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(57)【要約】
【課題】塗装前にめっき金属板を保管していても、脱脂処理をすることなく十分な塗膜密
着性を有する塗装めっき金属板として製造される塗装めっき金属板を提供する。
【解決手段】本発明に係る塗装めっき金属板は、金属板およびその表面に配置されている
めっき層を有するめっき金属板と、上記めっき層の表面に配置されている、無機酸アミン
塩を５０質量％以上含有する無機皮膜と、当該無機皮膜上に配置されている、防錆顔料を
含む下塗り塗膜と、当該下塗り塗膜上に配置されている上塗り塗膜と、を有する。
【選択図】なし
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　金属板およびその表面に配置されているめっき層を有するめっき金属板と、前記めっき
層の表面に配置されている、無機酸アミン塩を含む無機皮膜と、前記無機皮膜上に配置さ
れている、防錆顔料を含む下塗り塗膜と、前記下塗り塗膜上に配置されている上塗り塗膜
と、を有し、
　前記無機皮膜における前記無機酸アミン塩の含有量は、５０質量％以上である、塗装め
っき金属板。
【請求項２】
　前記無機皮膜は、前記無機酸アミン塩のみからなる、請求項１に記載の塗装めっき金属
板。
【請求項３】
　前記無機皮膜における前記無機酸アミン塩の付着量は、０．１ｍｇ／ｍ２以上である、
請求項１または２に記載の塗装めっき金属板。
【請求項４】
　前記無機酸アミン塩は、リン酸トリエタノールアミン、リン酸ヒドロキシルアミンおよ
び亜硝酸ジシクロヘキシルアミンからなる群から選ばれる一以上の化合物である、請求項
１～３のいずれか一項に記載の塗装めっき金属板。
【請求項５】
　前記めっき金属板は、めっき鋼板である、請求項１～４のいずれか一項に記載の塗装め
っき金属板。

【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、塗装めっき金属板に関する。
【背景技術】
【０００２】
　塗装めっき金属板の製造では、めっき金属板を塗装するに際して、一般的には塗装直前
にアルカリ脱脂や酸洗などの脱脂工程をめっき金属板に施してめっき層の表面を清浄、活
性な状態にし、その後の塗布液、例えば化成処理液のはじきなどを抑制している。
【０００３】
　しかしながら、めっき層の製造から塗装までの間が長期間になった場合、上記の脱脂工
程だけでは上記はじきの抑制が不十分となることがある。その結果、正常な化成処理皮膜
が得られず、塗装後の耐食性、密着性が不十分となることがある。塗装めっき金属板の耐
食性を高める方法として、クロメート皮膜の下（めっき鋼板の上）に有機インヒビターの
吸着層を設ける方法が知られている（例えば、特許文献１参照）。
【０００４】
　また、金属板の塗装の前処理として、酸化マンガンに対して十分に少ない量のヒドロキ
シルアミンを含有する水性組成物を塗布、乾燥させてなる皮膜を金属板の表面に作製する
ことが知られている。この、上記水性組成物による皮膜の作製によれば、例えば、従来の
リン酸塩処理と同様に良好な品質の塗装下地が得られ、加えて、従来のリン酸塩処理に対
してコストや生産性などの観点から有利であることが知られている（例えば、特許文献２
参照）。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】特開平７－１２６８５６号公報
【特許文献２】特開平１０－１４０３６６号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
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【０００６】
　しかしながら、上記吸着層に無機系の化成処理液を塗布して無機系の化成処理皮膜を作
製する場合、当該吸着層における有機インヒビターの有機部が当該吸着層の表面に配向す
ることがある。その結果、塗装めっき金属板の塗装前における上記化成処理液の濡れ性が
不十分となり、均一な化成処理皮膜が作製されず、このため、めっき金属板と下塗り塗膜
との密着性が部分的に不十分になることがある。この傾向は、上記吸着層の作製からの時
間が長くなるに従い顕著となり、上記吸着層を作製しためっき金属板を長期保管した場合
、上記の密着性が不十分となる可能性がより高くなる。
【０００７】
　有機系の化成処理皮膜を作製する場合では、化成処理皮膜中の極性基（水酸基やアミノ
基など）が上記吸着層側に配向しやすく、その結果、化成処理皮膜と下塗り塗膜との密着
に寄与する上記極性基が減少し、化成処理皮膜と下塗り塗膜との間の密着性が低下する恐
れがある。
【０００８】
　また、上述のリン酸塩処理による無機系の皮膜も、塗装めっき金属板の塗装前における
上記化成処理液の濡れ性が経時的に低下する傾向にあるが、当該濡れ性を安定化させる技
術は知られていない。このように、従来の塗装めっき鋼板における塗装前処理技術には、
めっき鋼板の上記濡れ性の経時的な低下を抑制する観点から検討の余地が残されている。
【０００９】
　本発明は、塗装前にめっき金属板を保管していても、脱脂処理をすることなく十分な塗
膜密着性を有する塗装めっき金属板として製造される塗装めっき金属板を提供することを
課題とする。
【課題を解決するための手段】
【００１０】
　本発明は、上記課題を解決するための一手段として、金属板およびその表面に配置され
ているめっき層を有するめっき金属板と、上記めっき層の表面に配置されている、無機酸
アミン塩を含む無機皮膜と、上記無機皮膜上に配置されている、防錆顔料を含む下塗り塗
膜と、上記下塗り塗膜上に配置されている上塗り塗膜とを有し、上記無機皮膜における上
記無機酸アミン塩の含有量が５０質量％以上である塗装めっき金属板、を提供する。
【発明の効果】
【００１１】
　本発明によれば、塗装前にめっき金属板を保管していても、脱脂処理をすることなく十
分な塗膜密着性を有する塗装めっき金属板として製造される塗装めっき金属板を提供する
ことができる。
【図面の簡単な説明】
【００１２】
