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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　角柱形供試体用型枠を組み立てる際に使用される治具としての組立装置であって、
　棒状の基準軸と、該基準軸の両端部に固定され前記基準軸に対する平行度と直角度とが
基準値以内に収められた基準面を有する基準精度板とからなること、
　を特徴とする角柱形供試体用型枠の組立装置。
【請求項２】
　基準精度板において角柱形供試体用型枠の端面板と当接する端面には、ゴム製磁石板が
貼着されていること、
　を特徴とする請求項１に記載の角柱形供試体用型枠の組立装置。
【請求項３】
　基準軸に対して、基準精度板がスライド自在に取り付けられ、両基準精度板の間で弾性
部材が基準軸に遊嵌されていること、
　を特徴とする請求項１，２に記載の角柱形供試体用型枠の組立装置。
【請求項４】
　一端部が両基準精度板にそれぞれピン結合された揺動自在な所望長さの揺動腕の他端部
同士がピン結合され、当該他端部を基準軸側から引き離すように移動させることで前記両
基準精度板を接近させることのできる型枠脱着手段が設けられていること、
　を特徴とする請求項１乃至３のいずれかに記載の角柱形供試体用型枠の組立装置。
【請求項５】
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　型枠における側面板と端面板とをボルトとナットとで仮止めし、この型枠の開口部から
内部に請求項１～４に記載の角柱形供試体用型枠の組立装置をその基準精度板の間隔を縮
めながら端面板方向に基準軸を合わせて挿着し、該組立装置の基準精度板を基準軸に沿っ
て移動させて所定の位置に位置決めし、該基準精度板に前記端面板を当接させて前記ボル
トとナットとで本締めし、前記組立装置を開口部から取り出し、この開口部にスリット板
を固定して組立精度基準値以内に組み立てること、
　を特徴とする角柱形供試体用型枠の組立方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、コンクリート構造物の強度を測定するための角柱形供試体を得るための供試
体用型枠を、精度良く組み立てるための組立装置とその組立方法に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　従来、コンクリート構造物の強度は、ＪＩＳ　Ａ　１１０７　コンクリートからのコア
の採取方法及び圧縮強度試験方法により試験が行われている。しかし、当該ＪＩＳでは、
コンクリート構造物からコア供試体を採取するため、コンクリートの損傷、鉄筋の切断、
採取した後の孔の補修など多くの問題がある。そこで、コンクリート構造物の型枠の外部
面に角柱形供試体用型枠を取り付けて、コンクリート打設を同時に行い、所要強度に発現
した角柱形供試体をコンクリート構造物から採取し、強度試験機に掛けて応力度を測定す
ることで、コンクリート構造物の強度を正確に知ることができる（特許文献１参照）。
【０００３】
　前記角柱形供試体は、圧縮試験時に応力を角柱形供試体の上下端面から掛けるために、
当該上下端面を平行に仕上げ、かつ、該上下端面と側面とは直角に仕上がっていなければ
正確な強度を得ることはできない。角柱形供試体端面の上下端面が平行に仕上がっていな
い場合、かつ上下端面と側面とが直角に仕上がっていない場合は、コンクリート研磨機に
より当該部を研磨して、ＪＩＳの仕上げ精度にしなければならないため、角柱形供試体の
精度測定及び研磨作業に多くの時間を要する。従来、角柱形供試体用型枠の精度測定には
、型枠の組立時にかね尺を使用して精度を確認しながら型枠を組み立てたり、型枠の底面
と側面とを専用の計測ゲージで測定したりする装置が知られている（特許文献２参照）。
【特許文献１】特公平０２－５７６５８号公報
【特許文献２】特開２０００－３４６６０４号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　前記角柱形供試体用型枠のように３面の側板の１面に開口部があり、その開口部から上
下端面板をかね尺を使用して型枠の組立を行う方法では、上下端面板の平行度を調整し、
上下端面板と側面板との直角度を調整することは困難で、且つ、組立作業を挟隘な型枠内
部で微調整作業を繰り返すので手間が掛かるものである。
【０００５】
　前記角柱形供試体用型枠は、大量の型枠を繰り返し使用するため、次の型枠の組立では
同じ側面板と端面板とを使用し組み立てることは希である。当該型枠は、板厚が０．８ｍ
ｍ～１．６ｍｍ程度の薄い鋼製の軽量型枠で、側板と端面板とを固定するためにボルトを
使用しているが、ボルトにより端面と側面との精度調整するためにボルト用のネジ孔の径
をボルト径よりも少し大きくしているので、かね尺で精度を調整した後、ボルトを回して
固定しようとすると、ボルトが任意方向に動き、同時に端面板が動いて精度を確保するこ
とが困難である。
【０００６】
　前記型枠の組立精度を良くするために、端面板のネジ孔と側面板のネジ孔とをボルト径
