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亜鉛めっきの防食効果を塗装で
ジンクリッチペイント（Zinc Rich Paint 略してZRP）とは、字の
通り亜鉛末を多く含んだ塗料のことです。
鉄の防食に最も有効な方法の一つとして、溶融亜鉛めっきが行
われてきましたが、亜鉛めっきと同等の防食効果を塗装の形式
で行えないものかと、防食塗料の研究がつづけられてきました。
1920年代に英国のF.Dyche-Teagueによって初めて開発され
た金属亜鉛粉末を顔料としたさび止め塗料が鋼鉄製ヨットに
塗装され、亜鉛めっきと同等の効果が期待できることが明らか
になり、ジンクリッチペイントの研究が盛んに行われるようにな
りました。
第二次世界大戦中にJ.E.O.MayneやU.R.Evansらによって本
格的なジンクリッチペイントの研究が進み、防錆理論、製造条

件なども確立され、イギリス・アメリカ・オーストラリアなどで広く
使用されるようになりました。
現在、ジンクリッチペイントは、船舶・橋梁など各種の鉄構造物
用鋼板のブラスト処理後の一次防錆用ショッププライマーとし
て多く使用されています。一方、特に厚膜形は、高度の防食性
能と耐久性をもち、重防食塗装系での下塗りさび止め塗料とし
ても利用されています。
ジンクリッチペイントは乾燥塗膜中に高濃度（80％以上）の亜
鉛末を含みますが、用途によっては亜鉛末濃度が60～70％の
タイプもあり、ジンクダストペイント（Zinc Dust Paint）とも呼ば
れています。

ジンクリッチペイントの分類

ビヒクル系ジンクリッチペイントの特長

ジンクリッチペイントは、乾燥塗装中に80～90％
の金属亜鉛末を含み、残りの10％余りが樹脂分で
無機質塗膜に近いのですが、この樹脂分の種類に
よって有機系と無機系とに分かれます。

負の電位の大きい亜鉛が鉄の代わりに陽極となり、亜鉛の犠牲
防食作用が行われます。このためには、鉄面と塗膜亜鉛の間に電
気伝導的接触が必要で、塗膜中に高濃度の亜鉛末が必要です。
電気化学的防食は、金属イオン化傾向の差を利用して鉄のさ
びを防ぐ方法ですが、鉄よりイオン化傾向の大きい金属のうち、
電気化学的防食作用をする塗料の顔料として使用できるのは、
現在のところ亜鉛だけです。

アルミニウムやマグネシウムは、微粉末になると電気抵抗が大き
くなり、電気化学的防食は期待できません。
●化学的防食作用
ジンクリッチペイントは、電気化学的防食作用の他に、化学的
防食作用も行います。即ち、水・酸素や電解質などの接触や侵
入によってジンクリッチペイント中の亜鉛の腐食反応が起こり、
亜鉛の塩素性生成物や塩化物が生成し、これらの腐食生成物
が塗膜の気孔（ピンホール）を封鎖し、空気あるいは電解質の
侵入を遮断することにより、密封塗膜状態となって腐食反応の
進行を停止します。

●電気化学的防食作用
ジンクリッチペイントによる防食は、しばしば冷間めっき（Cold 
Galvanizing）といわれ、次の反応式が考えられます。

ジンクリッチペイントの防錆機構

鉄の腐食は、大部分が電気化学的反応による腐食です。電気
化学的反応とは、局部電池を生成する反応です。一枚の鉄板は
製造過程や後の処理過程の影響で必ずしも均質のものではあ
りません。この不均質なところに電解質溶液が接すると、局部電
池が生成して陽極部を形成します。
鉄や鋼の腐食とは、電気化学的な反応の影響による陽極部の
溶解です。腐食反応には酵素が必要ですが、腐食の反応式は
次のように示されます。

電気化学的作用で陽極部はFeイオンになり、溶液に溶けていく
ことが分かります。同時に電子が放出されます。それとともに陰極
部では、電子が水および酸素と反応して水酸化物イオンをつく
り、次の化学式の反応が進みます。第一鉄イオンFe++が可溶性
水酸化第一鉄［Fe（OH）2］をつくり、さらに酸素と反応して酸化
第二鉄の水付加物［Fe2O3・H2O］、いわゆるさびをつくります。

陽極部の反応　4Fe ─→ 4Fe++ ＋ 8e-

陰極部の反応　4H2O ＋ 2O2 ＋ 8e- ─→ 8OH-

Zn ─→ Zn++ ＋ 2e- - 0.76V　  
Fe ─→ Fe++ ＋ 2e- - 0.44V
4Fe++ ＋ Zn ─→ Zn++ ＋ Fe - 0.32V

