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ホームページ めっき加工の手引き

あいの風とやま鉄道

新高岡駅

トラック停車場

トラックを停め、
受付にお願いい
たします。

めっき部材置場



　　　　　　　　　また、クロムを一切使用しない環境に優しい白さび防止処理技術

「eメート」（ノンクロメート処理）を開発しました。

溶融亜鉛めっき加工ポイント

めっき後の塗装について

種類の記号

種類の記号及び膜厚
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厚さ3.2mm～6.0mmの鋼材
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（一社）日本溶融亜鉛鍍金協会HPより

種類の記号（JIS H 8641：2021）

種類の記号及び膜厚（JIS H 8641：2021）

令和4年度版

令和4年度版

HDZT 77

HDZT 63

HDZT 49

HDZT 77

HDZT 63

HDZT 49

種類の記号 適用例a)（参考）

HDZT 35
厚さ5㎜以下の素材、直径12㎜以上のボルト・ナット、厚さ2.3㎜を超える座金な
どで、遠心分離によって亜鉛のたれ切りをするもの又は機能上薄い膜厚が要求され
るもの

HDZT 42 厚さ5㎜を超える素材で、遠心分離によって亜鉛のたれ切りをするもの又は機能上
薄い膜厚が要求されるもの

HDZT 49 厚さ1㎜以上の素材、直径12㎜以上のボルト・ナット及び厚さ2.3㎜を超える座金

HDZT 56 厚さ2㎜以上の素材

HDZT 63 厚さ3㎜以上の素材

HDZT 70 厚さ5㎜以上の素材

HDZT 77 厚さ6㎜以上の素材

注a）適用例の欄に示す厚さ及び直径は、公称寸法による。

注a）旧規格では、2種について付着量を規定している。
注b）  1種の付着量は、HDZ Aの平均めっき膜厚の平均値（35μm）又はHDZ Bの平均めっき膜厚の平均値（42μm）
に、めっき皮膜の密度を7.2g/㎤として、これに乗じた値を示す。

膜厚 付着量［旧規格による。a)］

種類の記号 膜厚μm 種類 記号 付着量g/m2

HDZT 35 35以上 1種 A HDZ A 250以上b）

HDZT 42 42以上 1種 B HDZ B 300以上b）

HDZT 49 49以上 2種 35 HDZ 35 350以上

HDZT 56 56以上 2種 40 HDZ 40 400以上

HDZT 63 63以上 2種 45 HDZ 45 450以上

HDZT 70 70以上 2種 50 HDZ 50 500以上

HDZT 77 77以上 2種 55 HDZ 55 550以上



吊上げ重量8トン（最大10トン）
※D 2.3m超および5トン超は、事前にお問い合わせください。

収まる

（2.5倍以上）

プラズマ切断、

お願いいたします。

レーザーおよびプラズマ切断ではなくガス切断を推奨しております。

鋼材は同一ロット内においても「製造方法」や「表面状態」及び「化学成分」のバラツキにより
板厚が12㎜以下の切板材及び縞板ではお客様の要求膜厚を満足できないことがあります※。
このような不具合を防ぐために切板材等へのブラスト加工を推奨しております。
※めっき膜厚は、板厚が厚くなるほど厚くなり（質量効果）、内部応力が大きいほど薄くなります。

 「製造方法」や「表面状態」及び「化学成分」の異なる鋼材を組み合わせた構造物では、
亜鉛の膜厚に大きな差が生じ、思わぬ不具合を発生することがあります。これを未然に防ぐ
ために切板材へのブラスト加工を推奨しております。



溶融亜鉛めっき加工ポイント

シール

注）ニスつきパイプは、脱脂処理に時間がかかるため、
　 十分な納期が必要です。（標準納期+1日以上）

30

小口（開先部）の不めっき処理・

水溶性スパッタ防止剤を使用してください。
（油性のものは前処理工程で除去できず、不めっきの原因となります。）



タップ溶接（目安：150mmピッチ）

タップ

踊場

（板厚6mm以上が望ましい）

3

のもの

ストランドの板厚は、4.0㎜以上を推奨します。エキスパンド
メタル



注）両端に吊ピースもしくは吊孔が必要です。

空気抜き・亜鉛流入・流出口がないため、

コーナー部に空気抜き・亜鉛流入・流出口が
ないため、

大型H梁等の吊り環取付け

●1.5ｍ以上 → 両端2箇所
●1.5ｍ未満 → 片側1箇所 中心から5.25ｍ位置にそれぞれ吊りピースが必要

10.5m



空気
抜き孔

空気
抜き孔

横桟部コーナーの内部に空気抜きの
孔あけを忘れない。

脚部底面や下部両端に孔あけやオー
プンにすることを忘れない。

●孔位置、孔サイズについては事前にご相談くださいますようお願いいたします。



mm

（空気抜き孔）

孔あけ
（孔径0.5D以上）

孔あけ
（孔径0.5D以上）

孔あけ
（孔径φ25以上）



Φd3

Φd2

Φd1

100A(Φ114.3）
125A(Φ139.8）
150A(Φ165.2）
175A(Φ190.7）
200A(Φ216.3）
225A(Φ241.8）
250A(Φ267.4）
300A(Φ318.5）
350A(Φ355.6）
400A(Φ406.4）
450A(Φ457.2）
500A(Φ508.0）

形状

四隅
Φd1(mm)

中央
Φd2(mm)

５つ孔の場合

丸パイプ
４つ孔の場合

30
35
40
45
50
55
60
70
80

70
80
90
100
120
130
160
180
190

四隅のみ
Φd3(mm)
28
35
40
47
53
60
65
75
85
95
110
125

Φd3

Φd2

Φd1

□ー 100×100
□ー 120×120
□ー 150×150
□ー 175×175
□ー 200×200
□ー 250×250
□ー 300×300
□ー 350×350
□ー 400×400
□ー 450×450
□ー 500×500
□ー 600×600

形状

四隅
Φd1(mm)

中央
Φd2(mm)

５つ孔の場合

角パイプ
４つ孔の場合

35
50
60
60
70
80
90
100

90
100
120
160
180
200
220
270

四隅のみ
Φd3(mm)
30
35
45
50
55
70
85
100
110
130
140
170

事前に
（注－3）ベースパックやハイベースは、後付けまたは、当社営業まで事前にご相談ください。



毛

200×100mm 200×100mm

貼り

吊り環が必要



めっき後の塗装について

■金札ご利用の注意点

5

上の写真のように金札を取り付
けた場合、次に示す写真（真ん
中の写真）のように鋼材と密着
する場合があります。

上の写真のままめっきを行った
場合、不めっきになったり、リン
酸処理（目荒し処理）が出来なく
なります。

上の写真のように、必ず一度ひね
りを入れてください。番線の長さ
は余裕をもたせ、♯12以上のも
のを使用してください。

悪い例　× よい例　○

ひねりを入れる。

長さに余裕をもたせる。

　亜鉛表面は保管されている環境によって大きく左右されますので、塗装前にその表面状態に合っ
た素地調整が必要になります。また、塗装の種類によって下地調整が異なる場合がありますので、事
前に塗料メーカーにご相談されることをおすすめします。

打たれ

大きな