に合わせて、ネジ孔の径をほぼ同径にすると、型枠の精度は確保されるが、型枠にコンク
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リートを打設し、型枠を脱型するときにボルトを引き抜こうとすると、ボルトがネジ部に
噛み合って引き抜きが困難となる。
【０００７】
　上記専用の円柱形供試体用型枠の測定装置を当該角柱形供試体用型枠の組み立てするに
おいても、当該型枠の組立作業を計測ゲージで計測しながら組み立てるには時間が掛かり
、更に、下端面（底面）と上端面とを型枠内部側から平行に調整できるものではなく、側
面板を端面板にボルトで固定する際に、端面板が動かないように固定する機能を持つ装置
にはなっていないため、精度の確保は困難である。つまり、角柱形供試体の成型精度は、
角柱形供試体用型枠の組立精度で決まるので、いかに角柱形供試体用型枠の組立精度を簡
便に迅速に精度良く組み立てられるかが課題となる。
　本発明に係る角柱形供試体用型枠の組立装置と組立方法は、このような課題を解決する
ために提案されたものである。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　本発明に係る角柱形供試体用型枠の組立装置と組立方法の上記課題を解決して目的を達
成するための要旨は、角柱形供試体用型枠を組み立てる際に使用される治具としての組立
装置であって、棒状の基準軸と、該基準軸の両端部に固定され前記基準軸に対する平行度
と直角度とが基準値以内に収められた基準面を有する基準精度板とからなることである。
【０００９】
　基準精度板において角柱形供試体用型枠の端面板と当接する端面には、ゴム製磁石板が
貼着されていること、；
　基準軸に対して、基準精度板がスライド自在に取り付けられ、両基準精度板の間で弾性
部材が基準軸に遊嵌されていること、；
　一端部が両基準精度板にそれぞれピン結合された揺動自在な所望長さの揺動腕の他端部
同士がピン結合され、当該他端部を基準軸側から引き離すように移動させることで前記両
基準精度板を接近させることのできる型枠脱着手段が設けられていること、；
　を含むものである。
【００１０】
　本発明に係る角柱形供試体用型枠の組立方法の要旨は、型枠における側面板と端面板と
をボルトとナットとで仮止めし、この型枠の開口部から内部に請求項１～４に記載の角柱
形供試体用型枠の組立装置をその基準精度板の間隔を縮めながら端面板方向に基準軸を合
わせて挿着し、該組立装置の基準精度板を基準軸に沿って移動させて所定の位置に位置決
めし、該基準精度板に前記端面板を当接させて前記ボルトとナットとで本締めし、前記組
立装置を開口部から取り出し、この開口部にスリット板を固定して組立精度基準値以内に
組み立てることである。
【発明の効果】
【００１１】
　本発明の角柱形供試体用型枠の組立装置と組立方法とによれば、この組立装置を使用し
ボルトを本締めして型枠を組み立てると、型枠の両側の端面板における平行度が組立基準
値以内となり、また、側面板と端面板との直角度も組立基準値以内となる。
【００１２】
　その組立作業は、前記組立装置の基準精度板に型枠の端面板を当接させながら、仮止め
のボルトとナットとを本締めするだけで良いので、熟練者でなくとも容易に作業を遂行で
きる。よって、従来の組立作業の約１／３程度に短縮させることが可能となり、作業工数
の低減により、組立コストを低減させることができる。
【００１３】
　基準精度板にゴム製磁石板が貼着されているので、位置決めした基準精度板に端面板を
吸着させるだけでよく、磁力により吸着状態が保持される。
【００１４】
　基準軸に対して、基準精度板がスライド自在に取り付けられ、両基準精度板の間で弾性
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部材が基準軸に遊嵌されているので、型枠の開口部から内部に組立装置を入れ込む際に、
予め基準精度板同士の間隔を縮めておくことで、容易に入れることができる。弾性部材に
より、基準軸に対して基準精度板をスライドさせるのが容易となる。
　型枠脱着手段により、組立装置を型枠の内部から外に容易に取り出すことができる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１５】
　本発明に係る角柱形供試体用型枠の組立装置は、図１に示すように、棒状の鋼製の基準
軸２と、該基準軸２の両端部に固定され前記基準軸２に対する平行度と直角度とが基準値
以内に収められた基準面を有する基準精度板３，３とからなる。
【００１６】
　前記基準精度板３において、角柱形供試体用型枠の端面板と当接する端面３ａには、ゴ
ム製磁石板４が貼着されている。また、前記基準軸２に対して、基準精度板３がスライド
自在に取り付けられ、両基準精度板３，３の間で弾性部材５が基準軸２に遊嵌されている
。符号６は、スライドさせた一方の基準精度板３を基準軸２に対して位置決めするための
ボルトを示している。
【００１７】