金属のイオン化傾向
 K　Na　Ca　Mg　Al　Zn　Cd　Fe　Ni　Sn　Pb

4Fe++ ＋ 8OH- ─→ 4Fe（OH）2
4Fe（OH）2 ＋ O2 ─→ 2Fe2O3・H2O ＋ 2H2O

4Fe＋3O2＋4H2O ─→ 2Fe2O3・H2O

水酸化物イオン

イオン化傾向大 イオン化傾向小

以上の式をまとめると

となり、これが鉄の腐食の化学反応式です。

有機系ジンクリッチペイント

ビヒクル
（展着剤）

塗料特性

エポキシ樹脂
エポキシエステル樹脂
高分子エポキシ樹脂
ポリスチレン樹脂
他

・作業性、貯蔵性がよい
・塗装方法も問題ない

その他

塗膜特性

・耐溶剤性は、ビヒクルの種類
  によって差が大きい

・作業性──有機系より劣る
・塗装方法に選択が必要　

塗り重ね回数に制限あり

・防食性──有機系より強い
・耐熱性、耐冷性がよい
・耐溶剤性がよい

・密着性がよい
・加工性がよい

アルキルシリケート
アルカリシリケート
第四類アンモニュームシリケート
セメント類
他

無機系ジンクリッチペイント

短　所 用　途ビヒクルの種類 長　所

・ショッププライマー
・陸上鉄構造物全般

二液性のため可使時間に
　制限がある

・スポット溶接用
・産業機械

耐海水性と耐溶剤性が
　劣る

アミンアダクト
　硬化形エポキシ

ゼッタールEP-2
ゼッタールEP-2HB
ゼッタールEP-2HBスマイル

密着性、耐海水性
耐油性、耐溶剤性
機械的強度、乾燥性

・無機質一般用（国内）

※上記以外の用途に使用される場合は、弊社にお問い合わせ下さい。

入念な素地調整が必要
可とう性が劣る

ゼッタールOL
ゼッタールOL-HB

耐海水性、耐油性
耐溶剤性、速乾性

ゼッタールスーパー密着性、可とう性エポキシエステル

アルキルシリケート系

有
機
系

無
機
系

当社該当品名

ジンクリッチペイント（高濃度亜鉛末塗料）とは

なぜ ？  鉄はさびる ジンクリッチペイントは、こうして鉄をさびから護る
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用途

容量
1. すべり係数値と軸力減少率

すべり係数値

リラクセーションボルト
　軸力減少率（％）

ゼッタール OL-HB
（膜厚75㎛） さび鋼板

20分

800分

5000分

10000分

0.57

3.4

7.3

8.5

10.2

0.63

0.6

1.4

1.4

3.6

種類

1.長期防食仕様の防食下地
2.水中・乾湿の繰り返す所、水しぶきがかかったり常に湿気を
帯びた鉄鋼の表面の防食保護
3.耐熱塗料・防火塗料の防食仕様の防食下地

4.海水中の鉄鋼工作物の防食仕様の防食下地
5.亜鉛めっき・メタリコンの代用および補修

※上記以外の用途に使用される場合は、弊社にお問い合わせ下さい。

容　量商品名

ゼッタール スーパー

ゼッタール EP-2

ゼッタール EP-2HB

ゼッタール
　EP-2HBスマイル

主剤（ペースト）
硬化剤

船底および外舷・通気筒・熱交換器・バラストタンク・
清水タンク・海水ポンプ

ブイ、繋留ブイ、水門、閘門、桟橋、ドルフィン、
鋼矢板、バースクリーン

殺菌槽・洗壜槽・油槽・プール・ガス溜

橋脚、橋ケタ、吊り橋ワイヤロープ

浮ドック、起重機、船台など

軌道、継目板、引止金具、架線金具など

水門、水圧鉄管、送電鉄塔、変電所鉄構類

19㎏
1㎏

23.75㎏
1.25㎏

23.75㎏
1.25㎏

7.5㎏
17.5㎏

4.75㎏
0.25㎏

主剤（ペースト）
硬化剤

主剤（ペースト）
硬化剤

主剤（ペースト）
硬化剤

展着剤
亜鉛末ゼッタール OL

セット内容

ビヒクル容  姿

JIS

─

─

商品名
系  統使用目的

ゼッタールスーパー

ゼッタールEP-2

ゼッタールEP-2HB

ゼッタールEP-2HBスマイル

ゼッタールOL

ゼッタールOL-HB

JIS K 5552 2種

JIS K 5552 1種

JIS K 5553 2種

JIS K 5553 1種

一液

二液

二液

二液

90％

80％

88％

79％

79％

81％

◯

◯

◯

◯

◯

◯

◯

◯

◯

◯

◯

　

◯

　

◯

　

◯

　

◯

　

◯

　

◯

　

◯

　

