
▲橋上駅 （倉敷）

軌道 をまたいで建 て られ た駅舎 の鋼桁 （200トン）は，

メ ンテナンスフ リーの ため溶融亜鉛 めっ きされてい

ます。



亜鉛 めっき鋼構造物設計のポイン ト（3）

橋梁，鉄塔，建築物などの鋼構造物の耐食性向上やメ

ンテナンス軽減のために，近年，溶融亜鉛めっき部材を

採用する場合が 多くなってきています。そこで溶融亜鉛

めっき処理を行なった鋼材を，高力ボル トで摩擦接合す

るさいの留意点につ いて説明いたします。

1． 摩 擦 接合

溶融亜鉛 め っ き処理材 を高力 ボル トで摩 擦接合 す るさ

いに念頭 におか な くてはな らな いのは， すべ り係数 の値

です。

（1）すべ り係 数

め っ き処理 され たま まの鋼材 表面のすべ り係数 は，O．2

～O ．3程度 で，道路橋 示方書で規定 されている0．4以 上の値

を満足す る ことは 出来 ませ ん。 したが って亜 鉛め っ きの

さい，接合面 をマ スキン グ処理 してめ っ き皮膜 をつ けな

い方法， または，め っ き後サ ン ドブ ラス トや シ ョッ トブ

ラス ト処理 を行 な って，め っ き表 面 を80S以 上 の粗面 に

仕上 げ る方法 が用い られ てい ます。

次 表は 各種部材 の表面状態別すべ り係 数 の例 を まとめ

た ものです。

各種表面のすべ り係数 （例）

め っきの まま 0．19～0．35

め っき後サ ン ドブ ラス ト処理 0．46～0．50

マスキング後 グラインダ仕上 0．49～0．52

黒皮がついたままの鋼材 0．30～0．32

黒皮にサン ドブラスト処理 0．53～0．57

黒皮の上に鉛丹 を塗布 0．06～0．08

表に示 したすべ り係数値から，めっき後サン ドブラス

ト処理，あるいはマスキング処理後 グラインダ仕上げを

行 なっても，基準の0．4を 十分満足 していますので，状

況に応 じて， どちらかをご採用 ください。

（2）摩擦接合面の管理

摩擦接合で必要なすべ り係数の確保は前述 した通 りで

すが，さらにそのすべ り係数 を維持す るためには，接合

面の適正な管理が必要です。すなわち，施工にあたって

は次の点に留意 しなければな りません。

④接合面に付着するじんあい，油等の摩擦力を著し

く低減 させるものは必 らず取 り除 くこと

◎ ボル ト孔のかえり等は完全に取 り除 くこと

◎接合面のめっき表面は平滑に し，異常凸起等は完

全に取 り除 くこと

eマ スキング処理で接合面 を不めっきに した場合は

グラインダー等で，残存しているマスキング剤を

完全に取 り除 くこと

2． 高 力ボル トに よる摩擦接合

高張 力鋼 材 （引張 り強 さ60kg／mm2） を溶融亜鉛 め っ き

した場合， 材質へ の影響 は ない とい う点につ いては， 第

7号 （昭和57年1月 発行 ）で説 明いた しました。

溶融亜鉛 めっ き皮膜 は， 純亜鉛層 と合金層か ら形 成 さ

れてお り， この合金層 は比較的 もろいので，高 力ボル ト

の場合，繰 り返 し荷重 に よる影響が心配 されて い ました

が，実験結果 に よれ ば， 実用上問題 のない ことが判 明 し

てい ます。

（1）疲労強度

め っき した試験片の疲労 強度は，母材 の ままに くら

べ て若干低下 しますが， 実際の設計時 には， 考慮 を払

わな くて もよい と考 え られ ます。

（2）部 材間の 滑 り

静的載荷 によ る初 期滑 り量， お よび繰 り返 し載荷 に

よる滑 り量 を合せ て も量的 に0．2～0．3mm程 度 で あ り，

実 用上 問題 あ りませ ん。

（3）ボル ト軸力

繰 り返 し載荷 に対 す るボル ト軸力の低下 は，め っ き

部材 と不 め っき部材 で，違 いはほ とん どあ りませ ん。

（4）すべ り係 数

繰 り返 し載荷後 のめ っき部材 のすべ り係 数 は増加す

る傾 向にあ ります。

（5）遅 れ破壊

遅 れ破壊 とは，高 力 ボル トを締め付 け後， あ る 日突

然破 断 して しま う現 象で， この原因 として金属 の結 晶

内 に蓄積 され た水素 の圧力が，大 きな役割 を果 た して

いる といわれて い ます。 高 力ボル トを亜鉛め っ きす る

前工程 の うち，酸洗 の工 程 で水素 を吸収 す るこ とが あ

り， これが悪影響 を与え ます。

しか し，亜 鉛め っ き高力 ボル トに関す る各種 の実験結

果 か ら，遅 れ破壊 が起 きるのはF10T以 上 の高 力ボル ト

で あ り，F8T以 下 では起 きないこ とが判明 してい ます。

したが って，摩 擦接合 に用い る亜鉛め っ き高力 ボル トは

F8T以 下 とし，F10T，Fl1Tな どの高力 ボル トを使

用す る場合 は， めっ きを しな いボル トを使 い，充分 な防

錆対 策 を施 こ して ください。

以上，高力ボル トに溶融亜鉛めっきを施しても， その

機械的性質や接合部の強度に影響のないことが実験的に

確認されていますが，遅れ破壊の点か ら一般的にはF8

T以 下をご使用下さい。
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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。


