
溶融亜鉛めっきは、高温 (435 ～ 465℃) に溶融させた亜鉛の中に鋼材を漬け込みめっきする方法です。
溶融亜鉛めっきをするには
 　(1) 製品によっては、吊金具や吊穴が必要となる場合があります。
 　(2) 密閉された構造のままでは、めっきが出来ません。亜鉛や空気の出入口が必要です。
 　(3) 適切な加工がされていないと、外観品質が低下するばかりか、製品の破損を招く事があります。
以下に代表的な形状を示しますので設計、製作時に御参考下さい。

溶融亜鉛めっき施工のための鉄鋼製品の加工について

■密閉構造のもの

図１のような位置に孔をあけてしまうと、亜鉛だまりが
発生します。図２のように各端末部やコーナー部に正し
くあけるか、図３のようにオープンにしてください。
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スカラップは、廻し溶接の肉盛
で小さくなる事を考慮の上加工
して下さい。サイズによって異
なりますから最低でも 15R 以上の
開口面積を確保してください。
( 例 .H300 のサイズでは 30R 以上が
必要です。)
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孔あけまたはソケット 空気や水分が膨張して
膨れや亀裂が発生する
事があります。場合に
よっては爆発を起す危
険があります。
はり合せ面積が 20cm平
方以上になる場合は、
全周溶接は避けて下さ
い。

部分的に不めっきを生
じたり、錆のしみ出し
が発生する恐れがあり
ます。全周溶接される
場合は、完全に溶接を
実施し、ピンホール等
の無いようお願い致し
ます。
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