◯

エポキシエステル系

エポキシアミンアダクト系

アルキルシリケート系

エポキシアミンアダクト系

エポキシアミンアダクト系

アルキルシリケート系

15㎏

5㎏

20㎏セット

5㎏セット

25㎏セット

25㎏セット

25㎏セット

─

─

─

─

容　量商品名

6.25㎏
18.75㎏

展着剤
亜鉛末ゼッタール OL-HB

ゼッタール
　スーパーシンナー
ゼッタール
　EP-2シンナー
ゼッタール
　OLシンナー夏型
ゼッタール
　OLシンナー冬型
ゼッタール
　OL橋梁用シンナー

セット内容

25㎏セット

14㎏

14㎏

14㎏

14㎏

14㎏

─

─

─

─

─

─

─

─

─

─

適用例

【参考資料】　ゼッタール OL-HB（無機ジンクリッチペイント）のすべり係数値測定結果

船　舶

貯　槽

橋　梁

港湾施設

船渠設備

鉄道設備

発送電施設

ショップ
プライマー
および汎用

厚膜形

厚膜形

厚膜形
弱溶剤形

有機系

有機系

無機系

無機系

適応性

一般
環境

都市
工業地

加熱残分
中の

金属亜鉛
石油
溶剤
環境

海岸 没水部 高熱部 寒冷部

ゼッタールシリーズ
種類／容量／用途

高濃度亜鉛末塗料

一液
一粉末

一液
一粉末

ドリリングプラットホーム、
ウエルヘッドストラクチュアーなど

農業機械
土木機械
運搬機構

サッシ・バー・樋・トタン屋根・シャッター・鉄扉・
鉄柵・煙突

換気扇・集塵機・汚水処理装置・鋳物類・
浄水装置・液体空気などの容器

自動車（ボデー・台車・シャーシ・板バネ・
タンクローリー）・鉄道車両（冷凍車内部、
溶剤タンク車、バネコンテナー）

屋外変圧器、配電盤など

コンベアなど

冷却器具、ガス輸送管、ポンプ類

石油掘削設備

建　築

車　両

電気機器

化学装置

その他

2. 暴露試験後のすべり係数値

すべり係数値

軸力減少率（％）　10000分後

暴露試験期間

初期

0.57

10.2

3ヶ月

0.58

7.2

9ヶ月

0.57

7.2
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施工上の注意

塗装基準

用途
1.重防食の下地として使用しない各種産業機械のスポット溶接部
2.亜鉛めっきのタッチアップ
3.他の有機・無機ジンクリッチペイントのタッチアップ

※上記以外の用途に使用される場合は、弊社にお問い合わせ下さい。

特長
●既調合タイプ
既調合形のため可使時間の制限がなく、亜鉛末の沈殿も少な
いため、作業開始時の撹拌が容易です。

●密着性・可とう性
物理的強度の大きいエポキシエステル樹脂を使用しているため、
密着性や可とう性に優れています。

●スポット溶接性
高純度の亜鉛末を高濃度に使用しているため、電気溶接が可
能で、自動車をはじめ各種産業機械のスポット溶接が可能で
す。

●素地調整
鋼材表面の油脂分を除去した後、ミルスケール・赤さびなどを
ブラスト処理により十分に取り除く。下地処理の程度は、ニアホ
ワイトメタルISO-Sa2 1/2（SSPC-SP-10）以上。
素地調整後は、表面を濡らしたり皮脂などをつけずに、できる
限り4時間以内に第1回目の塗装を行う。未塗装のままで夜越
しは厳禁。
●希釈
ペーストは、原液のまま刷毛塗りができる。
作業者の都合や長時間作業でシンナーが蒸発した場合は、ゼ
ッタールスーパーシンナーを適量添加する。
エアレス塗装の場合は、ゼッタールスーパーシンナーを0～10
％添加する。

●換気と火気
有機溶剤を含有しているため、換気と火気に十分にに注意する。
●塗料の廃棄
使い残しの塗料は、ゲル化してから焼却する。

項　目 内　容項　目 内　容
素地調整

塗装方法

使用シンナー

塗装方法

希釈率

標準使用量

標準膜厚

ウエット管理膜厚

刷　毛

0～5％

0.25㎏/㎡

25μm

50μm

エアレス

0～10％

0.30㎏/㎡

25μm

50μm

ブラスト ISO-Sa2 1/2（SSPC-SP-10）

刷毛・エアレススプレー

ゼッタールスーパーシンナー

20℃

10分

30分

20℃

12時間

6ヶ月

30℃

5分

15分

30℃

6時間

6ヶ月

40℃

4分

10分

40℃

4時間

6ヶ月

75μm

1次圧 0.3～0.4MPa（3～4㎏/c㎡）
2次圧 9～12MPa（90～120㎏/c㎡）
チップNo. 163-517～525

乾燥時間

塗装間隔

エアレス塗装条件

ダレ限界（Wet）

※塗料性状・塗装基準の数値は標準を示すもので、若干の変動があります。

塗料性状

展着剤

顔　料

容　姿

色　相

光　沢

エポキシエステル樹脂

亜鉛末

一液性

グレー

つや消し

ゼッタールスーパー 【一液性】

有機系ジンクリッチプライマー

ショッププライマーおよび汎用

爆発限界
（下限～上限）

項　目 内　容

関連法規

危険物分類

有機溶剤区分

有害物質

第4類第2石油類

第2種有機溶剤含有物

SDS参照

5℃

20分

1時間

5℃

24時間

6ヶ月

粘度（23℃）

加熱残分

引火点

発火点

73KU（ストーマー）

78％

SDS参照

SDS参照

SDS参照

密度（23℃）
2.30

0.87

塗料

揮発分 指　触

硬　化

最　小

最　大

塗 

装 

法
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施工上の注意

塗装基準

用途
1.陸上・海上の鋼構造物
　橋梁・パイプライン・プラットホームなどのショッププライマー
2.タンクの内面
　石油・溶剤・ガスなどの各種タンクなどのショッププライマー
3.プラント付属鋼構造物
　化学プラント・原子炉などのショッププライマー

