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コンクリートの品質の確保や向上には，様々な対策が考えられるが，コンクリート打設時において適切

な品質管理を行うことが最も重要と思われる．しかし，打設時の品質管理は，少数の担当者によって行われ

ている場合が多く，また，最近は単位水量試験などの品質検査の種類や頻度が増加する傾向にあり，非常に

複雑となっている． 
そこで，コンクリートの品質を確保するための品質管理技術を確立することを目的として，ＩＣカード

を用いたコンクリートの品質管理システムの開発を行った．本稿は，この品質管理システムの概要について

報告するものである． 
 
     キーワード : ＩＣカード，品質管理，レディーミクストコンクリート 
      

 
 
１．はじめに 
 

近年，建設工事においてコンクリートの品質保証

を構築することの重要性が高まり，土木学会や日本

コンクリート工学協会等の機関から，コンクリート

の品質保証システムの提案が行われてきた 1)2)．また，

最近は，総合評価落札方式における技術課題として，

コンクリートの品質を確保あるいは向上させる技術

が多くの案件で求められており，コンクリートの品

質に関する関心が高まっている． 

一般にコンクリート構造物は，設計，施工計画，

製造，施工という工程で構築される．中でも施工は，

構造物におけるコンクリートの最終的な品質を左右

するため，品質を確保する上で重要な工程といえる．

通常，施工は，運搬，打込み，締固め，仕上げおよ

び養生の工程で進められ，コンクリートの品質を確

保するには，各工程で適切な品質管理を行うことが

最も重要と考えられる． 

土木学会コンクリート標準示方書施工編 3)（以下：

土木学会示方書と称す）において，品質管理は，使

用目的に合致したコンクリート構造物を経済的に創

るために，工事のあらゆる段階で行う品質確保のた

めの効果的で組織的な技術活動と定義されている．

また，施工者は，自主的な活動として，その効果が

期待できる方法を用いて管理を行わなければならな

いと記されている．しかし，最近は，単位水量試験

や特殊コンクリートの適用などにより，品質検査の

種類や頻度が増加する傾向にあり，打設時のコンク

リートの品質管理は，非常に複雑となっている． 

そこで，施工者として，コンクリートの品質を確

保するための管理技術の確立を目的として，ＩＣカ

ードを用いた品質管理システムの開発を行った．本

稿は，本システムの概要について報告するものであ

る． 

 

 

２．コンクリートの品質管理の現状 
 
(1)レディーミクストコンクリートの品質管理 

レディーミクストコンクリートの受入れは，納入

されたコンクリートを可能な限り短時間で検査して，

荷卸しを行うことが重要である． 

通常，レディーミクストコンクリートの受入れ検

査は，品質管理の担当者が，生コン車１台毎に発行

される納入書により，「レディーミクストコンクリー

トの種類」，「納入容積」，｢生コン工場の出発時時刻｣， 

および｢運搬時間｣等を確認することで行っている．

また，所定の時期および頻度で，品質検査としてス

ランプ試験や空気量試験等を実施して，品質を判定

している．しかし，最近は，単位水量試験など品質

検査の種類や頻度が増加する傾向にあり，非常に複

雑で人為的なミスが生じやすいものとなっている． 
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また，土木学会示方書では，配合検査として，単

位水量と単位セメント量(単位結合材量)を，また，

この単位水量と単位セメント量(単位結合材量)から，

水セメント比（水結合材比）を検査することが重要

であると記されている．これらの量は，バッチ毎の

計量値と骨材の表面水率から計算により求めて検査

することを標準としている．しかし，生コン工場の

中には計量印字記録装置が設置されていない工場や，

リアルタイムで計量印字記録を出力できない工場も

あるため，全ての打設現場で計量印字記録による配

合検査をリアルタイムで行うことは難しいのが実状

といえる．また，リアルタイムで計量印字記録が得

られても，実際に納入されたコンクリートの単位水

量や水セメント比が許容の範囲内であるかを荷卸し

時に瞬時に検査することは容易でないと思われる． 

 

(2)施工における品質管理(施工管理) 

コンクリートの品質は，練混ぜから打込み完了ま

での時間によって大きな影響を受ける．このため，

打設時の品質管理では，許容の時間内に打込みを完

了することと，連続して打ち込むことが重要であり，

時間に関する管理を確実に行う必要がある． 

一般に打設時の時間に関する品質管理は，担当者

が生コン車毎に｢到着時刻｣，｢荷卸し開始時刻｣およ

び｢荷卸し完了時刻｣等を記録することで行っている．

例えば，この記録により運搬時間が長くなっている

場合や現場での待機時間が長くなっていることが確

認された場合は， 生コンの発注等の調整を行い，連

続した打込みを行うように管理している．しかし，

打設数量が多い場合や生コン工場が現場から遠方の

場合などは，その管理が非常に複雑となる． 

 

 