【図１】本発明におけるめっき金属板の製造装置の一例の構成を模式的に示す図である。
【図２】本発明の塗装めっき金属板の製造装置の一例の構成を模式的に示す図である。
【発明を実施するための形態】
【００１３】
　本発明の一実施の形態に係る塗装めっき金属板は、めっき金属板、無機皮膜、下塗り塗
膜および上塗り塗膜を有し、これらがこの順で重なっている。
【００１４】
　上記めっき金属板は、金属板およびその表面に配置されているめっき層を有する。金属
板は、塗装めっき金属板の用途に応じて適宜に決めることができ、その例には、冷延鋼板
やステンレス鋼板などの鋼板、アルミニウム板、アルミニウム合金板および銅板が含まれ
る。上記ステンレス鋼板には、オーステナイト系、マルテンサイト系、フェライト系、フ
ェライト・マルテンサイト二相系のステンレス鋼板が含まれる。中でも、金属板は、鋼板
であることが強度の観点から好ましい。
【００１５】
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　上記めっき層のめっき金属も、上記金属板と同様に、塗装めっき金属板の用途に応じて
適宜に決めることができ、その例には、亜鉛（Ｚｎ）、アルミニウム（Ａｌ）、Ｚｎ－Ａ
ｌ合金およびＺｎ－Ａｌ－マグネシウム（Ｍｇ）合金が含まれる。中でも、めっき層のめ
っき金属は、耐食性および外観の観点からＡｌ－Ｚｎ合金であることが好ましい。
【００１６】
　上記金属板の厚さおよび上記めっき層の付着量（めっき付着量）も、塗装めっき金属板
の用途に応じて適宜に決めることができ、例えば、金属板の厚さは０．２～２．０ｍｍで
あってよく、めっき付着量は片面で２０～２００ｇ／ｍ２であってよい。上記めっき金属
板は、耐食性の観点から溶融めっき金属板であることが好ましい。
【００１７】
　当該溶融めっき金属板は、公知の方法で製造することが可能であり、例えば、溶融金属
めっき浴（浴温６４０℃以上）から引き上げられた金属板（金属帯）を平均冷却速度１０
℃／秒以上で４００℃まで冷却した後に、３５０～５００℃で３０分間以上加熱すること
によって得られる（例えば特開２０００－２５６８１６号公報参照）。
【００１８】
　上記無機皮膜は、無機酸アミン塩を含む層である。当該無機皮膜は、上記めっき層の表
面に配置されている。すなわち、上記無機皮膜は、上記めっき層の表面に直接配置されて
いる。
【００１９】
　上記無機酸アミン塩は、一種でもそれ以上でもよい。無機酸アミン塩の例には、リン酸
トリエタノールアミン、リン酸ヒドロキシルアミンおよび亜硝酸ジシクロヘキシルアミン
が含まれる。
【００２０】
　上記無機皮膜における上記無機酸アミン塩の付着量は、無機酸由来の陰イオンまたはそ
れに特有の原子に換算して表すことができる。当該付着量は、化成処理皮膜を密着性よく
付着させ、塗膜密着性や耐食性を高める観点から、０．１ｍｇ／ｍ２以上であることが好
ましく、０．２５ｍｇ／ｍ２以上であることがより好ましい。また、上記付着量が多すぎ
る場合、無機皮膜が割れたり、凝集破壊が起こり、無機皮膜の塗膜密着性が不十分となる
ことが懸念される。上記の無機皮膜の割れや凝集破壊を防止する観点から、上記付着量は
、５０ｍｇ／ｍ２以下であることが好ましく、２５ｍｇ／ｍ２以下であることがより好ま
しく、１０ｍｇ／ｍ２以下であることがさらに好ましい。上記の観点から上記付着量は、
特に好ましくは０．３～２．０ｍｇ／ｍ２である。
【００２１】
　上記無機皮膜は、本実施の形態の効果が得られる範囲において、上記の無機酸アミン塩
以外の他の成分をさらに含有していてもよい。当該他の成分は、一種でもそれ以上でもよ
く、例えば、塗装めっき金属板の耐食性を高める観点から、珪酸塩、リン酸塩およびモリ
ブデン酸塩などの、上記無機酸アミン塩以外の無機塩であってよい。
【００２２】
　上記無機皮膜における上記無機酸アミン塩の含有量は、５０質量％以上である。当該含
有量が５０質量％よりも低いと、後述する塗布性の安定性または塗膜密着性が不十分とな
ることがある。上記含有量は、塗布性の安定性および耐食性を高める観点から、６５質量
％以上であることが好ましく、塗布性の安定性および塗膜密着性を高める観点から、８０
質量％以上であることが好ましく、１００質量％であること、すなわち無機皮膜が実質的
に無機酸アミン塩のみからなることが、上記の観点からさらに好ましい。
【００２３】
　上記付着量および上記含有量は、例えば、高周波グロー放電発光表面分析装置（ＧＤＳ
）やＸ線光電子分光分析装置（ＥＳＣＡ）などにより、無機酸由来の原子、窒素（Ｎ）あ
るいは他の任意の成分に由来の原子などの、上記無機皮膜中の特有の原子の存在する深さ
を測定することによって求めることが可能である。
【００２４】
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　上記下塗り塗膜は、防錆顔料を含む塗膜である。当該下塗り塗膜は、上記無機皮膜上に
、すなわち無機皮膜の表面か、または無機皮膜と下塗り塗膜との間に他の層を有する場合
には、当該他の層の表面に配置されている。
【００２５】
　上記下塗り塗膜は、当該塗膜を構成する樹脂製の層とそれに分散されている防錆顔料と
を有する。上記下塗り塗膜の材料は、上記の構成を有する範囲において適宜に決めること
ができる。
【００２６】
　上記樹脂の例には、ポリエステル、エポキシ樹脂およびアクリル樹脂が含まれる。当該
樹脂の数平均分子量は、生産性の観点から２０００～３００００であることが好ましい。
【００２７】
　上記防錆顔料は、一種でもそれ以上でもよく、その例には、リン酸亜鉛、亜リン酸亜鉛
、リン酸亜鉛マグネシウム、リン酸マグネシウム、亜リン酸マグネシウム、シリカ、カル
シウムイオン交換シリカ、リン酸ジルコニウム、トリポリリン酸２水素アルミニウム、酸
化亜鉛、リンモリブデン酸亜鉛、メタホウ酸バリウムおよびクロム酸ストロンチウムが含
まれる。
【００２８】
　上記下塗り塗膜における上記防錆顔料の含有量は、当該防錆顔料による防錆効果が得ら
れる範囲において適宜に決めることができ、例えば、上記樹脂１００質量部に対して５～
５０質量部であることが好ましく、１５～４５質量部であることがより好ましい。