※上記以外の用途に使用される場合は、弊社にお問い合わせ下さい。

特長
●速乾性
ショッププライマーとして用いた場合、塗装後10分以内にて塗
装鋼板の取扱いが可能です。

●連続塗装性
微細な亜鉛末を使用しているため、顔料の沈殿が少なく、自動
塗装機による連続塗装に適しています。

●塗膜強度
エポキシ樹脂を配合して、密着性・可とう性・耐摩耗性などに優
れた強い塗膜をつくります。

●長期防食性
●耐水性・耐塩水性に優れ、エポキシ樹脂系や変性エポキシ樹
脂系を上塗りすることにより、長期防食効果を発揮し、水中
施設や港湾施設にも適します。

●高純度の微細な亜鉛末と厳選された硬化剤との配合により、
優れた防食性をもち、長期防食の下塗りとして適します。

●素地調整
鋼材表面の油脂分を除去した後、ミルスケール・赤さびなどを
ブラスト処理により十分に取り除く。下地処理の程度は、ニアホ
ワイトメタルISO-Sa2 1/2（SSPC-SP-10）以上。
素地調整後は、表面を濡らしたり皮脂などをつけずに、できる
限り4時間以内に第1回目の塗装を行う。未塗装のままで夜越
しは厳禁。
●混合方法
主剤をよく撹拌し均一にしてから、硬化剤を全量（主剤：硬化剤
＝95：5）混合し、さらに圴一になるように十分に撹拌する。塗料
調整後、80～100メッシュの金網で濾過してから塗装する。

●可使時間
可使時間を経過した塗料は使用しないこと。
可使時間を過ぎると急速に硬化が進むため、塗装後はすみや
かに塗装機器を洗浄する。
●換気と火気
有機溶剤を含んでいるため、換気と火気に十分に注意する。
●塗料の廃棄
使い残しの塗料は、ゲル化してから焼却する。

項　目 内　容

素地調整

混合比（重量比）

可使時間

ブラスト ISO-Sa2 1/2（SSPC-SP-10）

主剤 ： 硬化剤 ＝ 95 ： 5

塗装方法

使用シンナー

刷毛・エアレススプレー

ゼッタールEP-2シンナー

エアレス

5～15％

0.20㎏/㎡

15～20μm

　　─

150μm

エポキシ樹脂系・変性エポキシ樹脂系

1次圧 0.3～0.4MPa（3～4㎏/c㎡）
2次圧 9～12MPa（90～120㎏/c㎡）
チップNo. 163-517～525

乾燥時間

塗装間隔

エアレス塗装条件

ダレ限界（Wet）

塗り重ね可能塗料

※塗料性状・塗装基準の数値は標準を示すもので、若干の変動があります。

ゼッタールEP-2 【二液性】
有機系ジンクリッチプライマー

ショッププライマーおよび汎用

JIS K 5552  2種

塗料性状

SDS参照 SDS参照

5℃

24時間

20℃

16時間

30℃

8時間

5℃

15分

50分

24時間

6ヶ月

20℃

5分

30分

12時間

6ヶ月

30℃

3分

10分

6時間

6ヶ月

5℃ 20℃ 30℃

40℃

6時間

40℃

1分

3分

40℃

4時間

6ヶ月

項　目 内　容

展着剤

顔　料

容　姿

色　相

光　沢

エポキシアミンアダクト

亜鉛末

二液性

グレー

つや消し

爆発限界
（下限～上限）

粘度（23℃）

加熱残分

引火点

発火点

93KU（ストーマー）

84％

SDS参照

SDS参照

SDS参照

密度（23℃）
2.60

0.86

塗料

揮発分

関連法規

危険物分類

有機溶剤区分

有害物質

第4類第2石油類

第2種有機溶剤含有物

主　剤項　目 硬化剤

塗 

装 

法

塗装方法

希釈率

標準使用量

標準膜厚

ウエット管理膜厚

指　触

半硬化

最　小

最　大
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施工上の注意

塗装基準

用途
1.陸上・海上の鋼構造物
　橋梁・パイプライン・プラットホームなどのショッププライマー
2.タンクの内面
　石油・溶剤・ガスなどの各種タンクなどのショッププライマー
3.プラント付属鋼構造物
　化学プラント・・原子炉などのショッププライマー
4．耐熱を要する構造物
　400℃までの耐熱性あり

※上記以外の用途に使用される場合は、弊社にお問い合わせ下さい。

特長
●耐水性・耐塩水性
優れた耐水性・耐塩水性を有し、海水の浸漬でも膨れなどの欠
陥は生じません。

●耐溶剤性・耐油性・耐熱性
無機物質のみで形成される塗膜は、各種の溶剤や油脂に侵さ
れません。さらに優れた耐熱性を有し、400℃まで耐えます。

●素地調整
鋼材表面の油脂分を除去した後、ミルスケール・赤さびなどを
ブラスト処理により十分に取り除く。下地処理の程度は、ニアホ
ワイトメタルISO-Sa2 1/2（SSPC-SP-10）以上。表面の粗さは、
30～70μmRzが適当。
素地調整後は、表面を濡らしたり皮脂などをつけずに、できる
限り4時間以内に第1回目の塗装を行う。未塗装のままで夜越
しは厳禁。
●混合方法
展着剤30部に亜鉛末70部を徐々に加え、よく撹拌する。塗装
前に60～80メッシュの金網で濾過し、よく撹拌を行う。又、密度
が大きく沈殿しやすいため、使用中も撹拌をする。

●エアレス塗装
チップフィルターは使用しない方がよい。塗装の中断時はホー
ス中の塗料をタンクに戻し、専用シンナーでチップとホースを洗
浄する。塗装終了時は、直ちに塗装機器を十分に洗浄する。
●可使時間
可使時間を経過した塗料は使用しないこと。
可使時間を過ぎると急速に硬化するため、塗装終了後はすみや
かに塗装機器を洗浄する。
●換気と火気
有機溶剤を含んでいるため、換気と火気に十分に注意する。
●塗料の廃棄
使い残しの塗料は、水を加え、ゲル化させてから焼却する。
ポリ容器は、中央から半分に切断又は、フタをしたまま焼却する。

