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●大 阪府 立 花 の 文化 園大 温 室

自然に親 しむ施設，植物園，昆虫館などが建設 され

ていますが，ここでは湿気などによるさびの発生防止
’ は

，施設の保全，美観上重要なことです。
＼、x！ 写真 「大阪府立花の文化園」（敷地面積11ha） の大温

ジt室 は鉄骨をは じめ細かい部材 も溶融亜鉛めっきして防．A 錆対策を し
ております。

’ 生育環境により熱帯温室
，乾燥温室，冷温室を備え，吉

花のつぼみをかたどったピラ ミッ ド形の 日本有数規模
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が咲いています。
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ボ ックス及び密 閉パイプ形状 品の孔径 と位 置

溶融亜鉛めっきを施す製品には，密閉 した部分や空洞

があってはなりません。

450℃ 前後の高温でめっきを行いますので，密閉状態の

ものでは内圧が高 くな ります。 また，溶接部が不完全な

どのため，密閉部に前処理液が入れば，急激な温度変化

のため，気化 し非常に大きな圧力にな り激しい場合には，

製品を破損す るのみならず作業者に危険 を及ぼす場合 も

あ ります。 したがって密閉 した品物には，下端に亜鉛の

出入 りする孔 を，上部に空気の逃げる孔 を作ることが必

要であ ります。

また，ボックス形状品でダイヤフラム，縦 リブ，横 リ

ブのある場合は，特に空気溜 まりによる不めっきや亜鉛

溜まりを無 くすために適正な切欠 き （スカラップ）を設

ける必要があります。

溶融亜鉛めっき浴への浸漬及び引上げは，部材の変形

やめっき外観 （主にやけ）に大きく影響 しますので，出

来るだけダイヤフラムの切欠き面積を大 きくとり，亜鉛

めっきの湯流れ （亜鉛の流出入）を良くすることが必要

であります。

2強 度上それが困難な場合及び中間にダイヤフラムが

ある場合は，それぞれ中央部及び四隅に切欠きが必要

であります。 （解説図2）

解説図2

1． パ イ プや ボ ッ ク ス形 状 の 製 品 でべ 一 ス プ レ ー トが つ

い て い る場 合 は ， 両 端 が 管 の 内径 に 等 し くあ い て い る

の が ， め っ き 後 の 外 観 品 質上 最 もよ い の で あ り ます 。

（解 説 図1）
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中 央 部 と コー ナ ー 部 切 欠 きの 大 き さは ， 解 説 表1ま た は

解 説 表2に よ る 。
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解説表1

ボ ッ ク スサ イ ズ

（H＋W）mm

中央孔 と切 欠 きの

大 きさ ％

610以 上

400～610未 満

200～400未 満

25以 上

30以 上

40以 上

回 国
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① ：両 端 と も内径 に 等 し く開 放 され た最 も望 ま しい構 造 で あ る。

② ③ ：両端 を開 放 で きな い場 合 ， 図 の よ うな切 欠 きをつ け る 。 そ

の大 き さは 直径 の30％ 以上 開 放 され て い る もの と し， 素 材 直径 が

76mm未 満 は45％ 以 上 とす る。

④ ：② 及 び③ で一 方 が あ け られ ない場 合 は本 体 に2ヵ 所180° の位

置 で切 欠 き をつ け る。

例 ：直 径152mmの パ イプ の切 欠 き

A＝ 半 径44mmB＝ 幅19mmC＝ 直 径76mmD＝ 半径41mm

解説表2

ボ ッ クスサ イ ズ 中央孔直径 コー ナー部切 欠 き

（H＋W）mm Amm Bmm

1，200 200 150

900 150 130

800 150 100

700 150 75

600 130 75

500 100 75

400 100 50

300 75 50



3解 説図3は ，接続部がパイプ内径に等 しい開口構造

であ り，この構造はめっき後の外観品質上最 も良いの

であります。

① ：空気抜き としてで きるだけ直径の25％ 以上 の孔 をあけ る。

② ：端部などの空気抜 きとしてはできるだけ最低13mm以 上の孔を

あける。

③④ ：取付け部はすべ て内径に等 しく開放 とす る。密 閉が必要 な

ときはめ っき後行 う。

解説図3
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① 空気抜 きとして直径9mm以 上 の孔 をあけ る。

② 接続部は接続パ イプの内径 に等 しく開放す る。

③ 端部は直径13mm以 上の孔をあけ る。

④⑤ ：取付け部な どはすべて開放 とする。密閉が必要 なときはめ

っきそ麦イ丁う。

5形 鋼 と補 剛 材 （リブ， 水 平 ・垂 直 ス テ ィ フ ナ ー ） と

の組 合 せ に よ る部 分 的 な 袋 状 の 箇 所 は 空 気 や 亜 鉛 の た

ま り をな くす た め に ， コー ナ ー 部 に切 欠 き をつ け る 。

切 欠 き面 積 は最 低3cm似 上 とす る 。 （解 説 図5）

解説図5

切 欠 き（スカ ラ ップ ）

4． 解説図4は パ イプがそれぞれ密閉状態にあるため，

図のように接続部に多くの孔明けが必要にな ります。

この構造ではパイプ内の溶融亜鉛が外部に流れるので，

めっき後の外観品質を悪 くします。

6管 類 で リブ， ガセ ッ トプ レー トな どに よ る 袋 状 の 箇

所 が あ る場 合 は ， 解 説 図5と 同様 に コー ナ ー 部 に切 欠

き をつ け る。 切 欠 き面 積 は最 低3cm似 上 とす る 。

（解 説 図6）

解説図4 解説図6
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写真1角 パイプで作 られた建屋部材
切欠き断面積が全断面積の約38％あり，かつ四隅の切

欠き面は角パイプ内面と段差がない構造である。

写 真2角 パ イ プ で 作 られ た 建 屋 部 材
べ 一ス 開 口部 が 角パ イ プ内径 よ り小 さいた め亜鉛 だ ま

りが あ る。

写 真3歩 道 橋 用 箱 桁

中間 ダイ ヤフ ラム下 方縦 リブ には写真 で示 す よ うに大

きな スカ ラ ップが と られ て いる。

写 真4パ イ プ 手 す りの 接 続 部

亜鉛 の流 出入 を良 くす るた めに直 径の35％ の穴 をあ け

て いる。

写 真5角 パ イ プ で作 られ た柱

リブ には50mmの スカ ラ ップが と られ て いる。
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「建築用溶融亜鉛めっき構造物の手引き」 「溶融亜鉛めっき鋼塗装マニュアル」

「鋼構造物の溶融亜鉛めっきQ＆A」 「溶融亜鉛めっきの経済性」等も発行 していますので， あ わせ て ご 利 用 くだ さ い 。


