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************  溶接部の塗装について  ************************************** 

 

１．まえがき 

溶接後直ちに溶接部を無処理で塗装すると、溶接部に吸蔵された水素の影響及び溶接

材料の被覆剤のアルカリによる影響のため塗膜にふくれが発生することがある。 

 

２．塗装に関する注意点 

(1) 溶接部の塗装は表－1 に示した水素放出時間を経てから行う。 

                     表－1 溶接部の水素放出時間 

溶接棒の種類 
自然放出の場合 加熱による放出の場合 

(ビート面の加熱) 油性以外の塗装系 油性塗装系 

低水素系 

(含自動溶接) 
70時間以上 20時間以上 300℃で 15 分 

イルミナイト系 200 時間以上 100 時間以上 300℃で 30 分 

 引用：公益社団法人 日本道路協会「鋼道路橋防食便覧」 Ⅱ-55 

 

(2) 溶接部近辺はアルカリふくれ防止のため、りん酸溶液（5~10 v/v%（注 v/v％：容

量パーセント））で中和処理し、乾燥させた後に塗装を行う。ただし、次の場合は

中和処理を行わなくても良い。 

① ビート部分全面に赤錆が発生している場合 

赤錆が発生しているということは、pH 値が中性（７）付近にあることを示して

いるため中和処理は必要ない。この場合、赤錆を除去してから塗装を行う。 

② ブラスト処理を施行する場合 

ブラスト処理を Sa 2 1/2 または SP10 以上のグレードで行った場合、大部分の

アルカリ性物質は除去されるため中和処理を行わなくても良い。 

③ 溶接方法がサブマージアーク溶接、ガスシールドアーク溶接（炭酸ガスアーク

溶接及びMIG溶接）の場合 

サブマージアーク溶接、炭酸ガスアーク溶接およびMIG溶接の場合には、アル

カリ成分の発生が極めて少ないので中和処理は行わなくてもよい。 

鋼床版裏面等の現場溶接部は表面に比べて手溶接で行う場合が多いため、溶接部付

近へのアルカリ成分の付着が多く、また、工場塗装を塗り残していることから発錆

しやすい状態にある。したがって、このような部分は塗装前に中和処理やブラスト

などによる特に入念な素地調整を行う必要がある。 

  引用：日本道路協会「道路橋示方書・同解説 Ⅶ 塗装防食工（平成 29年版）」7.4.3 



(3) 溶接ビート部に付着した溶接スラグおよびアンダーカット・オーバーラップ・ピッ

トは塗装の不具合の原因となるので、塗装前にビート不整を整形したり、異物や表

面の傷を取り除く必要がある。 

引用：公益社団法人 日本道路協会「鋼道路橋防食便覧」 Ⅱ-55 