項　目 内　容

素地調整

混合比（重量比）

可使時間

ブラスト ISO-Sa2 1/2（SSPC-SP-10）

展着剤 ： 亜鉛末 ＝ 30 ： 70

塗装方法

希釈剤

エアレススプレー

ゼッタールOLシンナー夏型又は同冬型

50μm

50μm

エポキシ樹脂系・変性エポキシ樹脂系

1次圧 0.3～0.4MPa（3～4㎏/c㎡）
2次圧 4～12MPa（40～120㎏/c㎡）
チップNo. 163-517～525

乾燥時間

塗装間隔

エアレス塗装条件

ダレ限界（Wet）

ワレ限界（Dry）

塗り重ね可能塗料

※塗料性状・塗装基準の数値は標準を示すもので、若干の変動があります。

ゼッタールOL
無機系ジンクリッチプライマー

ショッププライマーおよび汎用

塗料性状

5℃

8時間

20℃

6時間

30℃

4時間

40℃

3時間

5℃

10分

45分

72時間

6ヶ月

20℃

5分

20分

48時間

6ヶ月

30℃

2分

5分

48時間

6ヶ月

5℃ 20℃ 30℃

40℃

1分

2分

48時間

6ヶ月

40℃

JIS K 5552  1種

第4類第1石油類

第2種
　有機溶剤含有物

【二液性】
 （一液性・一粉末）

SDS参照

項　目 内　容

展着剤

顔　料

容　姿

色　相

光　沢

アルキルシリケート

亜鉛末

二液性（一液性・一粉末）

グレー

つや消し

爆発限界
（下限～上限）

粘度（23℃）

加熱残分

引火点

発火点

12秒（フォードカップ＃4）

77％

SDS参照

SDS参照

SDS参照

密度（23℃）
2.30

0.83

塗料

揮発分

関連法規

危険物分類

有機溶剤区分

有害物質

展着剤項　目 亜鉛末

適用外

─

─

指　触

半硬化

最　小

最　大

エアレス

5～15％

0.20㎏/㎡

15～20μm

　　─

塗 

装 

法

塗装方法

希釈率

標準使用量

標準膜厚

ウエット管理膜厚
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施工上の注意

塗装基準

用途
1.陸上・海上の鋼構造物
　橋梁・パイプライン・プラットホームなど
2.タンクの内面
　石油・溶剤・ガスなどの各種タンクなど
3.プラント付属鋼構造物
　化学プラント・原子炉など

※上記以外の用途に使用される場合は、弊社にお問い合わせ下さい。

特長
●防食性
適度に活性な亜鉛末を用い、各種の重防食塗料を併用するこ
とにより、工業地帯・海岸地帯などの厳しい腐食環境下での長
期防食に適します。

●厚膜塗装性
エアレス塗装で1コート75μmの厚膜が得られ、しかもエアレス
作業は、一般塗料と全く変わりません。

●工程の短縮《ミストコート※2不要》
厚膜形の無機系ジンクリッチペイント塗膜はポーラス※1なため、
必ずミストコートを行いますが、ゼッタールEP-2HBは不要なた
め、工程の短縮が可能です。
※1ポーラス：個体中に小さな空げき（空間）が無数にある状態。
※2ミストコート：ポーラスな状態にある塗膜上に空げき中の空気をそのままにして、
　　　　　　塗料を塗り重ねると発泡の原因となる。発泡防止のため、塗り重ね
　　　　　　塗料と同じものを含浸しやすい様に低粘度に希釈して、ポーラスな
　　　　　　塗膜状に塗り、空げきをうめる工程をいう。

●優れた塗膜性能
密着性・柔軟性・耐摩耗性などに優れた塗膜をつくります。

●素地調整
鋼材表面の油脂分を除去した後、ミルスケール・赤さびなどを
ブラスト処理により十分に取り除く。下地処理の程度は、ニアホ
ワイトメタルISO-Sa2 1/2（SSPC-SP-10）以上。
素地調整後は、表面を濡らしたり皮脂などをつけずに、できる
限り4時間以内に第1回目の塗装を行う。未塗装のままで夜越
しは厳禁。
●混合方法
主剤をよく撹拌し均一にしてから、硬化剤を全量（主剤：硬化剤
＝95：5）混合し、さらに均一になるように十分に撹拌する。塗料
調整後、80～100メッシュの金網で濾過してから塗装する。

●可使時間
可使時間を経過した塗料は使用しないこと。
可使時間を過ぎると急速に硬化が進むため、塗装後はすみや
かに塗装機器を洗浄する。
●換気と火気
有機溶剤を含んでいるため、換気と火気に十分に注意する。
●塗料の廃棄
使い残しの塗料は、ゲル化してから焼却する。

