっき）の表2に 付着量が規定 されて

お り，通常のめ っき作業でそれぞれの付着量が得 られ る鋼材

寸法の適用例を示 していますが，これは薄い鋼材に高付着量

を，厚い鋼材に低付着量 を要求するのは適 当でないことを意

味 しています。

実験は，鋼材の厚さ，めっき浴温および浸漬時間 を変動値

とし，その他の要因は一定 として行いました。その結果全体

の傾向 として，めっき条件が同じであれば鋼材の厚い方が付

着量は多くな ります。

図1は 実験結果の一例 を示 した ものですが，鋼材の厚い方

が付着量は 多く， さらに厚 さによって異るが，ある浸漬時間

を超えると付着量の伸びは減少することを示 しています。す

なわち，材質，浴温等 を一定に した場合，板厚に応 じた適 当

な浸漬時間 と適正な付着量があるのです。 これ らは溶融亜鉛

めっきにおける付着量のマスエフェクト （質量効果） と呼ば

れています。
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材厚に適 当な付着量の目安 をJISH8641で は次のように

示 しています。

表1JISH8641

鋼 材厚 （mm） 付 着 量 （9／m2）

1～2 350

2～3 400

3～5 450

5＜ 500

勿論 この表は絶対的なも

のでな く，標準 を示 したも

のです。例 えば図1－aで 見

ます と，鋼材厚3mmで は1

分間の浸漬で400g／m2程 度

ですが，2分 間で480g／m2

程 度 の付着量が得 られます。

しか し，これ以上浸漬時間 を延長 しても1分 間で20～30g／mZ

程 度 しか増加 しないことを示 しています。すなわち，通常の

めっきでは3mm厚 の場合，2分 間浸漬で付着量500g／mZ程 度

が限度 と考 えるのが妥当と考えられます。

高付着量を得るために浸漬時間を長 くして無理なめ っきを

行 うことは品質低下の原因とな ります。すなわちこのような

条件下で付着量を多くすると，めっき皮膜中の ζ層 （ツエー

タ）が過発達 した組織 とな り，脆 くなる傾 向があ ります。

めっき皮膜の組織は，鉄素地に近い方から01（ デルタ ・ワ

ン）合金層， ζ（ツェー タ）合金層および溶融亜鉛浴 と同 じ組成

のη（イータ）層から形成されています。なお，鋼材の種類や

めっき条件によっては，鉄素地 と61層 の問にF（ ガンマ）合

金層が生ず ることもあ りますが普通は認められません。 この

ように溶融亜鉛めっきは，鉄 と亜鉛の合金反応によって付着

しているため密着性が優れているのです。

しか し，前述 したように不適当なめっき条件で無理な高付

着量 を得ようとします と， ζ層が過発達することにな ります。

ζ層は皮膜の中では最 も顕著な組織で，結晶は単斜晶系で柱

状組織 を呈 しています。この層は他の層 と比べて結晶の対称

性が低 く，結合が弱いために脆 く，加工などで亀裂 を生 じや

すいといえます。

このような状況か ら，付着量を設定す るときは鋼材の厚 さ

に適当な数値 を選択するこ とが品質の良いめっきを得ること

になります。耐食性の面から薄 い鋼材に高付着量が要求され

る場合は，ブラス ト処理や ウエザ リング処理などで鋼材表面

を粗 らす方法 もあ りますが，できれば鋼材厚 さな どの変更で

対処するのが望 ましい と考えます。

以上は鋼種 として リム ド鋼系 （Si含有量o．02％ 以下）につ

いて述べたものですが，最近製鉄メーカーの合理化か ら連続

鋳造法 （CC材 ）が 多く採用 され，Si含 有量の高いキル ド鋼

系材料が主流 となって きました。Siは 亜鉛 と鉄 との合金反応

に最 も大 きな影響を及ぼ します。ただ し影響の程度は含有量

によって変化す るのが特徴で，一般 には0．04％ ～か ら影響 し

だ し，0．07％ を ピー クとして減少 し，0．15～0．22％ 程 度は安

定 し，これを超 えると影響は再 び増大する傾向になります。

Siの 影響については本パンフレッ トのNo．14号に紹介 してあ

りますのでご参照願 います。

Si含 有のキル ド鋼の場合は，前述の リム ド鋼の傾向は示さ

ず，図2に 示 したように浸漬時間に対応 して付着量は直線的

に増加 します。このため，皮膜組織は合金層特に ζ層が厚 く

なり，亜鉛層 （η層）は薄 く，外観的には亜鉛光沢のない現

象 を呈す るようにな ります。なお， ζ層は厚 くな りますが，

前述のような密着性 の低下はほとん ど問題になりませ ん。

以上溶融亜鉛め っきの付着量 と鋼材厚さとの関連について

説明致 しました とお り，良好なめっき品質 を確保す るために

は，適正な設計仕様を規定することが必要です。
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編集 ：亜鉛めっき鋼構造物研究会 委員長 大串利之

〔構成団体〕

社団法人 日本溶融亜鉛鍍金協会

日本鉛亜鉛需要研究会 〔事務局〕

社団法人 鋼 材 倶 楽 部

〒105東 京都港区虎 ノ門2－6－7和 孝第10ビ ル

〒100東 京都千代田区内幸町1－3－6新 日比谷 ビル

〒103東 京都 中央区 日本橋茅場町3－2－10鉄鋼 会館

岱03－503－6485

冠03－591－0812
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鋼構 造物 の溶 融亜鉛め っ きにつ いての ご照会 は，上 記 団体 にお問い合わせ下 さい。

また， 「鋼構 造物の溶融亜鉛 め っきQ＆A」 ハ ン ドブ ッ クを発行 してい ますの で， あわせ て ご利用 ください。