【００２９】
　上記下塗り塗膜は、本実施の形態の効果を奏する範囲において、上記樹脂および防錆顔
料以外の他の材料をさらに含有していてもよい。当該他の材料の例には、着色顔料および
体質顔料が含まれる。当該着色顔料の例には、酸化チタン、カーボンブラック、酸化クロ
ム、酸化鉄、ベンガラ、チタンイエロー、コバルトブルー、コバルトグリーン、アニリン
ブラック、フタロシアニンブルーなどが含まれる。また、上記体質顔料の例には、硫酸バ
リウム、酸化チタン、シリカおよび炭酸カルシウムが含まれる。
【００３０】
　上記下塗り塗膜の厚さは、薄すぎると耐食性が不十分となることがあり、厚すぎると塗
装めっき金属板の外観や加工性を損なうことがあり、また厚くすることによるコストに対
する効果が小さくなる。上記厚さは、耐食性、外観、加工性および対コスト効果などの観
点から１～１０μｍであることが好ましい。
【００３１】
　上記上塗り塗膜は、上記下塗り塗膜上に、すなわち下塗り塗膜の表面か、または下塗り
塗膜と上塗り塗膜との間に他の層を有する場合には、当該他の層の表面に配置されている
。上塗り塗膜は、当該塗膜を構成する樹脂製の層で構成することができる。
【００３２】
　上記樹脂は、塗装めっき金属板の用途に応じて適宜に決めることができ、その例には、
アクリル樹脂、ポリエステル、フッ素樹脂、アクリル－スチレン樹脂、スチレン樹脂、シ
リコーン樹脂、エポキシ樹脂、フェノール樹脂、尿素樹脂、メラミン樹脂もしくはベンゾ
グアナミン樹脂、およびこれらの樹脂をウレタン変性、シリコーン変性もしくはエポキシ
変性した樹脂、およびこれらの二種以上が混合された樹脂組成物、が含まれる。
【００３３】
　上記上塗り塗膜は、本実施の形態の効果を奏する範囲において、上記樹脂以外の他の材
料をさらに含有していてもよい。当該他の材料の例には、硬化剤、着色顔料および体質顔
料が含まれる。
【００３４】
　上記硬化剤は、上記樹脂に結合し、樹脂分子間を架橋する成分である。当該硬化剤は、
上記樹脂の種類や上塗り塗膜の焼付け条件などに応じて、適宜に選択することができる。
上記硬化剤の例には、メラミン化合物およびイソシアネート化合物が含まれる。メラミン
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化合物の例には、イミノ基型、メチロールイミノ基型、メチロール基型または完全アルキ
ル基型のメラミン化合物が含まれる。
【００３５】
　上記着色顔料は、主に塗装めっき金属板の意匠性の観点から適宜に選ぶことができる。
当該着色顔料の例には、無機顔料、複合酸化物焼成顔料、メタリック顔料および有機顔料
が含まれる。
【００３６】
　上記無機顔料の例には、酸化チタン、炭酸カルシウム、カーボンブラック、鉄黒、チタ
ンイエロー、ベンガラ、紺青、コバルトブルー、セルリアンブルー、群青、コバルトグリ
ーンおよびモリブデン赤が含まれる。
【００３７】
　上記複合酸化物焼成顔料は、金属成分の焼成による酸化物である。当該金属成分の例に
は、ＣｏＡｌ、ＣｏＣｒＡｌ、ＣｏＣｒＺｎＭｇＡｌ、ＣｏＮｉＺｎＴｉ、ＣｏＣｒＺｎ
Ｔｉ、ＮｉＳｂＴｉ、ＣｒＳｂＴｉ、ＦｅＣｒＺｎＮｉ、ＭｎＳｂＴｉ、ＦｅＣｒ、Ｆｅ
ＣｒＮｉ、ＦｅＮｉ、ＦｅＣｒＮｉＭｎ、ＣｏＣｒ、Ｍｎ、ＣｏおよびＳｎＺｎＴｉが含
まれる。
【００３８】
　上記メタリック顔料の例には、Ａｌ、樹脂コーティングＡｌおよびＮｉが含まれる。
【００３９】
　上記有機顔料の例には、リソールレッドＢ、ブリリアントスカーレットＧ、ピグメント
スカーレット３Ｂ、ブリリアントカーミン６Ｂ、レーキレッドＣ、レーキレッドＤ、パー
マネントレッド４Ｒ、ボルドー１０Ｂ、ファストイエローＧ、ファストイエロー１０Ｇ、
パラレッド、ウォッチングレッド、ベンジジンイエロー、ベンジジンオレンジ、ボンマル
ーンＬ、ボンマルーンＭ、ブリリアントファストスカーレット、バーミリオンレッド、フ
タロシアニンブロー、フタロシアニングリーン、ファストスカイブルーおよびアニリンブ
ラックが含まれる。
【００４０】
　上記体質顔料は、下塗り塗膜のそれと同じものが例示される。上塗り塗膜における体質
顔料は、下塗り塗膜のそれと同じであってもよいし、異なっていてもよい。
【００４１】
  上記上塗り塗膜の厚さは、薄すぎると所期の意匠性が得られないことがあり、厚すぎる
と外観や加工性を損なうことがある。上記厚さは、塗装めっき金属板の外観や加工性の観
点から、５～３０μｍであることが好ましい。
【００４２】
　上記塗装めっき金属板は、本実施の形態における効果を奏する範囲において、他の皮膜
や塗膜などの他の層をさらに有していてもよい。当該他の層の例には、化成処理皮膜およ
び中塗り塗膜が含まれる。
【００４３】
　上記化成処理皮膜は、塗装めっき金属板における塗膜密着性および耐食性を向上させる
観点から、上記無機皮膜の表面に配置される。すなわち、化成処理皮膜は、上記無機皮膜
と上記下塗り塗膜との間に配置される。
【００４４】
　上記化成処理皮膜は、上記塗膜密着性または耐食性の向上に寄与する有効成分を含む層
である。化成処理皮膜は、上記有効成分としての六価クロムを含有するクロメート皮膜で
あってもよいし、六価クロムを含有しないクロメートフリー皮膜であってもよい。上記化
成処理皮膜には、塗装めっき金属板における化成処理皮膜として公知の皮膜を採用するこ
とができる。
【００４５】
　上記クロメート皮膜の付着量は、例えばクロム（Ｃｒ）換算で５～１００ｍｇ／ｍ２で
あればよい。
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【００４６】
　上記クロメートフリー皮膜の例には、Ｔｉ－Ｍｏ複合皮膜、フルオロアシッド系皮膜お
よびリン酸塩皮膜が含まれる。上記Ｔｉ－Ｍｏ複合皮膜の付着量は、例えばＴｉおよびＭ
ｏ換算の総付着量が１０～５００ｍｇ／ｍ２であればよい。上記フルオロアシッド系皮膜
の付着量は、例えばフッ素（Ｆ）換算で、または全ての金属元素で換算したときに３～１
００ｍｇ／ｍ２であればよい。上記リン酸塩皮膜の付着量は、例えばＰ換算で０．１～５
ｇ／ｍ２であればよい。