項　目 内　容

素地調整

混合比（重量比）

可使時間

ブラスト ISO-Sa2 1/2（SSPC-SP-10）

主剤 ： 硬化剤 ＝ 95 ： 5

塗装方法

希釈剤

刷毛・エアレススプレー

ゼッタールEP-2シンナー

200μm

エポキシ樹脂系・変性エポキシ樹脂系

1次圧 0.4～0.5MPa（4～5㎏/c㎡）
2次圧 12～15MPa（120～150㎏/c㎡）
チップNo. 163-521～525

乾燥時間

塗装間隔

エアレス塗装条件

ダレ限界（Wet）

塗り重ね可能塗料

※塗料性状・塗装基準の数値は標準を示すもので、若干の変動があります。

ゼッタールEP-2HB 【二液性】
有機系ジンクリッチペイント

厚膜形

塗料性状

5℃

24時間

20℃

16時間

30℃

8時間

5℃

1時間

8時間

48時間

6ヶ月

20℃

20分

3時間

24時間

6ヶ月

30℃

10分

2時間

16時間

6ヶ月

5℃ 20℃ 30℃

40℃

6時間

40℃

5分

1時間

12時間

6ヶ月

40℃

JIS K 5553  2種

SDS参照 SDS参照

項　目 内　容

展着剤

顔　料

容　姿

色　相

光　沢

エポキシアミンアダクト

亜鉛末

二液性

グレー

つや消し

爆発限界
（下限～上限）

粘度（23℃）

加熱残分

引火点

発火点

82KU（ストーマー）

84％

SDS参照

SDS参照

SDS参照

密度（23℃）
2.70

0.86

塗料

揮発分

関連法規

危険物分類

有機溶剤区分

有害物質

第4類第2石油類

第2種有機溶剤含有物

主　剤項　目 硬化剤

指　触

半硬化

最　小

最　大

エアレス

5～10％

0.75㎏/㎡

75μm

150μm

塗 

装 

法

塗装方法

希釈率

標準使用量

標準膜厚

ウエット管理膜厚
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施工上の注意

塗装基準

用途
1.陸上・海上の鋼構造物
　橋梁・パイプライン・プラットホームなど
2.タンクの内面
　石油・溶剤・ガスなどの各種タンクなど
3.プラント付属鋼構造物
　化学プラント・・原子炉など

※上記以外の用途に使用される場合は、弊社にお問い合わせ下さい。

特長
●環境性
弱溶剤形塗料のため、刺激臭が少なく、旧塗膜が塩化ゴム系塗
料の場合でもラップ部での影響がありません。

●防食性
適度に活性な亜鉛末を用い、各種の重防食塗料と併用するこ
とにより、工業地帯・海岸地帯などの厳しい腐食環境下での長
期防食に適します。

●厚膜塗装性
エアレス塗装で１コート75μmの厚膜が得られ、作業性は、
一般塗料と全く変わりません。

●工程の短縮《ミストコート※2不要》
厚膜形の無機系ジンクリッチペイント塗膜はポーラス※1なため、
必ずミストコートを行いますが、ゼッタールＥＰ-２ＨＢスマイル
は不要なため、工程の短縮が可能です。
※1ポーラス：個体中に小さな空げき（空間）が無数にある状態。
※2ミストコート：ポーラスな状態にある塗膜上に空げき中の空気をそのままにして、
　　　　　　塗料を塗り重ねると発泡の原因となる。発泡防止のため、塗り重ね
　　　　　　塗料と同じものを含浸しやすい様に低粘度に希釈して、ポーラスな
　　　　　　塗膜状に塗り、空げきをうめる工程をいう。

●優れた塗膜性能
密着性・柔軟性・耐摩耗性などに優れた塗膜をつくります。

●素地調整
鋼材表面の油脂分を除去した後、ミルスケール・赤さびなどを
ブラスト処理により十分に取り除く。下地処理の程度は、ニアホ
ワイトメタルISO-Sa2 1/2（SSPC-SP-10）以上。
素地調整後は、表面を濡らしたり皮脂などをつけずに、できる
限り4時間以内に第1回目の塗装を行う。未塗装のままで夜越
しは厳禁。
●混合方法
主剤をよく撹拌し均一にしてから、硬化剤を全量（主剤：硬化剤
＝95：5）混合し、さらに均一になるように十分に撹拌する。塗料
調整後、80～100メッシュの金網で濾過してから塗装する。

●可使時間
可使時間を経過した塗料は使用しないこと。
可使時間を過ぎると急速に硬化が進むため、塗装後はすみや
かに塗装機器を洗浄する。
●換気と火気
有機溶剤を含んでいるため、換気と火気に十分に注意する。
●塗料の廃棄
使い残しの塗料は、ゲル化してから焼却する。

