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　腐食環境下で亜鉛と鉄を接触させると，亜鉛の
みが優先的に腐食する。亜鉛めっきは，この犠牲
防食作用により，鉄鋼製品の腐食を防ぐ。一方，
亜鉛めっき層は，犠牲的に腐食することが避けら
れない。このため後処理として，めっき層の腐食
を遅らせるためのクロメート処理が施される。今
世紀に入って環境対応が強まり，自動車部品およ
び電気製品の表面処理に含まれる 6価クロムの規
制が始まった。そこで，皮膜中に 6価クロムが残
存するクロメート処理に替って，3 価クロム化成
処理が亜鉛めっきの後処理として使われるように
なった。

亜鉛めっきの犠牲防食作用

　亜鉛は鉄よりも電気化学的に卑な金属（電極電
位　Zn；－0.76V，Fe；－0.47V）である。このた
め腐食環境中で亜鉛と鉄を接触させると，亜鉛が
犠牲的に腐食され，鉄が保護される。これが亜鉛
めっきによる犠牲防食の機構である。
　亜鉛は活性な金属であるため，空気中に放置す
ると腐食が進行し，光沢は失われ，灰色を呈し，
最終的に白色の腐食生成物（白錆）が生じる。し
たがって，光沢亜鉛めっきを施したままでは，光
沢を維持できない。近年では亜鉛めっきの光沢め
っき性が向上したことから，防錆効果に加えて装
飾目的も求められている。
　電気亜鉛めっきの耐食性を向上させる方法とし
てクロメート処理が 1935 年頃に開発された。こ

れは，亜鉛めっき後に製品を 6価クロム溶液に浸
漬し，亜鉛が部分的に溶解することで 6価クロム
イオンを還元し，溶解度が低い 3価の水酸化クロ
ムを主成分とする化成膜（クロミッククロメート
膜と呼ばれる）を亜鉛めっき表面に沈着させる処
理である。クロメート処理膜の登場により，電気
亜鉛めっきの防食性能は著しく向上し，長期間に
わたる美観の保持と防食性の発揮できるようにな
り，防食めっきとしての地位が確立した。
　21世紀に入るとクロメート処理皮膜に6価クロ
ムが含有されることが問題視され，EU 諸国でそ
の規制が進められた。電子機器に対しては 2006
年のRoHS指令によって，自動車については2007
年の ELV 指令によって，クロメート皮膜の使用
が原則禁止された。これらの環境規制に対応する
ために，3価クロム化成処理の利用が広がった。
　代表的な亜鉛めっき浴を表1にまとめる。亜鉛
めっき浴としては，アルカリ性浴としてはシアン
化亜鉛浴とジンケート浴が，酸性浴としては塩化
亜鉛浴，硫酸亜鉛浴が使われている。

問題

　Q1～Q8 は亜鉛めっき浴とめっき皮膜の特性，
クロメート処理皮膜・3 価クロム化成処理皮膜に
ついて記述した文章であるが，誤りも含まれてい
る。これらの記述の正誤について詳解し，鉄鋼製
品の防食のためのめっきについての理解を図る。
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