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溶融亜鉛めっき皮膜破損部の補修方法

溶融亜鉛めっき皮膜は密着性が非常に優れており，通常

の取扱いでは剥離や破損することはあ りません。

しかし溶融亜鉛めっき後，溶接によって切断や接合をす

れば，溶接部は勿論のこと熱影響を受けた部分のめっき皮

膜も破損することにな ります。特 に寸法間違い，変更など

により，工事現場での手直 しもあ ります。

また過酷な曲げ加工や鋭利なもので強い衝撃 を加えれ

ば，めっき皮膜に亀裂，浮き上が りを生 じ，極端な場合は

剥離を生 じることがあ ります。

また，カッターや金のこ，およびドリルなどで，穴をあ

けると鉄素地が露出 します。このような場合は適正な方法

で補修 しなければなりません。

1． 溶融亜鉛めっき後，溶接によって接合された部分

亜 鉛 め っ き皮 膜 が 残 存 して い る状 態 で 溶 接 に よ って 接 合

され る と， 亜 鉛 が 鋼 中 に拡 散 浸 透 し， 密 着 力 を劣 化 させ ま

す 。

例 え ば， φ19の 溶 融 亜 鉛 め っ き され た異 形 棒 鋼 の端 部 ど

う しを溶 接 し引 張 試 験 を行 え ば， 溶 融 亜 鉛 め っ き して い な

い もの に比 べ て約1／3に な り ます 。

した が っ て使 用 中 ，圧 縮 や 引 張 応 力 の か か ら ない 場 合 は ，

亜 鉛 め っ きの ま ま溶 接 され る こ とが 多 い が ，圧 縮 や引 張 応

力 の か か る場 合 は溶 接 接 合 され る部 分 の亜 鉛 は事 前 に 除去

して お く必 要 が あ り ます 。

この よ うな場 合 は設 計 当 初 か らボ トル接 合 にす る こ とが

必 要 で あ り ます 。

亜鉛 を事 前 に除去 して お く方 法 と して は ， 溶接 部 分 を不

め っ き に して お くこ とが 一 般 的 で あ ります 。

また ， 溶接 部分 の 亜 鉛 め っ き を グ ラ イ ン ダー や ヤ ス リ等

で 除 去 して お くこ とが 必 要 で あ ります 。

Fig．1に 示 す よ う に溶 接 部 周 辺 の 熱 影 響 を受 け る部 分 の

亜 鉛 め っ き皮 膜 は部 分 的 に破 損 され て い ます 。

一 般 に5mm程 度 の 亜 鉛 め っ き鋼 板 を溶 接 した場 合 ， 熱 影

響 を受 け る部 分 は片 側 と して， 第1次 燃 焼 ゾ ー ン と して は

5～10㎜ 程 度 ， 第2次 燃 焼 ゾ ー ン と して は10・一一20mm程 度 で

あ り ます 。 当初 の め っ き厚 さ が100μm程 度 で あ れ ば ， 第

1次 燃 焼 ゾ ー ン と して はめ っ き厚 さ は20～40μm残 存 し，

第2次 燃 焼 ゾ ー ン と して は40－－90ptm残 存 し ます 。

したが っ て溶 接 さ れ た後 も， 充 分 な耐 食1生を維 持 させ る

た め に は溶 接 部 分 か ら，20～30mm程 度 ， 厚 さは も との め っ

き厚 よ り若 干 厚 くな る程 度 に補 修 しな け れ ば な りませ ん。

な お溶 接 時 に は， ス パ ッ タな どの付 着 を 防止 す る た め に

ノ ンスパ ッ ター液 塗布 ， ガ ム テ ー プ な どの シ ー ル剤 を用 い

る こ とが望 ま しい 。

2． 溶融亜鉛めっき後，カッターや金のこなどで切断され

たり，リーマなどでボル ト穴を手入れされた部分

カッターで切断される際はできるだけ低速で切断する方

が望ましい。高速で切断すると周辺は熱を帯びめっき皮膜

の一部が破損 します。

カッターや金のこで切断される場合，切断面は全 くめっ

き皮膜は残らず鉄素地が露出 します。

ボル ト穴はボル ト径に対 して通常1～2mm大 きいが，ボ

ル ト穴に 「たれ」が生 じた場合，そのままではボル トが貫

正 常 なめ っ き皮 膜

Fig．1溶 接による溶 融亜鉛 めっきの熱影響部

溶接部分
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Fig．2第2次 燃 焼 ゾ ー ン と 正 常 部 の め っ き 皮 膜 顕 微 鏡 写 真

