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従来は、基準高・深度・位置間隔を検尺テープ等により計測して出来形管理をしていた。
⇒ICTにより記録された施工履歴データ※を用いて出来形管理を実施することで、出来形管理の省力化・省人化を

図る。

○出来形管理の変革イメージ

施工履歴データによる出来形管理検尺テープ等による範囲計測による出来形管理

実施効果

・従来の出来形管理手法ではできなかった面的な出来形管理が可能
・施工履歴データによる出来形管理では、計測作業の大幅な削減と施工サイク
ルの効率化が図られる

・従来の掘起し作業の省略により出来形管理が省力化
・出来形管理帳票作成ソフトウェアによる出来形管理資料作成の短縮
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• 代表管理箇所における高さ、位置・間隔、深度を検尺テープ等で計測
• 計測結果を用いて手動で帳票作成

• GNSS搭載のICT地盤改良機による施工履歴データにより管理
• ソフトウェアにより半自動で帳票作成。

After：面管理Before：抽出管理

掘起こし、検尺テープに
よる出来形管理

検尺テープによる杭位置の計測

スタッフによる
深度計測

GNSSを用いた
杭芯位置管理

GNSS,ICT地盤改良機
システムを用いた施工管理

施工履歴データ帳票による出来形管理

※第1編 P1-19参照
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基
準

測
定

基準高：杭芯位置管理表により基準高を確認
全本数：施工履歴データから作成した杭芯位置管理表により
設計杭芯位置と施工した杭芯位置との距離を確認（堀起しに
よる実測確認は不要）
杭経D：工事毎に1回 施工前の撹拌翼の寸法実測により確
認（堀起こしによる実測確認は不要）
改良長さ：全本数 施工履歴データから作成した杭打設結果
表により確認（残尺計測による確認は不要）

測
定
箇
所

No.3 No.5No.4

測定項目 規格値

基準高 ▽ 0㎜以上

改良長 L 設計値以上

位 置 D/8以内

杭 径 D 設計値以上

基
準

測
定

100本に1箇所、100本以下は2箇所測定
1箇所につき4本測定
深度に関してのみ全本数を対象

測
定
箇
所

施工履歴データによる出来形管理では、測定項目の規格値、測定箇所が以下のとおり定められている。
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○出来形管理基準及び規格値

参照元：土木工事施工管理基準及び規格値（案） 令和4年3月 国土交通省 p.Ⅰ-106,107

測定項目 規格値

基準高 ▽ －50mm

深 度 ℓ 設計値以上

位置・間隔 ｗ D/4以内

杭 径 D 設計値以上

表8-1 測定項目の規格値

After：面管理Before：抽出管理

表8-2 測定基準及び測定箇所
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【抽出管理：評価密度 2測点毎】

杭径w

w

w

w

スタッフによる
深度管理

L ℓ1

ℓ2

C.L.

G.L.

出来形管理基準及び規格値 1. 出来形管理基準及び規格値

After：面管理

表8-3 測定項目の規格値

【面管理：評価密度 全体】

表8-4 測定基準及び測定箇所

施工履歴データをもとに自動作成された施工実績図により実施範囲を確認

固結工（スラリー撹拌工）における計測時
の測定精度は、表8-5を満足する必要があ
る。

なお、測定精度はICT地盤改良機の位置
計測についての精度管理をTS計測により
行うものである。（次頁参照）

2.事前精度確認 表8-5 測定精度

・出来形管理項目及び規格値
は表8-3による

・測定基準及び測定箇所は抽
出管理から面管理（表8-4）
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※固結工(スラリー撹拌工)の
出来形管理基準及び規格値の例

※固結工(スラリー撹拌工)の
出来形管理基準及び規格値の例

3次元計測技術を用いた出来形管理要領（案） 令和4年3月版 国土交通省 p.8-6、21

測定項目 測定精度

水平x,y ±100mm以内

標高z、
又は深さＨ

±50mm以内

撹拌翼径 Φ 杭径D以上



施工中の撹拌装置の座標をリアルタイムで取得し、出来形計測を実施する。そのため、施工中に得られる施工履
歴データの測定精度が適正であることを事前に確認する必要がある。

事前の精度確認方法について以下に示す。
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◆参考資料：ICT地盤改良機の事前精度確認方法
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表8-6 施工履歴データによる計測座標 –
TS測量による計測座標

①任意の検査点の施工機械の
履歴データ（ｘ、ｙ、z）を取得

【施工機械の事前精度確認方法の例】

検査点

検査点

②任意の検査点の座標データ（ｘ、ｙ、ｚ）を
TS等で取得

③差の確認
（施工履歴データ座標-TS等による計測座標）

RTK-GNSS
データ取得

TS測量
データ取得

④実施結果の記録

機械精度管理結果について、右図に示すよう「精度確認試験結果

報告書」に、精度確認対象機器（施工機械、測量機器）、測定記録、

精度確認方法、精度確認試験結果を整理し、提出する。

実施
箇所

Δx
(x座標較差)

Δy
(ｙ座標較差)

Δz（H）
(ｚ座標較差)

No.1 23㎜ 43㎜ 15㎜

基準 ±100㎜以内

合否 合 格
※地盤改良機の精度として、位置のほか、撹

拌翼が設計杭径以上であるか確認する。
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施工履歴データによる出来形管理方法は、地盤改良設計データと施工中に記録した施工履歴データを比較し、出
来形や数量を面的に算出、把握する管理方法である。

○出来形管理方法：施工履歴データによる出来形管理

８．固結工（スラリー撹拌工）編

【地盤改良設計データ作成】

【出来形管理】

②深度管理（ICTモニターで施工時も確認）
施工機器システムにより施工深度を確認

①位置管理（ICTモニターで施工時も確認）
GNSSにより施工位置を管理

④施工時の撹拌状況、固化改良材注入量を時
系列で記録し、出来形（品質）管理

③施工管理図を出力し、施工完了範囲を確認し、
出来形管理とする

図8-1 施工履歴データによる
出来形管理機器の構成例

No.3 No.5No.4
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※３次元設計データが無い場合
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ICT建設機械により施工しながら計測されるICT建設機械の作業装置の3次元座標、取得時刻、その時の建設機械
の状態等の記録を資料として提出する。

○出来形管理資料作成：施工履歴データによる出来形管理
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【③施工管理データグラフ】
品質を担保するために施工中に管理している数値（撹拌羽

根の回転数、速度、電流値、スラリー量等）を時系列でグラフ
表示したもの

【②杭芯位置管理表】
1）各改良体の設計杭芯位置
2）各改良体の施工開始時回転軸中心位置
3）上記 1）と 2）の差

【①全体改良範囲図】
撹拌装置の軌跡データを用いて、

撹拌済み改良体を平面図上に色分
け表示したもの

x y
改良体

天端深度(H)
(又は標高z)

杭径
D x y

改良体
天端深度(H)
(又は標高z)

設計杭芯位置 施工実績

規格値
D／8
以下

Δx Δy
規格値
D／8
以下

0㎜以上

合否
判定

基準高
ΔH

又はΔｚ
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