３．ＩＣカードを用いた品質管理システム 
 
(1) 概要 

前述のように，打設時の品質管理は，コンクリー

トの品質を確保するために非常に重要な活動である

が，現状は非常に複雑で人為的なミスも生じやすい

と考えられる．そこで，コンクリートの品質を確保

するための品質管理技術を確立すること，また，品

質管理における人為的なミスの発生の抑制を目的に

ＩＣカードを用いた品質管理システムの構築を行っ

た． 

本システムは，生コン工場および打設現場に管理

用ソフトがインストールされたパソコンを設置して，

ＩＣカードを用いて各種データを入出力することで，

生コン受入れ時や打設時における時間に関する品質

管理を，生コン車全車に対してリアルタイムで行う

ものである． 

システムで使用するハード機器は，写真-1に示す

にようにＩＣカード，カードリーダ･ライタおよびパ

ソコンの３つであり，通信設備等を必要としないた

め，山間部など，どのような場所でも設置が可能と

いう特徴を有している． 
 
(2)データの入出力 

データの入出力は，生コン車の運転者がＩＣカー

ドを特定の工程でカードリーダ・ライタにタッチす

ることのみで行い，キーボード等で手入力する作業

を必要としない．また，タッチ作業は，写真-2と写

真-3に示すようにＩＣカードをカードリーダ・ライ

タにかざすのみで，誰でも簡単に行うことが可能で

ある．タッチ時には，パソコンに確認画面が表示さ

れ，さらに確認音声が発信されることで，確実にデ

ータの入出力が行えるようになっている． 
データの入出力の概要図を図-1に示す．ＩＣカー

ドによるデータの入出力は，以下の工程時である． 

カードリーダ･

ライタ 

IC 
カード

写真-1 使用するハード機器 

写真-2 生コン工場でのＩＣカードへのデータの

取込み状況 
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１回目タッチ：生コン工場の出発時 

２回目タッチ：打設現場への到着時 

３回目タッチ：荷卸し開始時 

４回目タッチ：荷卸し完了時 

 

１回目のタッチでは，生コン工場の出荷管理を行

っているパソコンから｢工場の出発時刻｣，｢レディー

ミクストコンクリートの種類｣，｢納入容積｣，｢各材

料の計量値｣等のデータをＩＣカードに取り込む．２

回目のタッチは，打設現場に到着した時に行い，｢到

着時刻｣をＩＣカードに取り込む．３回目のタッチは，

荷卸し開始時に行い，１回目と２回目でＩＣカード

に取り込まれたデータと｢荷卸し開始時刻｣を打設現

場に設置したパソコン（以下：管理用ＰＣと称す）

に書き込む．最後に４回目のタッチを行い，｢荷卸し

完了時刻｣を管理用ＰＣに書き込む．以上で生コン車

１台の全てのデータの入出力が完了となり，これを

生コン車全車に対して実施する． 
 

(3)品質管理 

a)システムにおける打設前の準備 

打設前の事前準備として，図-2に示すように管理

用ＰＣのソフト内に，「打設場所」，「レディーミクス

トコンクリートの種類」，「打設計画（打設時間と打

図-1 データの入出力の概要図 

　　　　　　現場　　　　　　
(打設場所－ポンプ車脇)

生コン工場

　1回目タッチ　
(工場出発時)

ｶｰﾄﾞへの取込み　　　
　　①出発時刻　　　　
　　②ｺﾝｸﾘｰﾄの種類　
　　③各材料の計量値

ｶｰﾄﾞへの取込み
　　④到着時刻

場所

　2回目タッチ　
(現場到着時)

　　3回目タッチ　　
(荷卸し開始時刻)

ﾊﾟｿｺﾝへの書込み　　　　
　　ﾃﾞｰﾀ①､②､③､④　　
　　⑤荷卸し開始時刻

　　4回目タッチ　　
(荷卸し完了時刻)

ﾊﾟｿｺﾝへの書込み　　　
　⑥荷卸し完了時刻

ﾃﾞｰﾀの
入出力

打
設

ｶｰﾄﾞﾘｰﾀﾞ・

ﾗｲﾀ

管理用　
　PC

警告ﾗﾝﾌﾟ

ｶｰﾄﾞﾘｰﾀﾞ・

ﾗｲﾀ

管理用　
　PC
管理用　
　PC

警告ﾗﾝﾌﾟ

配置配置運搬運搬

帰路

PC ｶｰﾄﾞﾘｰﾀﾞ・
ﾗｲﾀ

工場の出荷管理PC

接
続

ICｶｰﾄﾞ ICｶｰﾄﾞ ICｶｰﾄﾞ

ICｶｰﾄﾞ

写真-3 打設現場でのＩＣカードからパソコン

へのデータの書込み状況 

図-2 事前入力データの一例 
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設量の関係）」および「コンクリートの計画配合（単