通しないことがあります。したがってボル ト穴はめっき後

リーマや丸棒のヤスリなどでたれの手入れを行うことが多

いo

リーマ で行 う場 合 ， ボル ト穴 は ，大 部 分 鉄 素 地 を露 出 し

ます 。

3． 望ましい補修剤の条件

補修剤 としては次の条件を備えることが必要です。

（1）未熟練者でも容易に作業ができること。

（2）高価な設備を必要 としないこと。

（3）厚い皮膜 を形成 し，密着性の良いこと。

（4）補修皮膜は鋼表面に対 して陽極になること。

（5）補修部周辺の破損 されていない部分と同程度の耐食

性を有すること。

これらの特性 を備えており，現在実際使われているもの

としては大別すると次の3通 りであります。

最 も代表的なものはジンクリッチペイント （高濃度亜鉛

末塗料）です。

また，亜鉛一低融点金属合金や，亜鉛溶射なども用いら

れることがあります。

4． ジ ン ク リ ッチ ペ イ ン ト

エ ポ キ シ樹 脂 や ア ル キ ッ ド樹 脂 を用 い た有 機 質 の ジ ンク

リ ッチペ イ ン トと， ア ル キル シ リケ ー ト系 の無 機 質 の ジ ン

ク リ ッチペ イ ン トが あ ります 。

有機 質 の ジ ンク リ ッチペ イ ン トは， は け塗 りな どの作 業



が容易 にでき，鉄素地との密着 はもとより上塗 り塗料 との

密着性 も良好です。

スプレー方式のものもあ り，作業性が良いという理由で，
一般には

，有機質のジンクリッチペイントがよく用いられ

ています。わが国でも各塗料会社からは色々な商品名で製

造 ・販売 されています。

また，外国からの輸入品では 「常温の亜鉛めっき」の名

称で販売されている商品がありますがこれもジンクリッチ

ペイントであ ります。いずれの場合 も密着性をあげるため

には，スラグ，さび，汚れをグラインダー，ヤスリやワイ

ヤーブラシなどで完全に取 り除 くことが必要であ ります。

乾燥 した皮膜の外観は，亜鉛めっき直後の金属光沢とは

多少異なりますが，1～2年 大気中に暴露 していきます と，

色の差は次第になくなってい きます。

また当初から周囲の亜鉛めっき光沢と合わせるために，

亜鉛末にアル ミニウム粉末を混合させて用いることがあ り

ます。この場合の塗料液とペース トの成分の一例は次の通

りであ ります。なおスプレー方式のものは一液性であるの

に対 して，これは，通常2液 性であ ります。

したがって使用量をあらかじめ予想 し，別容器で混ぜ合

わせて使用 していくことが必要であ ります。

塗料液 酸化亜鉛12％

アルキッド樹脂ワニス56％

i恭力ロ斉り2％

溶剤30％

合計

ペ ース ト 亜 鉛 末

アル ミペ ー ス ト

100％

76％

24％

合計 100％

無機質のジンクリッチペイントは，通常亜鉛末を塗膜中

に80％以上含有し，速乾性で無機質ビヒクルとの相乗効果

ですぐれた防錆効果があ ります。

しかし一般に粘性が高いため，塗布するときは注意 を要

します。

5． 亜鉛一低融点金属合金

亜鉛を主体 とした低融点金属合金を鉄素地の表面に融着

させる方法で，ジンクチョークや，ジンクリームなどの商

品名で販売されています。

いずれも補修部分をグラインダー，ヤスリやワイヤーブ

ラシなどで赤さび，スラグ，汚れを完全に除去 したのち加

熱融着させて亜鉛めっき皮膜を形成させる方法です。

補修 した表面の硬さは，塗料の硬さに比べて大きく，外

的な衝撃や摩擦 に対 してす ぐれています。

しか し，作業にはある程度熟練を要 し，時間がかか りま

すので小面積の補修は可能ですが，補修面積が大きい場合

や，肉厚物 には不向きです。

6． 亜 鉛 溶 射

この方法を用いる場合は特 に下地処理が重要であ りま

す。したがって破損 した部分およびその周辺 をブラス ト処

理することが必要です。

亜鉛溶射 した当初は灰色がかった外観 を呈 し，周囲の光