【００４７】
　上記中塗り塗膜は、例えは、上塗り塗膜との外観上の相加または相乗効果により塗装め
っき金属案の意匠性を高めるために、上記下塗り塗膜の表面、すなわち上記下塗り塗膜と
上記上塗り塗膜との間に配置される。
【００４８】
　上記中塗り塗膜は、樹脂製の層で構成することができ、その所期の効果に応じた他の成
分をさらに含有していてもよい。上記樹脂および上記他の成分は、塗装めっき金属板の用
途に応じて、前述した下塗り塗膜および上塗り塗膜で説明した各種材料の中から適宜に決
めることができる。
【００４９】
　上記中塗り塗膜の厚さは、薄すぎると中塗り塗膜による所期の効果が不十分となること
があり、厚すぎると塗装めっき金属板の外観を損なうことがある。所期の意匠性の向上効
果を得る観点から、中塗り塗膜の厚さは、５～４０μｍであることが好ましい。
【００５０】
　上記塗装めっき金属板は、上記無機皮膜をめっき金属板のめっき層に作製する以外は、
塗装めっき金属板の公知の方法によって製造することが可能である。たとえば、上記化成
処理皮膜は、上記有効成分と水との混合液である化成処理液の塗布および乾燥によって作
製することができる。また、上記下塗り塗膜、中塗り塗膜および上塗り塗膜は、いずれも
、当該塗膜の材料と必要に応じて溶剤とをさらに含有する当該塗膜用塗料の塗布および焼
き付けによって作製することができる。
【００５１】
　上記化成処理液の塗布は、公知の方法によって行うことができ、その例には、ロールコ
ート法、スピンコート法およびスプレー法が含まれる。塗布後のめっき金属板の乾燥温の
および乾燥時間は、付着した水分を蒸発させられる範囲において適宜に決めることができ
、例えば、生産性の観点からは、上記乾燥温度は、到達板温で６０～１５０℃であること
が好ましく、乾燥時間は２～１０秒間であることが好ましい。
【００５２】
　上記塗膜用塗料の塗布は、公知の方法によって行うことができ、その例には、ロールコ
ート法、ローラーカーテンコート法、カーテンフロー法およびスプレー法が含まれる。ま
た、塗料の焼き付けにおける温度は、樹脂の種類に応じて適宜に決めることができるが、
例えば到達板温で２００～２６０℃であり、焼き付け時間（当該到達板温に達している時
間）は２０～１００秒間である。
【００５３】
　上記無機皮膜は、上記無機酸アミン塩の水溶液（以下、「無機処理液」とも言う）の塗
布および乾燥によって作製することができる。すなわち、上記無機皮膜は、化成処理皮膜
と同様の方法によって作製することができる。このような無機皮膜は、例えば、めっき金
属板の製造ラインにおける取り出し装置（鋼帯であれば巻き取り装置）の上流側の位置に
、上記無機処理液の塗布装置と、めっき金属板を加熱する加熱装置とを有するめっき金属
板の製造装置によって作製することができる。
【００５４】
　上記塗装めっき金属板は、例えば図１および図２に示す製造装置を用いて製造すること
が可能である。図１は、めっき金属板の製造装置の一例の構成を模式的に示す図であり、
図２は、塗装めっき金属板の製造装置の一例の構成を模式的に示す図である。図中の矢印
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は、鋼帯の延出（進出）方向を示している。
【００５５】
　上記めっき金属板の製造装置は、図１に示されるように、加熱装置１０、めっき浴２０
、水冷装置２５、無機皮膜製造装置３０および鋼帯搬送装置を有する。鋼帯は、上記金属
板に相当する。
【００５６】
　加熱装置１０は、鋼帯を加熱し焼き鈍すための装置であり、例えば、鋼帯の加熱に用い
られる公知の加熱装置である。めっき浴２０は、めっき層の材料の溶融した金属を収容し
ている。水冷装置２５は、めっき層を形成(めっき層の温度がめっき金属の融点まで下が
った時)した金属板を冷却水に接触させ、溶融めっき金属板を得るための装置である。
【００５７】
　無機皮膜製造装置３０は、めっきされた鋼帯（めっき鋼帯）のめっき層の表面に上記無
機処理液を塗布するための塗布装置３１と、めっき層に付着した余剰の無機処理液を拭き
取って無機処理液の付着量を調整するための拭き取り装置３２と、上記めっき層に調整さ
れた付着量で付着している無機処理液を乾燥させてめっき層の表面に無機皮膜を形成する
ための乾燥装置３３と、を有する。塗布装置３１は、例えば無機処理液をめっき層に噴霧
するためのスプレーである。拭き取り装置３２は、例えばめっき鋼帯の表面に当接して回
転する、吸水性を有する拭き取りローラである。乾燥装置３３は、めっき層上の水分の蒸
発に用いられる公知の加熱装置である。
【００５８】
　鋼帯搬送装置は、鋼帯およびめっき鋼帯を張った状態で所定の経路に軸支する複数の回
動自在なローラＲで構成されている。
【００５９】
　鋼帯は、鋼帯コイル１００からローラＲに支えられながら延出し、加熱装置１０に到達
する。加熱装置１０は、加熱装置１０中にある鋼帯の一部が所望の時間、所望の温度とな
るように加熱する。こうして鋼帯は焼き鈍され、鋼帯中の歪みが除かれる。
【００６０】
　焼き鈍された鋼帯は、めっき浴２０に向けてさらに延出する。この間、当該鋼帯は、所
定の温度まで冷却される。めっき浴２０に到達した鋼帯の両面には、溶融した金属が付着
する。鋼帯は、さらに鉛直上方に向けて延出し、鋼帯の表面に付着した溶融金属は冷却に
より固化するとともにめっき層を構成する。不図示の送風装置からの送風などによってめ
っき層の厚さなどが調整される。次いで、めっき層を有する鋼帯は、水冷装置２５に延出
し、例えば冷却水中を移動することによって冷却水によって冷却される。
【００６１】
　こうして形成されためっき鋼帯は、さらに無機皮膜製造装置３０に向けて延出する。無
機皮膜製造装置３０では、まず、上記スプレーがめっき鋼帯の表面のめっき層に上記無機
処理液を噴霧して塗布し、上記拭き取りローラがめっき層上の余剰の無機処理液をめっき
層の表面から除去し、乾燥装置３３が無機処理液で濡れているめっき鋼帯の表面の水分を
蒸発させてめっき鋼帯を乾燥させる。こうして、その表面に上記無機皮膜を有するめっき
鋼帯が製造される。
【００６２】