位量）」等のデータを入力する． 
練混ぜから打込み完了までの時間は，コンクリー

トの品質に大きな影響を及ぼすため，許容時間内に

打込みを完了することが重要である．そこで，本シ

ステムでは，事前に「打設限度時間」の設定を行う

こととしている．この打設限度時間は，練混ぜから

打込み完了までの許容時間から，圧送と打込みに要

する時間を差し引いた時間と定義し，この限度時間

内に荷卸しを完了するように管理を行うものである． 
 

b)コンクリートの品質管理 

 管理用ＰＣでの品質管理画面の一例を図-3に示す． 
 材料としてのコンクリートの品質管理は，打設現

場で荷卸しを開始する３回目のタッチを行った際に，

ＩＣカードに記録されたデータを管理用ＰＣに書き

込み，瞬時に計画と納入されたコンクリートの種類

(例えば：普通-２７-１８-２０-Ｎ)が照合される．こ

こで，これらの種類が異なった場合は，図-4に示す

ように画面上に警告が表示され，併せて警告ランプ

が点灯する． 
 また，荷卸しを開始する３回目のタッチを行った

際には，各材料の計量値，納入容積および骨材の表

面水率のデータから，生コン車に実際に積載された

コンクリートの配合（単位量）が瞬時に算出される．

ここで，計画配合と実際に積載されたコンクリート

の配合が照合され，もし，各材料の差が設定した範

囲内にない場合は，管理用ＰＣの画面上に警告が表

示され，併せて警告ランプが点灯する． 
これらによって，計画と異なる品質のコンクリー

トを確実に排除することが可能となる． 
さらに，品質管理画面では，図-3に示すように生

コン車毎の細骨材の表面水率がリアルタイムで表示

される．細骨材の表面水は，コンクリートのフレッ

図-4 品質管理時の警告画面 

図-3 コンクリートの品質管理画面の一例 
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シュ性状に及ぼす影響が大きい．このため，細骨材

の表面水率が急激に変動した場合は，自主的にスラ

ンプ試験等を行うことにより，品質を満足しないコ

ンクリートの排除が可能となる． 
 

c)施工における品質管理(施工管理) 

管理用ＰＣでの施工管理画面の一例を図-5に示す． 

荷卸しを開始する３回目のタッチを行った際に，

当該生コン車の打設限度時間までの残り時間が表示

される．打設中は，この時間がリアルタイムで減少

していき，設定した打設限度時間までに荷卸しが完

了されない場合は，図-6に示すように管理用ＰＣの

画面上に警告が表示され，併せて警告ランプが点灯

する．これにより，所要の品質を満足しないコンク

リートを排除することが可能となる． 
さらに，施工管理画面には，図-5に示すように経

過時間と打設量の関係，生コン車毎の運搬時間，現

場での待機時間および打設時間がグラフとして表示

される．これにより，リアルタイムで打設状況が把

握でき，製造出荷の時期やピッチへフィードバック

することで，安定した品質のコンクリートを得るこ

とが可能となる．また，写真-4に示すように多数の

関係者が視覚的に品質管理状況を確認できる効果が

ある． 

図-6 施工管理時の警告画面 

写真-4 管理用ＰＣでの品質管理状況の確認

図-5 施工管理画面の一例 
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(4)品質管理記録表 

打設時の全てのデータは，デジタルデータとして

管理用ＰＣ内に保存される．また，管理用ＰＣ内に

は，スランプ試験，空気量試験や単位水量試験など

の打設時の品質検査や圧縮強度の試験結果などの入

力が可能である．さらに，印刷処理やデジタルデー

タとして表計算ソフト等へも出力できるため，品質

管理データを一括管理し，品質管理記録として使用

することも可能である． 

 

(5)JIS A 5308 改定への対応 

平成 21 年 3月に JIS A 5308｢レディーミクストコ

ンクリート｣が改定された．この改定によって，平成

22 年 4 月から図-74)に示すように納入書に配合表が

記載される予定となっている．これは，コンクリー

トの品質を保証する上で，非常に有効な取り組みと

考えられる．しかし，品質管理の担当者が，記載配

合が所定の配合か否かを納入時に短時間で確認でき

ないと，連続して打設が行えないなど，逆に品質に

対して悪影響を及ぼす恐れもある．本システムは，

瞬時に配合の照合が可能であるため，この改定によ

る品質確保の効果をさらに向上させることが可能な

システムと考えられる． 

 

 

４．おわりに 
 
今回，コンクリートの品質を確保するための品質

管理技術として，ＩＣカードを用いたコンクリート

の品質管理システムの開発を行った． 

その結果，本システムにより，少数の担当者が行

っていた品質管理を，打設に関わる多数の関係者が

視覚的に確認できること，また，所要の品質を満足

しないコンクリートを確実に排除することが可能と

なり，コンクリートの品質確保のための一つの管理

システムとして確立できたと考えられる． 

しかし，構造物中のコンクリートの品質は，材料

としての品質や打設時間のみならず，締固めや養生

などの影響を大きく受ける．このため，今後は，こ

れらを含めた施工時の品質管理システムとして，検

討を進めていく必要がある． 
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図-7 平成 22 年 4月以降の納入書 
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