項　目 内　容

素地調整

混合比（重量比）

可使時間

ブラスト ISO-Sa2 1/2（SSPC-SP-10）

主剤 ： 硬化剤 ＝ 95 ： 5

塗装方法

希釈剤

刷毛・エアレススプレー

塗料用シンナーＡ

200μm

エポキシ樹脂系・変性エポキシ樹脂系

1次圧 0.4～0.5MPa（4～5㎏/c㎡）
2次圧 12～15MPa（120～150㎏/c㎡）
チップNo. 163-521～525

乾燥時間

塗装間隔

エアレス塗装条件

ダレ限界（Wet）

塗り重ね可能塗料

※塗料性状・塗装基準の数値は標準を示すもので、若干の変動があります。

ゼッタールEP-2HBスマイル 【二液性】
有機系ジンクリッチペイント

厚膜形・弱溶剤形

塗料性状

5℃

24時間

20℃

16時間

30℃

8時間

5℃

90分

8時間

48時間

6ヶ月

20℃

30分

6時間

20℃

24時間

6ヶ月

30℃

20分

3時間

30℃

16時間

6ヶ月

40℃

6時間

40℃

10分

2時間

40℃

12時間

6ヶ月

5℃

指定可燃物 第4類第2石油類

SDS参照 SDS参照

項　目 内　容

展着剤

顔　料

容　姿

色　相

光　沢

エポキシアミンアダクト

亜鉛末

二液性

グレー

つや消し

爆発限界
（下限～上限）

粘度（23℃）

加熱残分

引火点

発火点

85KU（ストーマー）

84％

SDS参照

SDS参照

SDS参照

密度（23℃）
2.29

0.86

塗料

揮発分

関連法規

危険物分類

有機溶剤区分

有害物質

第3種有機溶剤含有物

主　剤項　目 硬化剤

指　触

半硬化

最　小

最　大

エアレス

0～5％

0.75㎏/㎡

75μm

150μm

塗 

装 

法

塗装方法

希釈率

標準使用量

標準膜厚

ウエット管理膜厚



15 16

塗装基準

用途
1.陸上・海上の鋼構造物
　橋梁・パイプライン・プラットホームなど
2.タンクの内面
　石油・溶剤・ガスなどの各種タンクなど
3.プラント付属鋼構造物
　化学プラント・原子炉など
4.耐熱を要する構造物
　400℃までの耐熱性あり

※上記以外の用途に使用される場合は、弊社にお問い合わせ下さい。

特長
●耐水性・耐塩水性・耐暴露性
重防食仕様の第一層として、優れた耐水性・耐塩水性・耐暴露
性を有し、海水の浸漬でも膨れなどの欠陥は生じません。

●耐溶剤性・耐油性・耐熱性
無機物質のみで形成される塗膜は、各種の溶剤や油脂に侵さ
れません。さらに優れた耐熱性を有し、400℃まで耐えます。

●厚膜塗装性
エアレス塗装で1コート75μmの厚膜が得られ、しかもエアレス
作業は、一般塗料と全く変わりません。

項　目 内　容

素地調整

混合比（重量比）

可使時間

ブラスト ISO-Sa2 1/2（SSPC-SP-10）

展着剤 ： 亜鉛末 ＝ 25 ： 75

塗装方法

使用シンナー

エアレススプレー

ゼッタールOL橋梁用シンナー

250μm

200μm

エポキシ樹脂系・変性エポキシ樹脂系

1次圧 0.4～0.5MPa（4～5㎏/c㎡）
2次圧 6～15MPa（60～150㎏/c㎡）
チップNo. 163-519～525

乾燥時間

塗装間隔

エアレス塗装条件

ダレ限界（Wet）

ワレ限界（Dry）

塗り重ね可能塗料

※塗料性状・塗装基準の数値は標準を示すもので、若干の変動があります。

ゼッタールOL-HB
無機系ジンクリッチペイント

厚膜形

塗料性状

5℃

12時間

20℃

10時間

30℃

8時間

5℃

1時間

3時間

96時間

12ヶ月

20℃

30分

2時間

20℃

48時間

12ヶ月

30℃

10分

1時間

30℃

48時間

12ヶ月

40℃

6時間

40℃

5分

45分

40℃

48時間

12ヶ月

5℃

JIS K 5553  1種
【二液性】
 （一液性・一粉末）

施工上の注意
●素地調整
鋼材表面の油脂分を除去した後、ミルスケール・赤さびなどを
ブラスト処理により十分に取り除く。下地処理の程度は、ニアホ
ワイトメタルISO-Sa2 1/2（SSPC-SP10）以上。表面の粗さは、30
～70μmRzが適当。
素地調整後は、表面を濡らしたり皮脂などをつけずに、できる
限り4時間以内に第1回目の塗装を行う。未塗装のままで夜越
しは厳禁。
●混合方法
展着剤25部に亜鉛末75部を徐々に加え、よく撹拌する。塗装
前に60～80メッシュの金網で濾過し、よく撹拌を行う。また、密
度が大きく沈殿しやすいため、使用中も撹拌をする。

●エアレス塗装
チップフィルターは使用しない方がよい。塗装の中断時はホー
ス中の塗料をタンクに戻し、専用シンナーでチップとホースを洗
浄する。塗装終了時は、直ちに塗装機器を十分に洗浄する。
●可使時間
可使時間を経過した塗料は使用しないこと。
可使時間を過ぎると急速に硬化するため、塗装終了後はすみや
かに塗装機器を洗浄する。
●換気と火気
有機溶剤を含んでいるため、換気と火気に十分に注意する。
●塗料の廃棄
使い残しの塗料は、水を加え、ゲル化させてから焼却する。
ポリ容器は、中央から半分に切断又は、フタをしたまま焼却する。