　当該めっき鋼帯は、巻き取られ、めっき鋼帯コイル２００となる。めっき鋼帯コイルは
、フィルムやカバーなどの被覆材による被覆などの適当な保護が施された後に、塗装に供
されるまでの間、例えば数日から一月程度の期間、屋内または屋外で保管される。
【００６３】
　無機皮膜を有するめっき鋼帯は、図２に示される塗装めっき金属板の製造装置で塗装さ
れる。塗装めっき金属板の製造装置は、図２に示されるように、水洗装置４０、化成処理
装置５０、下塗り装置６０、上塗り装置７０および鋼帯搬送装置を有する。
【００６４】
　水洗装置４０は、水噴霧装置４１と水除去装置４２とを有する。水噴霧装置４１は、め
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っき鋼帯の表面に水を噴霧するための装置であり、例えばスプレーである。水除去装置４
２は、めっき鋼帯の表面に付着する水を当該表面から除去するための装置であり、例えば
エア噴霧装置（エアナイフ）である。
【００６５】
　化成処理装置５０は、無機皮膜製造装置３０と同様に構成され得る。化成処理装置５０
は、化成処理液塗布装置５１と乾燥装置５２とを有する。化成処理液塗布装置５１は、め
っき鋼帯のめっき層上の無機皮膜の表面に上記化成処理液を塗布するための塗布装置と、
めっき層に付着した余剰の化成処理液を拭き取って化成処理液の付着量を調整するための
拭き取り装置とを有する。乾燥装置５２は、上記めっき層に調整された付着量で付着して
いる化成処理液を乾燥させて無機皮膜の表面に化成処理皮膜を形成するための装置である
。上記塗布装置、上記拭き取り装置および乾燥装置５２は、無機皮膜製造装置のそれと同
じであってよい。
【００６６】
　下塗り装置６０は、化成処理皮膜を有するめっき鋼帯の表面に下塗り塗料を塗布するた
めの第１塗布ローラを有する第１塗布装置６１と、下塗り塗料が塗布されためっき鋼帯を
加熱して下塗り塗料がめっき鋼帯に焼き付けられてなる下塗り塗膜を形成するための第１
加熱装置６２と、を有する。
【００６７】
　上塗り装置７０は、下塗り装置６０と同様に構成され、下塗り塗膜を有するめっき鋼帯
の表面に上塗り塗料を塗布するための第２塗布ローラを有する第２塗布装置７１と、上塗
り塗料が塗布されためっき鋼帯を加熱して上塗り塗料がめっき鋼帯に焼き付けられてなる
上塗り塗膜を形成するための第２加熱装置７２と、を有する。
【００６８】
　鋼帯搬送装置は、めっき金属板の製造装置におけるそれと同じに構成することができ、
例えば前述のローラＲによって構成される。
【００６９】
　めっき鋼帯は、めっき鋼帯コイル２００からローラＲに支えられながら延出し、水洗装
置４０に到達する。水洗装置４０では、上記スプレーからめっき鋼帯の表面に水が噴霧さ
れる。めっき鋼帯の表面に残留した洗い水は、上記エアナイフからのエアの噴出によって
当該表面から除去される。上記洗い水は、めっき鋼帯の表面から十分に除去されればよく
、水除去装置４２は、拭き取りローラなどの拭き取り装置であってもよい。水洗装置４０
による水洗により、めっき鋼帯の表面に付着した埃などの汚れが除去される。
【００７０】
　水洗されためっき鋼帯は、そのまま化成処理装置５０に延出する。化成処理装置５０で
は、まず、前述したスプレーなどの上記塗布装置がめっき鋼帯の表面における無機皮膜に
上記化成処理液を噴霧して塗布し、前述した拭き取りローラなどの上記拭き取り装置がめ
っき層上の余剰の化成処理液をめっき層の表面から除去し、乾燥装置５２が化成処理液で
濡れているめっき鋼帯の表面の水分を蒸発させてめっき鋼帯を乾燥させる。こうして、そ
の表面に上記化成処理皮膜を有するめっき鋼帯が製造される。
【００７１】
　化成処理皮膜を有するめっき鋼帯は、さらに下塗り装置６０に延出する。下塗り装置６
０では、上記第１塗布ローラがめっき鋼帯の表面（化成処理皮膜）に下塗り塗料を所定の
付着量で塗布する。そして、第１加熱装置６２が、下塗り塗料が塗布されためっき鋼帯を
加熱し、下塗り塗料を乾燥、固化させてめっき鋼帯に焼き付ける。こうして、下塗り塗膜
を有するめっき鋼帯が製造される。
【００７２】
　下塗り塗膜を有するめっき鋼帯は、さらに上塗り装置７０に延出する。上塗り装置７０
では、上記第２塗布ローラがめっき鋼帯の表面（下塗り塗膜）に上塗り塗料を所定の付着
量で塗布する。そして、第２加熱装置７２が、上塗り塗料が塗布されためっき鋼帯を加熱
し、上塗り塗料を乾燥、固化させてめっき鋼帯に焼き付ける。こうして、無機皮膜から上
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塗り塗膜までの層を有する塗装めっき鋼帯が製造される。
【００７３】
　塗装めっき鋼帯は、さらに延出し、必要に応じて上塗り塗膜上に保護フィルムが供給さ
れた状態で巻き取られ、塗装めっき鋼帯コイル３００となる。塗装めっき鋼帯は、塗装め
っき鋼板コイルから裁断装置に延出し、所望のサイズに切断される。なお、塗装めっき鋼
帯は、巻き取られることなくそのまま裁断装置に延出して切断されてもよい。
【００７４】
　上記めっき鋼帯は、保管後、酸洗またはアルカリ洗による脱脂処理を行うことなく、化
成処理を行うことができる。その理由は定かではないが、めっき鋼帯の表面における無機
皮膜が化成処理液に対する濡れ性の低下を抑制し、一月程度の保管期間であれば、化成処
理において十分に均一な化成処理液の膜の形成を可能にするため、と考えられる。このよ
うに上記塗装めっき鋼帯では、めっき鋼帯上の層のいずれをも十分に均一に形成すること
が可能となるので、上記脱脂処理を行うことなくとも十分な塗膜密着性を呈する。
【００７５】
　以上の説明から明らかなように、上記塗装めっき金属板は、金属板およびその表面に配
置されているめっき層を有するめっき金属板と、上記めっき層の表面に配置されている、
無機酸アミン塩を含む無機皮膜と、上記無機皮膜上に配置されている、防錆顔料を含む下
塗り塗膜と、上記下塗り塗膜上に配置されている上塗り塗膜と、を有し、上記無機皮膜に
おける上記無機酸アミン塩の含有量は、５０質量％以上である。よって、未塗装の状態で