沢あるめっき表面 とは異なった色調になりますが，段々経

時的に色差がなくなります。

しか し80μm程 度の溶射皮膜厚 さを得ることが容易にで

き，密着性にもす ぐれ，周囲のめっき皮膜に劣 らぬ耐食1生

が え られ ます 。

しか しこ の方 法 は溶 射 ガ ンや コ ン プ レ ッサ ー な どの設 備

を用 い る こ とが 必 要 で す 。

7． 溶融亜鉛めっき欠損の補修に関する仕様

（1）建築工事共通仕様書 健 設大臣官房庁営繕部監修）

および公共住宅建設工事共通仕様書 健 設省住宅局住

宅建設課監修）で溶融亜鉛めっき面の補修には表1の

ように定められている。

表1め っき面の補修

欠 陥 補 修 方 法

不め っき

傷

（局部的な欠陥が点在 する場 合）

ワイ ヤーブ ラ シで 入念 に素 地調 整 を

行 った後，高濃度亜鉛 末塗料 （金属亜

鉛末90％ 以上含む もの） を2回 以上塗

布 する。

（欠陥部 が広範 囲にわたる場合）

再 めっ きを行 う。

かすび き
やす り又 はサ ンダー掛 けによ り平滑 に

仕上 げる

摩擦面 のたれ
ボル ト孔及 び摩擦面縁 に生 じたたれは

やす りを用いて除去す る。

※ 建築工事共通仕様書 ：14章 金属工事 表14，2、6

公共住宅建設工事共通仕様書 ：14章 金属工事

表14．2，4

（2）日本道路公団の溶融亜鉛めっき橋施工管理要領では

次のように定められている。 （抜粋）

めっき後，皮膜を損傷 した場合や不めっき，きずなど

は次の方法で補修する。

① ジンクリッチペイン トを用いて補修する場合

損傷部が小範囲で，鋼素地に達する傷が点又は線

上の場合は，厚膜形有機ジンクリッチペイントを3

回塗布 （膜厚210μm程 度）する。

めっき皮膜の損傷部にジンクリッチペイントを塗

布することにより，めっき皮膜の電気化学的保護作

用と塗料 自体の防錆力が相 まって強固な防錆効果を

発揮する。補修 に用いる塗料はエポキシ系又はそれ

と同等以上の密着力と表面硬度のあるもので，乾燥

塗膜の亜鉛含有量が90％以上のもの とする。下地処

理に関しては，損傷部の周囲の汚れなどをウエスで

拭 き取 り，ブラッシング，ヤスリがけにより錆の除

去及び目荒 らしを行 う。その後ジンクリッチペイン

トを3回 塗布する。この場合，各層ごとにブラッシ

ングを丁寧に施 し，皮膜の密着性をよくすることが

大切である。

② 亜鉛溶射により補修を行う場合

損傷部が広範囲にわた り， しかも鋼素地が露出し

ている場合は亜鉛溶射 （JISH8300） によりZS3（ 平

均膜厚O．2mm）程度の補修を行 う。

亜鉛溶射線は，JISH2107（ 亜鉛地金）の最純亜

鉛地金で，溶射用 として特別に作 られたものを使用

する。サンドブラス ト，グリッドブラス トなどによっ

て粗面処理を行い，処理面の表面粗さは （80－50）

μmRy程 度 とする。また，粗面処理の範囲は，損傷

部がよりわずかに広い範囲とし，処理面近傍のめっ

き皮膜はマスキングを行う。

溶射は粗面処理完了後2時 間以内に完了させるも

のとする。また，膜厚は電磁微厚計を用いて確認する。
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写真3

溶接部，及びその周辺 は，溶接時の熱 によ りめ

っき層が損傷 してい る。

写真4

ワイヤーブラシにて溶接 ビー ド，及 び周辺部の

変色，汚 れ等 を除去す る。
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写真5

溶接 ビー ド，及び熱によりめっき層が損傷 した

部分に高濃度亜鉛末塗料を塗布する。

写真6

め っき面 と補修 部の色の差 をな くしたい場合，

専用の色合 わせ用塗料 を使用 し，その差をな くす

こ ともある。
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