第4類第1石油類 適用外

　─

SDS参照 SDS参照

項　目 内　容

展着剤

顔　料

容　姿

色　相

光　沢

アルキルシリケート

亜鉛末

二液性（一液性・一粉末）

グレー

つや消し

爆発限界
（下限～上限）

粘度（23℃）

加熱残分

引火点

発火点

19秒（フォードカップ＃4）

80％

SDS参照

SDS参照

SDS参照

密度（23℃）
2.60

0.93

塗料

揮発分

危険物分類

有機溶剤区分

有害物質

展着剤項　目 亜鉛末

第2種
　有機溶剤含有物

関連法規

指　触

半硬化

最　小

最　大

エアレス

0～3％

0.75㎏/㎡

75μm

125μm

塗 

装 

法

塗装方法

希釈率

標準使用量

標準膜厚

ウエット管理膜厚
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●取扱い上の注意
１.火気のない局所排気装置を設けたところで使用して下さい。
２.塗装中、乾燥中は換気をよくし、蒸気を吸込まないようにして下さい。
３.取扱い中は、皮ふにふれないようにし、必要に応じて下記の保護具を着用して下
さい。有機ガス用防毒マスク又は送気マスク、頭巾、保護めがね、長袖の作業衣、
えり巻きタオル、保護手袋等。
４.取扱い後は、手洗い及びうがいを十分に行って下さい。
５.塗料の付いたウエスや塗料カス、スプレーダストは廃棄するまで水につけておい
て下さい。
６.よくフタをし、40℃以下の一定の場所に貯蔵して下さい。
７.子供の手の届かないところに保管して下さい。
８.捨てる時は、産業廃棄物として処分して下さい。
９.本来の用途以外に使用しないで下さい。
10.容器は垂直に持ち上げて下さい。斜めに持ち上げると取っ手が外れ、落下事故
の危険があります。
●緊急時の処置
１.火災時には炭酸ガス消火器、泡消火器又は粉末消火器を用いて下さい。
２.目に入った時には、多量の水で洗い、できるだけ早く医師の診察を受けて下さい。
３.誤って飲み込んだ時には、できるだけ早く医師の診察を受けて下さい。
４.皮ふに付着した時には、多量の石けん水で洗い落とし、痛みや皮ふに変化等があ
る場合には、医師の診察を受けて下さい。
５.蒸気、ガス等を吸込んで気分が悪くなった時には、安静にし、医師の診察を受け
て下さい。
６.容器からこぼれた時には、布で拭きとり、その布を水の入った容器に保管して下
さい。

●取扱い上の注意
１.火気のあるところでは使用しないで下さい。
２.取扱い作業所には、局所排気装置を設けて下さい。
３.取扱い中は、皮ふにふれないようにし、必要に応じて防塵マスク、保護手袋、前掛
け等を着用して下さい。
４.取扱い後は、手洗い、うがいを十分に行って下さい。
５.よくフタをし、一定の場所に貯蔵して下さい。
６.子供の手の届かないところに保管して下さい。
７.捨てる時は、産業廃棄物として処分して下さい。
８.指定された以外の商品と混合しないで下さい。
●緊急時の処置
１.火災時には粉末消火器を用いて下さい。
２.目に入った時には、多量の水で洗い、できるだけ早く医師の診察を受けて下さい。
３.作業衣等に付着した時には、その汚れをよく落として下さい。
４.容器からこぼれた時には、粉塵が立たないように処置して下さい。

⑥⑦

※本カタログに記載以外の条件で使用される場合は、弊社にお問い合わせ下さい。
※本製品の内容は予告なく変更することがあります。
※本カタログに記載の内容について、無断転載・複製を禁じます。

使用上の注意
〈亜鉛末の場合〉引火性の液体で、危険有害性情報のある物質を含有していますので、

取扱いには下記の注意事項を守って下さい。
※詳細な内容は、安全データシート（SDS）をご参照下さい。　 危険有害性情報のある物質を含有していますので、取扱いには下記の注意

事項を守って下さい。
※詳細な内容は、安全データシート（SDS）をご参照下さい。　

⑬

●東日本販売部
 東京営業所 ☎03-5710-4501 〠144-0052 東京都大田区蒲田5-13-23（TOKYU REIT 蒲田ビル）
 札幌営業所 ☎011-822-1661 〠003-0012 札幌市白石区中央二条1-5-1
 仙台営業所 ☎022-288-8866 〠984-0011 仙台市若林区六丁の目西町8-1（齋喜センタービル）
 北関東営業所 ☎0480-26-5111 〠346-0003 埼玉県久喜市久喜中央１-5-18（辻屋ビル）
 新潟営業所 ☎025-244-7890 〠950-0912 新潟市中央区南笹口1-1-54（日生南笹口ビル）
 千葉営業所 ☎043-225-1721 〠260-0015 千葉市中央区富士見2-7-5（富士見ハイネスビル）
 神奈川営業所 ☎042-786-1831 〠252-0233 神奈川県相模原市中央区鹿沼台1-7-7（トラスト・テック相模原ビル）
 静岡営業所 ☎054-254-5341 〠420-0857 静岡市葵区御幸町8（静岡三菱ビル）

●西日本販売部
 大阪営業所 ☎06-6266-3116 〠542-0081 大阪市中央区南船場1-18-11（SRビル長堀）
 名古屋営業所 ☎052-332-1701 〠460-0022 名古屋市中区金山1-12-14（金山総合ビル）
 富山営業所 ☎076-444-5260 〠930-0005 富山市新桜町6-15（Toyama Sakuraビル）
 京滋営業所 ☎075-595-7761 〠607-8085 京都市山科区竹鼻堂ノ前町46-1（京都山科ビル）
 姫路出張所 ☎079-226-5727 〠670-0965 兵庫県姫路市東延末一丁目１番地（姫路ＮＫビル）
 岡山営業所 ☎086-214-1852 〠700-0034 岡山市北区高柳東町10-30
 広島営業所 ☎082-286-2811 〠732-0802 広島市南区大州3-4-1
 高松営業所 ☎087-869-2585 〠761-8075 高松市多肥下町1511-1（サンフラワー通り東ビルⅠ）
 福岡営業所 ☎092-938-8222 〠811-2317 福岡県糟屋郡粕屋町長者原東3-10-5

 塗料相談室 フリーコール 0120-98-1716
いーないろ

https：//www.dnt.co. jp/
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