あるめっき金属板の状態での保管の有無に関わらず、めっき金属板の脱脂処理をすること
なく十分な塗膜密着性を有する塗装めっき金属板として製造され得る。
【００７６】
　上記無機皮膜が上記無機酸アミン塩のみからなることは、塗装めっき金属板における塗
布性の安定性、塗膜密着性および耐食性を高める観点からより一層効果的である。
【００７７】
　また、上記無機皮膜における上記無機酸アミン塩の付着量が０．１ｍｇ／ｍ２以上であ
ることは、めっき金属板の塗装前における長期保管を可能とする観点からより一層効果的
である。
【００７８】
　また、上記無機酸アミン塩が、リン酸トリエタノールアミン、リン酸ヒドロキシルアミ
ンおよび亜硝酸ジシクロヘキシルアミンからなる群から選ばれる一以上の化合物であるこ
とは、上記めっき鋼板を製造するにあたってめっき層の表面へ容易にかつ十分に付着させ
る観点からより一層効果的である。
【００７９】
　また、上記めっき金属板がめっき鋼板であることは、強度の向上の観点からより一層効
果的である。
【００８０】
　また、上記塗装めっき金属板が、上記無機皮膜と上記下塗り塗膜との間に化成処理皮膜
をさらに有することは、耐食性および塗膜密着性の向上の観点からより一層効果的である
。
【００８１】
　上記塗装めっき金属板は、その製造工程中における塗装前の脱脂工程を省略して製造さ
れ得る。よって、上記塗装めっき金属板の製造では、脱脂工程に係る設備および消耗剤が
不要となり、また脱脂工程の中和処理などの廃液処理も不要となる。このため、十分な塗
膜密着性を有する塗装めっき金属板の製造において、環境負荷の低減か可能であり、かつ
製造コストのさらなる削減が可能である。
【００８２】
　以下、実施例を参照して本発明を詳細に説明するが、本発明はこれらの実施例により限
定されない。
【実施例】
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【００８３】
　［めっき鋼板の製造］
　板厚０．５ｍｍの冷間圧延鋼板の両面に、溶融５５％Ａｌ－Ｚｎ合金のめっき層を作製
することにより、めっき鋼板を作製した。当該めっき鋼板の片面でのめっき付着量は、８
０ｇ／ｍ２である。
【００８４】
　［無機処理液の調製例１］
　濃度が０．５質量％となるようにリン酸トリエタノールアミンを水と混合し、０．５質
量％リン酸トリエタノールアミン水溶液を得た。こうして、無機処理液を調製した。これ
を処理液１とする。
【００８５】
　［比較用処理液の調製例１］
　リン酸トリエタノールアミンに代えてアミン系有機インヒビター「キレスライト　Ｗ－
５３０」（キレスト株式会社製、「キレスライト」は同社の登録商標）を用いた以外は無
機処理液の調製例１と同様にして、比較用処理液を調製した。これを処理液Ｃ１とする。
【００８６】
　［化成処理液の用意］
　日本ペイント株式会社製の「ＮＲＣ３００」を用意し、これを化成処理液１とした。化
成処理液１は、無機系成分を主体とする化成処理液である。
【００８７】
　また、日本パーカライジング株式会社製の「ＰＭ－２８３」を用意し、これを化成処理
液２とした。化成処理液２は、有機系成分を主体とする化成処理液である。
【００８８】
　［下塗り塗料の用意］
　日本ペイント・インダストリアルコーティングス株式会社製の「ファインタフＣ　７０
０Ｐプライマー」を用意し、これを下塗り塗料とした。当該下塗り塗料は、エポキシ樹脂
系のプライマー塗料である。
【００８９】
　［上塗り塗料の調製］
　ポリエステル系クリア塗料（「ＮＳＣ２５０ＨＱ」、日本ペイント・インダストリアル
コーティングス株式会社製）に酸化チタン（「タイペークＷＨＩＴＥ　Ｒ－９３０」、石
原産業株式会社製、「タイペーク」は同社の登録商標）を樹脂固形分１００質量部に対し
て５質量部添加し、混合して均一に分散させた。こうして、上塗り塗料を調製した。
【００９０】
　［塗装めっき鋼板１～３の製造］
　２５℃、５０％ＲＨの恒温恒湿室にて、上記めっき鋼板を１０～３０日間保管した。１
０日間保管しためっき鋼板を原板１、２０日間保管しためっき鋼板を原板２、３０日間保
管しためっき鋼板を原板３とする。
【００９１】
　原板１～３のそれぞれを２５℃の水をスプレー塗布し、エアナイフによって水分を原板
の表面から除去することによって洗浄した。次いで、原板１～３のそれぞれに、化成処理
液１をクロム（Ｃｒ）換算での付着量が４０ｍｇ／ｍ２となるようにバーコーターで塗布
し、到達板温１００℃で１５秒間加熱して、めっき鋼板のめっき層の表面に化成処理液１
の膜を乾燥させた。こうして、めっき層の表面に化成処理皮膜を有する化成処理鋼板１～
３をそれぞれ得た。
【００９２】
　化成処理鋼板１～３のそれぞれに、下塗り塗料をバーコーターで塗布し、塗布した塗料
を到達板温２００℃で３０秒間、化成処理鋼板に焼き付けて、化成処理皮膜の表面に乾燥
膜厚５μｍの下塗り塗膜を形成した。こうして、下塗り鋼板１～３をそれぞれ得た。
【００９３】
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　下塗り鋼板１～３のそれぞれに、上塗り塗料をバーコーターで塗布し、到達板温２３０
℃で４０秒間、下塗り鋼板に焼き付けて、下塗り塗膜の表面に乾燥膜厚１３μｍの上塗り
塗膜を形成した。こうして、塗装めっき鋼板１～３をそれぞれ得た。
【００９４】
　［塗装めっき鋼板４～６の製造］
　めっき鋼板を処理液１に５秒間浸漬し、次いで、リン（Ｐ）換算での付着量が０．０１
ｍｇ／ｍ２となるように、めっき鋼板における処理液１の量を絞りロールにて調整し、到
達板温７０℃で１５秒間加熱して、めっき層鋼板のめっき層の表面に処理液１の膜を乾燥
させた。こうして、めっき層の表面に無機酸アミン塩を含有する層（無機皮膜）を有する
めっき鋼板を得た。
【００９５】
　上無機皮膜を有するめっき鋼板を２５℃、５０％ＲＨの恒温恒湿室にて１０～３０日間
保管し、１０日間保管しためっき鋼板を原板４、２０日間保管しためっき鋼板を原板５、
３０日間保管しためっき鋼板を原板６とした。その後、原板１～３に代えて原板４～６を
用いる以外は塗装めっき鋼板１～３の製造と同様にして、塗装めっき鋼板４～６を製造し