　前記基準精度板３は、例えば、角柱形供試体用型枠の大きさとして、端面の大きさが１
００ｍｍで側面の長さが２００ｍｍ（１００×２００ｍｍ用）、若しくは、７５×１５０
ｍｍ用、１２５×２５０ｍｍ用があるのでそれに合わせて複数種類を用意するものである
。また、角柱形供試体用型枠の基準精度は、ＪＩＳ　Ａ　５３０８；軽量型枠によれば、
端面と端面との平行度が、０．０５ｍｍ以内、端面と側面とのなす角度が、０．５°以内
、型枠内端面の一辺長さの寸法誤差が、公称値の１／１００以下、型枠内の側面の一辺長
さの寸法誤差が、公称値の１／２００以下である。
【００１８】
　更に、図２に示すように、一端部が両基準精度板３にそれぞれピン結合された揺動自在
な所望長さの揺動腕７の他端部同士がピン結合され、当該他端部を基準軸２側から引き離
すように移動させることで前記両基準精度板３，３を接近させることのできる型枠脱着手
段８を設けることができる。これにより、組立装置１を、型枠から脱着させることが容易
となる。
【００１９】
  また、前記ゴム製磁石板４に代わって、例えば、電磁石を用いて電磁石の電源をＯＮ／
ＯＦＦすることにより端面板との貼着・脱着を容易にできる。また、端面板の外部側に永
久磁石を用いて、永久磁石の支持治具のレバーをオン－オフすることで、端面板と型枠内
部側の基準精度板３との貼着・脱着を容易にできる。
【００２０】
　以上のような組立装置１の使用方法と型枠の組立方法を説明する。図３（Ａ），（Ｂ）
に示すように、型枠１０における側面板１１と端面板１２とを組み立てて、図４（Ａ），
（Ｂ）に示すように、ボルト１３とナット１４とで仮止めする。側面板１１は、１枚板を
コの字形に曲げ加工したものであり、端面板１２は、その断面が凹状になった矩形状体の
ものである。
【００２１】
　次に、図５に示すように、この型枠１０の開口部１０ａからその内部に、角柱形供試体
用型枠の組立装置１をその基準精度板３，３の間隔を縮めながら、端面板３，３方向に基
準軸２を合わせて挿着する。この際に、図６に示すように、一方の基準精度板３を、予め
、基準精度板３，３間を縮めるように移動させておき、その一方の基準精度板３の位置固
定はボルト６で行う。
【００２２】
　そして、前記開口部１０ａから内部に組み合って装置１を入れた後に、前記ボルト６を
緩めて、前記組立装置１の基準精度板３を基準軸２に沿って移動させて、所定の位置にお
いて再び前記ボルト６を締めて前記基準精度板３を位置決めする。その後、前記両基準精
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とナット１４とで本締めする。端面板１２に当接させるゴム製磁石板４により、前記端面
板１２の表面に付着した塵埃等の微少な凹凸を吸収することができる。
【００２３】
　型枠１０のボルト締めが終了した後に、例えば、ボルト６を緩めた後に型枠脱着手段８
により、揺動腕７，７を引き上げて両基準精度板３，３を接近させることで、前記組立装
置１を開口部１０ａから取り出す。その後、この開口部１０ａにスリット板（図示せず）
を固定する。こうして、特に作業者が平行度や直角度の調整を意識することなく、組立精
度基準値（許容値）以内に型枠１０が組み立てられる。この型枠１０は、コンクリート構
造物の型枠の一部に取り付けられることになる。
【００２４】
　このようにして、型枠１０が、熟練を要することなく、組立精度基準値以内に短時間で
組み立てることができる。また、組立装置１は何度も転用して使用することができる。　
【図面の簡単な説明】
【００２５】
【図１】本発明に係る角柱形供試体用型枠の組立装置１の正面図である。
【図２】同本発明の角柱形供試体用型枠の組立装置１に型枠脱着手段８を設けた実施例を
示す正面図である。
【図３】同本発明に係る角柱形供試体用型枠の組立装置１を使用して型枠１０を組み立て
る手順を示す正面視の説明図（Ａ）、同側面視の説明図（Ｂ）である。
【図４】同本発明に係る角柱形供試体用型枠の組立装置１を使用して型枠１０を組み立て
る手順を示す正面視の説明図（Ａ）、同側面視の説明図（Ｂ）である。
【図５】同本発明に係る角柱形供試体用型枠の組立装置１を使用して型枠１０を組み立て
る手順を示す正面視の説明図（Ａ）、同側面視の説明図（Ｂ）である。
【図６】同本発明に係る角柱形供試体用型枠の組立装置１を使用して型枠１０を組み立て
る手順において、予め基準精度板３を縮めておいてこの組立装置１を開口部１０ａから内
部へ挿着する様子を示す説明図である。
【符号の説明】
【００２６】
　１　　　　　角柱形供試体用型枠の組立装置、
　２　　      基準軸、
　３　　　　　基準精度板、
　４　　　　　ゴム製磁石板、
　５　　　　　弾性部材、
　６　　　　　ボルト、
　７          揺動腕、
　８          型枠脱着手段、
　１０　　　　型枠、  　　　　　　　　　　１０ａ　　　　　　開口部、
　１１　　　　側面板、
　１２　　　　端面板、
　１３　　　　ボルト、
　１４　　　　ナット。
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