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▲農業用温室

温室内は高温多湿とな りますので，耐食性がす

ぐれている亜鉛めっき鋼材の使用が増えていま

す。 〔溶融亜鉛めっき写真 コンテス ト入選作〕

＜名古屋市瑞穂競技場の照明設備

主柱，付属部品の全てが溶融亜鉛め っきされて

おり，メンテナンスフリーがはか られています。

NO．9昭 和57年6月



亜鉛めっき鋼構造物設計のポイ ン ト（1）

溶融亜鉛めっきは耐食性は勿論，経済性 も優れている

ことか ら，あらゆる産業分野で採用され，複雑な構造の

鋼構造物 も溶融亜鉛めっきされるようになりました。

溶融亜鉛めっきは，450℃ 前後の溶融 した亜鉛中に鋼

材を浸漬 して防食被膜を形成 させ ますので，亜鉛めっき

鋼構造物の設計に際 しては，塗装のみを行なう場合 とは

若干異った配慮が必要です。 そこでこれから回を追って

設計上のポイン トについて説明いたします。

1． め っ き製 品 の 寸 法 ・重量

め っ き可 能 な 製 品 の 大 きさ ・重 量 は ， め っ き工 場 の 設

備 （め っ き槽 の 大 き さ， ク レー ン能 力 な ど ） に よ って 決

ま ります か ら， 設 計 す る前 にめ っ き工 場 の 加 工 能 力 を把

握 す る こ とが 必 要 で す 。

2． め っ き製 品 の 形 状

鋼 構 造物 に 空 気 や 水 分 が 閉 じこめ られ る よ うな部 分 が

あ る と，そ こは め っ きで き ませ ん。そ こで こ れ らが 逃 げ 去

る構 造 で な け れ ば な りませ ん 。 また， め っ き浴 か ら引 き

上 げ る と きに 亜 鉛 が 溜 っ た り， す くい 出 され る構 造 も不

適 当 です 。 し たが っ て， 図1の よ うに ボ ス部 は 内面 を平

滑 に した り， コー ナ ー 部 に は ス カ ラ ッ プや 適 当 な 隙 間 を

とる こ とが 必 要 で す 。

図1

空気が溜 る

亜鉛が溜る

返 りフランジが必要なハ ウ
ジン グの設計 には，4隅 に

たれ切 り穴 を設け ること

少 くとも向い合った2
つ の面 に対角に通気 と

たれ切 り用の貫通孔 を

設 けるこ と

補 強板 は隅に亜 鉛が流れ る穴

またはす き間をあけ る

さらに，管 または組立品で密封された空洞部品がある

と非常に危険です。特に内部に水分が入っていると，め

っき温度で急激に膨張 して高い圧力を生 じ，爆発を起 し

ます。 し たが っ て ， この よ うな構 造物 に は ， 図2の 例 の

よ うに 必 ず 空 気 抜 き と亜 鉛 の 流 出 ・流 入 の 穴 を あ け て お

くこ とが 必 要 で す。 この 場 合 ， 穴 の位 置 お よ び 大 き さ に

よ って ， 外 観 ・品質 ・加 工 コス トに 大 き く影 響 す る こ と

が あ ります の で ， 事 前 にめ っ き会 社 と打 ち合 せ て 下 さい 。
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3． 重ね合せ およびつ き合せ部

溶接が連続溶接でない場合 とか，溶接部に クラックや

ピンホールがあ ります と，めっき中に亜鉛が十分に回り

きれず，不めっきや酸のしみ出しが発生し，外観 品質 を

低下させ ますので， 図3に 示すように，できるだけ連続

溶接にして下さい。 なお，重ね合せの場合には，接触面

は密着 させ，内部には水分が残らないようにして くださ

い 。

図3
全面溶接 （スラグ， ピンホールの ないこ と）

接触部の汚れを除去する

4． 可 動 部

図4の よ う な可 動 部 品 をめ っ きす る場 合 は ， 隙 間 を大

き くして くだ さ い。 小 さ い と亜 鉛 が つ ま って 可 動 し な く

な る こ とが あ ります 。 隙 間 の 大 き さは ， 一 般 的 に は1．6

m／m～2％ あ れ ば 十 分 で す が ， 極 端 に厚 い部 材 で 異 常 に 多

い亜 鉛 付 着 量 が 予 想 され る場 合 は， さ らに 大 き な 隙 間 が

必 要 とな ります 。

図4

直径 で1．6mm以上 の

余裕が必要

編集 ：亜鉛めっき鋼構造物研究会 委員長 坂本 望
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社団法人 日本溶融亜鉛鍍金協会

〒100東 京都 千代 田区内幸 町1－3－6新 日比 谷 ビル

〒103東 京都 中央 区 日本橋 茅場 町3－2－10鉄鋼 会館

〒105東 京都 港 区 虎 ノ門2－6－7和 孝 第10ビ ル

fto3－591－0812
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鋼 構 造物 の 溶 融亜 鉛 め っ きに つ い て の ご照 会 は， 上 記 団体 に お 問 い 合 わせ 下 さい 。

また， 「鋼 構造 物 の 溶 融 亜 鉛 め っ きQ＆A」 ハ ン ドブ ッ ク を発行 して い ます の で， あ わ せ て ご利 用 くだ さ い・