た。
【００９６】
　［塗装めっき鋼板７～９の製造］
　処理液１の付着量を０．０１ｍｇ／ｍ２から０．０５ｍｇ／ｍ２に変える以外は塗装め
っき鋼板４～６の製造と同様にして、塗装めっき鋼板７～９を製造した。
【００９７】
　［塗装めっき鋼板１０～１３の製造］
　処理液１の付着量を０．０１ｍｇ／ｍ２から０．１ｍｇ／ｍ２に変える以外は塗装めっ
き鋼板４、６の製造と同様にして、塗装めっき鋼板１０、１１を製造した。また、処理液
１の付着量を０．０１ｍｇ／ｍ２から０．３ｍｇ／ｍ２に変える以外は塗装めっき鋼板４
、６の製造と同様にして、塗装めっき鋼板１２、１３を製造した。
【００９８】
　［塗装めっき鋼板１４～１６の製造］
　処理液１の付着量を０．０１ｍｇ／ｍ２から０．５ｍｇ／ｍ２、１．０ｍｇ／ｍ２、２
．０ｍｇ／ｍ２にそれぞれ変える以外は塗装めっき鋼板６の製造と同様にして、塗装めっ
き鋼板１４～１６をそれぞれ製造した。
【００９９】
　［塗装めっき鋼板１７の製造］
　化成処理液１に代えて化成処理液２を用いる以外は塗装めっき鋼板１４の製造と同様に
して、塗装めっき鋼板１７を製造した。
【０１００】
　［塗装めっき鋼板１８、１９の製造］
　処理液１に代えて処理液Ｃ１を用い、アミン換算付着量が０．５ｍｇ／ｍ２となるよう
に、めっき鋼板における処理液Ｃ１の量を絞りロールにて調整し、到達板温７０℃で１５
秒間加熱して、めっき層鋼板のめっき層の表面に処理液Ｃ１の膜を乾燥させた。こうして
、めっき層の表面に有機アミンを含有する層を有するめっき鋼板を得た。一部を原板１８
とし、一部を２５℃、５０％ＲＨの恒温恒湿室にて３０日間保管して原板１９とした。
【０１０１】
　原板１４に代えて原板１８、１９のそれぞれを用いる以外は塗装めっき鋼板１４の製造
と同様にして、塗装めっき鋼板１８、１９のそれぞれを製造した。
【０１０２】
　［塗装めっき鋼板２０、２１の製造］
　化成処理液１に代えて化成処理液２を用いる以外は塗装めっき鋼板１８、１９の製造と
同様にして、塗装めっき鋼板２０、２１をそれぞれ製造した。
【０１０３】
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　［評価試験］
　（１）塗布性の安定性
　塗装めっき鋼板１～２１のそれぞれの製造において、原板１～２１のそれぞれに化成処
理液を塗布した後の外観を目視にて観察し、全くはじきがない（はじき部分の面積率Ｓｒ
が０％である）ものを「Ａ」、Ｓｒが０％超５％未満のものを「Ｂ」、Ｓｒが５％以上３
０％未満のものを「Ｃ」、Ｓｒが３０％以上のものを「Ｄ」、と評価した。「Ａ」、「Ｂ
」または「Ｃ」であれば実用上問題ない。
【０１０４】
　（２）塗膜密着性
　塗装めっき鋼板１～２１のそれぞれを、塗膜が外側になるように１８０°折り曲げ加工
した（１ｔ曲げ）。次いで、曲げ稜線部にセロハンテープを貼り付け、曲げ稜線上の塗装
面に対して垂直方向にセロハンテープを剥がし、塗膜の剥離状態を目視で観察し、加工部
の塗膜残存率を評価した。具体的には、塗膜残存率Ｒｒが１００％のものを「Ａ」、Ｒｒ
が９０％以上１００％未満のものを「Ｂ」、Ｒｒが８０％以上９０％未満のものを「Ｃ」
、Ｒｒが８０％未満のものを「Ｄ」、と評価した。「Ａ」、「Ｂ」または「Ｃ」であれば
実用上問題ない。
【０１０５】
　（３）耐食性
　塗装めっき鋼板１～２１のそれぞれから、７０ｍｍ×１５０ｍｍのサンプルを切り出し
、上下の切断端面及び裏面を塗料で補修して試験片１～２１を作製した。次いで、試験片
１～２１のそれぞれについて、６０サイクルの複合腐食試験を行った後、補修していない
切断端面から発生した塗膜の最大膨れ幅を測定した。上記複合腐食試験における１サイク
ルは、１）５％ＮａＣｌ腐食液噴霧（温度：３５℃×１時間）、２）乾燥（温度：５０℃
×４時間）、３）湿潤（温度：５０℃×３時間、相対湿度：９８％）の３工程である。上
記最大膨れ幅とは、（切断端面部からの膨れの侵入深さが最大になっている幅）を言う。
最大膨れ幅Ｗｍが３ｍｍ未満の場合を「Ａ」、Ｗｍが３ｍｍ以上５ｍｍ未満の場合を「Ｂ
」、Ｗｍが５ｍｍ以上７ｍｍ未満の場合を「Ｃ」、Ｗｍが７ｍｍ以上の場合を「Ｄ」とし
て評価した。「Ａ」、「Ｂ」または「Ｃ」であれば実用上問題ない。
【０１０６】
　塗装めっき鋼板１～２１におけるアミン付着量、めっき鋼板の保管期間、化成処理液の
種類および評価結果を表１に示す。なお、表１中、「ＮＴＥＰ」は「リン酸トリエタノー
ルアミン」を、「ＯＡＩ」は「アミン系有機インヒビター」を、それぞれ表す。
【０１０７】
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【表１】

【０１０８】
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　表１から明らかなように、めっき鋼板のめっき層の表面に、実質的に無機酸アミン塩の
みからなる層を有する塗装めっき鋼板４～１７では、少なくともめっき鋼板が常温常湿環
境下に１０日間保管されていても、保管後に化成処理液の塗布による安定した膜を形成す
ることができた。
【０１０９】
　特に、無機酸アミン塩の付着量が０．１～２．０ｍｇ／ｍ２の範囲では、めっき鋼板を
常温常湿環境下に３０日間保管しても、保管後には化成処理液の塗布による安定した膜を
形成することが可能であり、０．３～２．０ｍｇ／ｍ２の範囲ではさらに塗膜密着性に優
れた膜を形成することが可能である。
【０１１０】
　これに対して塗装めっき鋼板１～３では、塗装性の安定性、塗膜密着性および耐食性の
いずれか二以上不十分であった。これは、これらの塗装めっき鋼板が上記無機酸アミン塩
の層を有さないため、塗装めっき鋼板の保管中にめっき層の表面の水に対する濡れ性が低
下し、化成処理液がその塗布時にめっき層の表面においてはじかれ、めっき鋼板と下塗り
塗膜との密着性が不十分となったため、と考えられる。
【０１１１】
　また、有機アミンの層と無機系の化成処理皮膜とを有する塗装めっき鋼板（塗装めっき
鋼板１８、１９）では、めっき層の作製直後に塗装した場合では、塗布性の安定性、塗膜
