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1繽一言

　 溶融 亜鉛 め っ き割れ は、様 々 な研究 が なされ て い る が 、溶融 亜 鉛 め っ き割れ に 及ぼ す鋼

板 表面 形状 お よ び 欠 陥 の 影響 は 、 十分 知 られ て い な い
。 本研 究は 、 板表 面 を受 け 入 れ の ま

まお よび 研磨 した状態 で 、覧点 曲げ 試験片 を作製 し 、 溶融亜 鉛 め っ き割 れ に及 ぼ す鋼板表

面形態 の 影 響を検 討 した 。

2 纏

　 供試 材料 は 、 板厚 9mm の SM490A とした 。

受 け 入 れ 料 の 表 面は、 エ メ リー研 磨紙 に て ，50

μ m お よび 100μ M 研 磨 した 。 試験 片は 、三 点

支持 法 に て ユ80
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に曲 げ加 工 を行 っ た後 、F 】g ．

1 に 示 す よ う に ひ ずみ をイ・」加 し、 718K の 亜 鉛

浴に 浸漬速度 40mm 〆s、浸漬時間 0、60、 120、

240 お よび IC｝Osec、引 き土 げ 速 度 42mm ！sec

で 浸漬 した 。 浸漬 した試験 片表 面は、組織 観察 　　 賊窖・1Methocl　o 『appllfied 　straim

お よび 破面観察 した 。

3 寒麗醴 墨

　 Fig，2 は 、浸漬 時間 6 分 で の 受 け 入 れ 材
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お よび 100 μ n1研磨材 の 溶 融亜 鉛浸 孛責結 果

を示 した 。 受 け入 れ材
’
の 場合 、溶融 亜鉛 め

っ き割れ は 、 O、03％程 度の 小 さな ひ ずみ 量

で 発 生 した が 、 100 μ m 研 磨 材 で は 、 6 ％

以 ．ヒの 大 きなひ ず み 量 を与 えた に もか か わ

らず発生 しな か っ た 。 Fig，3 は 、曲 げ加 工

後 の 受 け 入れ 材お よ び ユ00 μ m 研磨 材 の板

断 面の 組 織 を示 した 。 受 け 入 れ材 は、板 厚

表 面近傍 に空 孔お よび 結晶粒 界 の 開 口 が 認

め られ たが 、 100 μ m 研 磨材 で は 、 こ の 様
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k な 空孔 およ び結 晶 粒 界 の 開 日 が認 めら れ な か っ た 。 粒 界 の 開冂 は、 熱間 圧 延時の表
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な どの 原 因で粒 界劣化 し、 曲げ加 工 で 開 口 した と考 え られ る 。

　ひ ずみ を付 加せ ずに 溶融亜鉛 に 60sec浸 漬 した受 け 入 れ材は 、
　 Fig．4 に示 す よ うに 、 表

面近 傍の 欠陥を起点 とする よ うな微細 な停 留割れ が 認 め られ た 。 微細 な停 留割 れは、 100

μ m 研磨 材で も認め られたが、受 け入 れ材 に 比 べ て割れ の数が 大幅に 減少 して い た 。 Fig．5

は、単位 長 さ当 りの 割れ の 本数 と浸 漬時 間の 関係 を示 した 。 浸漬 時間 1 分 の 受 け入 れ材 は、

研磨材 に比 べ 30 倍程 度多 く微 細な停 留割れ が発生 して い た。 50 お よび 100 μ m 碩磨材で

は、微細 な停 留割れ は、浸漬時間 2 分 以上 で 認め られ な か っ たが 、受け 入れ 材で は浸漬時

間 6 分 で も認め られ た 。 研磨 材の 微 細な停留 割れ は 、 研磨に よ りあ らか じめ 表面近傍 に存

在 して い た 欠陥が 除去 され た た め 減少 した と考 え られる 。 従 っ て、溶融亜鉛 め っ き割れ は、

鋼板表面近傍 に存在 す る空孔 お よび粒 界開 ［ な どの 欠陥が 大 き く影響 して い る 。
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