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＜東京 ・有楽町のTASビ ル

（旧 日康」症亦）

ビルの非常階段部分 の鉄 骨

には，溶 融亜鉛めっ きが施

され，メ ンテナ ンス フ リー

が図 られてい ます。右下 は

その完成 写真。

ゆ大阪 ・千里のモー ター

フール

鉄骨か ら付属部品 まで，

すべて溶融亜鉛め っきさ

れ，長期防食への配慮が

なされてい ます。
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溶融亜鉛めっき小径ボル トの付着量

現在8mm径 以 下 の小径 ボル ト ・ナ ッ トも溶融亜 鉛め っ

き加工 が施 され てい る。 しか し， この ボル ト・ナ ッ トの

付着量 について は，JISH8641の2種 の うち最 少値 のH

DZ35（ 付 着量350g／m2以 上 ）が適用 され た り， 無規格

品 として取扱 われるな ど統一 されていな い。

そこで，（社 ）日本 溶融亜鉛鍍金協会 技術委員会 では，
　 s

8mth径以下の小径ボル トの付着量はどっあるべ きかの方

向づけを目的 として調査を行った。

1． 調 査 の方法

次の2項 目につ いて調査 し付着量 の限 界値 を求め る。

（1）ボル ト・ナ ッ トの寸法 に より計算 した理論 付着量 。

（2） テス トめ っ きに よる付着量 と嵌合 状況 。

2． 調 査結 果

2．1理 論的付着 量

（1）JISBO205メ ー トル並 目ね じに よる，M8ボ ル ト・

ナ ッ トの標準 寸法は表1の 通 り。

表1標 準寸法 （mm）

＼ ボル ト ナ ッ ト

外 径 8，000 6，874

有効径 7，188 7，588

谷の径 6，474 8，400

注 ） ナ ッ トはJIS

H9124に 示 され る

0．4mmの オ ー バ タ

ツ プ 採 用 。

（2）ボル トとナ ッ トと接触面 のす き間

ボル トとナ ッ トを嵌合す るためには，次 図のA面

でのす き間が 問題 とな る。表1の 標準寸法 か ら三角

函数 で計算す る とA面 でのす き間は0．2mmと な る。

（3）付着量 の限界

め っき有効 面は4面 あるので， 全 く均一 なめ っ き

図1メ ー トル並目ね じの基準山形 厚 さを考 え る と・嵌

：la。A面 合 可能 なめ っき厚 さ

は一面 当 り0．05mmと

な り，亜鉛 の比重 を

7．Og／cm’とす る と，

碁蟹じ ％6苔 塔 亜鉛の付着量は350
1－－P－→ 熟9／m’ が嵌合可能な

上 限値 とな る。

2．2テ ス トめ っ きに よる実付着 量

表1に 示 した標準 寸法のM8ボ ル ト ・ナ ッ トを， 浴温

500℃ ，520℃ ，540℃ ， 浸 漬 時 間50秒 ，80秒 の 条件 でテ

ス トめっ きを行 ったがその結果 を表2， お よび図2に 示

す 。これか ら明 らかな よ うに，HDZ35を 満 足 してい る

のは， 浴温の3水 準 と浸漬時 間80秒 の組合せ であ るが，

その殆 ん どは嵌合不 良 とな った。

3． むすび

理論的付着量およびテス トめっきによる実付着量の

調査結果から，特定のめっき条件下では，8mm径 以下

の小径ボル トでも，JISH8641に 規定されている最少

値350g／m2の 付着量を得ることは可能であるが，ボル

トの最 も重要な性能である嵌合がほ とんど不良で，実

用性の全 くないことが明らかとなった。

350g／m2の 付 着量 を満 足 し， かつ良好 な嵌 合状態 を

得 るには，一般 に採用 されてい る0．4mmの オ ーバ タッ

プでは不 足で， 少な くとも0．7mm以 上 は必要 とな る。

溶融亜鉛め っ きボル トは，一般 に浴温500℃ ， 浸漬

時間30～50秒 の 条件 でめ っ きされ，付着 量は，200g

／m2～300g／m2は 十 分確保 されてお り，通常 の電気め っ

きボル ト （付着 量50g／me程 度 ）よ り耐食性が 良好 であ

るこ とは使用 実績か ら確認 されて いる。

以上の結果から，8mm径 以下の小径ボル ト・ナ ット

にHDZ35の 規格を適用す ることは適当でないと考 え

る。したがって，工事仕様書などの作成に当っては，

無規格 として取扱って よいと判断される。

ボル ト・ナットを使用す る場合，通常本体部分の付

着は高いので，それ と同程度の耐食性をもたせるにに

は，ボル ト接合後高濃度亜鉛末塗料を塗布 して，防食

性能を付加す る方法が よい。

表2テ ス トめっき結果

浴 温 ℃ 500 500 520 520 540 540

浸 漬 秒 50 80 50 80 50 80

M8

六

角

ボ

ル

ト

付

着

量

9／m2

1 372 453 364 432 362 476

2 384 428 350 461 399 467

3 360 445 375 439 367 501

4 370 448 ×349 410 385 462

5 ×342 479 365 487 ×338 475

6 358 468 ×341 454 381 474

7 ×335 441 358 482 362 453

8 353 424 364 434 371 456

9 ×348 470 355 457 ×343 450

10 380 465 ×343 444 368 473

文 360 451 356 450 368 471

M8

六

角

ナ

ッ

ト

付

着

量

9／m2

1 ×316 400 ×293 373 376 419

2 ×298 409 ×307 389 378 425

3 ×308 399 ×290 385 368 412

4 ×305 400 ×310 365 353 435

5 ×319 391 ×290 375 ×347 374

6 ×289 387 ×293 361 ×341 393

7 ×309 379 ×295 360 372 375

8 ×293 406 ×288 381 357 435

9 ×286 406 ×301 368 377 361

10 ×302 352 ×314 365 362 408

反 302 393 298 372 363 404

注）表中の ×印はHDZ35に 適合 しないもの。
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編集 ：亜鉛めっき鋼構造物研究会 委員長 大串利之

〔構成団体〕

社団法人 日本溶融亜鉛鍍金協会

日本鉛亜鉛需要研究会 〔事務局〕

社団法人 鋼 材 倶 楽 部

〒105東 京都港区虎 ノ門2－6－7和 孝第10ビ ル

〒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

⑪03－503－6485

容03－591－0812

fsro3－669－4811

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・