密着性および耐食性のいずれも十分であったが、常温常湿環境下に３０日間保管した後で
は、塗布性の安定性、塗膜密着性および耐食性のいずれも不十分となった。この理由は明
らかではないが、保管中に、化成処理皮膜中において実質的に層間の相互作用に供される
極性基が有機アミンの層側に偏在し、その結果、化成処理皮膜と下塗り塗膜との密着性が
低下し、不十分になったため、と考えられる。
【０１１２】
　さらに、有機アミンの層と有機系の化成処理皮膜とを有する塗装めっき鋼板（塗装めっ
き鋼板２０、２１）でも、めっき鋼板の保管による塗布性の安定性、塗膜密着性および耐
食性の顕著な低下が見られた。これも、保管中に、化成処理皮膜中において実質的に層間
の相互作用に供される極性基が有機アミンの層側に偏在し、その結果、化成処理皮膜と下
塗り塗膜との密着性が低下し、不十分になったため、と考えられる。
【０１１３】
　［無機処理液の調製例２］
　リン酸トリエタノールアミンに代えてリン酸ヒドロキシアミンを用いた以外は無機処理
液の調製例１と同様にして無機処理液を調製した。これを処理液２とする。
【０１１４】
　［無機処理液の調製例３］
　リン酸トリエタノールアミンに代えて亜硝酸ジシクロヘキシルアミンを用いた以外は無
機処理液の調製例１と同様にして無機処理液を調製した。これを処理液３とする。
【０１１５】
　［塗装めっき鋼板２２～２７の製造］
　処理液１に代えて処理液２を用いる以外は塗装めっき鋼板９、１１、１３の製造と同様
にして、塗装めっき鋼板２２～２４をそれぞれ製造した。また、処理液１に代えて処理液
３を用いる以外は塗装めっき鋼板９、１１、１３の製造と同様にして、塗装めっき鋼板２
５～２７をそれぞれ製造した。なお、塗装めっき鋼板２５～２７の製造における処理液３
の付着量は、アミノ基換算の値である。
【０１１６】
　［比較用処理液の調製例２、３］
　０．５質量％リン酸トリエタノールアミン水溶液にコロイダルシリカ「アデライト　Ａ
Ｔ－３０Ａ」（株式会社ＡＤＥＫＡ製、「アデライト」は同社の登録商標）を０．８質量
％となる量で添加、混合、分散させて無機処理液を調製した。これを処理液Ｃ２とする。
また、コロイダルシリカの添加量を０．６質量％となる量に変更する以外は無機処理液の
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調製例４と同様にして、無機処理液をそれぞれ調製した。これを処理液Ｃ３とする。
【０１１７】
　［無機処理液の調製例４～６］
　コロイダルシリカの添加量をそれぞれ、０．４質量％、０．２質量％および０．１２質
量％となる量に変更する以外は無機処理液の調製例４と同様にして、無機処理液をそれぞ
れ調製した。シリカの含有量が０．４質量％の無機処理液を処理液４とし、シリカの含有
量が０．２質量％の無機処理液を処理液５とし、シリカの含有量が０．１２質量％の無機
処理液を処理液６とする。
【０１１８】
　［塗装めっき鋼板２８～３２の製造］
　処理液１に代えて処理液Ｃ２、Ｃ３および４～６のそれぞれを用いる以外は塗装めっき
鋼板１１の製造と同様にして、塗装めっき鋼板２８～３２をそれぞれ製造した。
【０１１９】
　なお、それぞれの塗装めっき鋼板２８～３２の製造において、無機皮膜を有するめっき
鋼板におけるコロイダルシリカの付着量を求めた。当該付着量は、ＧＤＳにより、上記無
機皮膜のＳｉの存在する深さを測定することによって求めた。その結果、それぞれの塗装
めっき鋼板２８～３２におけるシリカの付着量は、それぞれ、０．２０ｍｇ／ｍ２、０．
１５ｍｇ／ｍ２、０．１０ｍｇ／ｍ２、０．０５ｍｇ／ｍ２および０．０３ｍｇ／ｍ２で
あった。
【０１２０】
　塗装めっき鋼板２２～３２のそれぞれを塗装めっき鋼板１～２１のそれぞれと同じ方法
で評価した。塗装めっき鋼板２２～２７におけるアミン付着量、めっき鋼板の保管期間、
化成処理液の種類および評価結果を表２に示す。また、塗装めっき鋼板２８～３２におけ
るアミン付着量、任意成分としてのシリカの付着量、めっき鋼板の保管期間、化成処理液
の種類および評価結果を表３に示す。なお、表２中、「ＨＡＰ」は「リン酸ヒドロキシア
ミン」を、「ＤＨＡＮ」は「亜硝酸ジシクロヘキシルアミン」を、それぞれ表す。
【０１２１】
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【表２】

【０１２２】
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【表３】

【０１２３】
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　表２から明らかなように、リン酸トリエタノールアミン以外の無機酸アミン塩でも、リ
ン酸トリエタノールアミンと同様の機能を発現することが分かる。また、表３から明らか
なように、無機皮膜における無機酸アミン塩の含有量が５０質量％以上であると、所望の
物性が十分に得られることが分かる。さらに、上記含有量が多いほど、塗布性の安定性、
塗膜密着性および耐食性のいずれもが高められることが分かる。
【産業上の利用可能性】
【０１２４】
　本発明の塗装めっき金属板は、塗装前にめっき金属板を保管していても、塗装前の脱脂
処理をすることなく十分な塗膜密着性を発現する。よって、塗装めっき金属板の製造にお
ける環境負荷が軽減されるとともに製造コストが削減され、十分な性能を有する塗装めっ
き金属板のさらなる普及が期待される。
【符号の説明】
【０１２５】
　１０　加熱装置
　２０　めっき浴
　２５　水冷装置
　３０　無機皮膜製造装置
　３１　塗布装置
　３２　拭き取り装置
　３３、５２　乾燥装置
　４０　水洗装置
　４１　水噴霧装置
　４２　水除去装置
　５０　化成処理装置
　５１　化成処理液塗布装置
　６０　下塗り装置
　６１　第１塗布装置
　６２　第１加熱装置
　７０　上塗り装置
　７１　第２塗布装置
　７２　第２加熱装置
　１００　鋼帯コイル
　２００　めっき鋼帯コイル
　３００　塗装めっき鋼帯コイル
　Ｒ　ローラ
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