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ABSTRACT

   For efficient quality control of cast-in-place concrete used in a large scaled construction field 

above 5,000 families, we completed the B/P test at 35 remicon plants with equal mixture design 

and investigated various properties such as fresh and hardened.

요  약

본 연구는 5000세대 이상 대규모 아파트 현장에서 사용되는 현장 타설 콘크리트의 효율적인 품질관

리를 위해 동일 배합규격에 대하여 35개 레미콘 공장별 B/P TEST를 실시하여 굳지않은 특성 및 경화

특성을 검토한 것이다.

1. 서   론

최근 5000세대 이상의 대규모 아파트 현장에서는 현장타설 콘크리트가 약 100만m3 이상이 사용되

며, 이를 조달하기 위해 최소 30여개의 이상의 레미콘 공장이 사용된다. 이렇게 다양한 레미콘 공장에

서 조달되는 현장반입콘크리트의 품질관리 실태를 파악하는 것은 구조물의 내구성 및 안정적인 품질

확보 측면에서 필수불가결한 요소이다.

따라서 본 논문에서는 동일 배합에 대해 35개의 레미콘 공장에서 생산되는 콘크리트의 굳지않은 특

성 및 경화특성을 비교 검토함으로서 현장 품질관리의 기초자료로 활용하고자 하였다.

2.  적용배합 및 실험항목

2.1 적용배합

설계기준강도 24MPa에 대한 레미콘 공장별 B/P test를 위한 기본 배합은 표 1과 같다. 결합재로서 

OPC와 고로슬래그시멘트를 50:50%로 사용하였고, 강사와 부순모래를 50:50%로 혼합사용하였다. 이때 

사용된 혼화제는 준PC계 혼화제를 사용하여 단위수량을 165kg/m
3

로 설정하였다.

규    격 W/C(%)
S/A 

(%)

단 위 재 료 량 (㎏/㎥)

W B OPC SC S2 S3 G AD

25-24-150 48.5  48.0  165 340 170 170 424 439 958 2.38 0. 7%

 표1. B/P test 적용 배합

         * 정회원, 롯데건설 기술연구원 선임연구원 
        ** 정회원, 롯데건설 기술연구원 연구원 
       *** 정회원, 롯데건설 기술연구원 책임연구원, 공학박사 
      **** 정회원, 롯데건설 기술연구원 수석연구원
     ***** 정회원, 롯데건설 기술연구원 기술연구팀장, 공학박사 
    ****** 정회원, 롯데건설 기술연구원장, 부사장, 공학박사

한국콘크리트학회 2010년 봄 학술대회 논문집



2.2 실험항목

35개 레미콘 공장 콘크리트의 물성 검토는 슬럼프의 경우 비빔직후, 경시 30분, 60분 및 90분에 측

정하였고, 공기량은 비빔직후에 측정하였다. 또한 압축강도는 7일강도를 측정하였다.

3. 결과 및 고찰

3.1 굳지않은 특성 (그림 1∼3 참고)

굳지않은 특성 중 슬럼프는 비빔 직후 35개 공장 평균이 175mm로서 목표슬럼프를 모두 만족하였

고, 경시 90분까지 측정한 결과의 평균이 158mm로서 Loss율은 평균 10% 정도 나타났다. 공장간 결과

는 비빔직후의 슬럼프의 경우 Max.40mm(195mm↔155mm) 차이가 발생하였고, 경시 90분에서는 

Max45mm(180mm↔135mm) 정도 나타났다. 공기량은 비빔직후의 경우 공장 전체 평균 4.8%로 나타

났고, 공장간 차이는 2.4%(6.0%↔3.6%)로 다소 크게 나타났다.

3.2 강도특성 (그림 4 참고)

재령 7일에 측정한 35개 공장의 평균 압축강도는 21.2MPa이며, 가장 높은 압축강도가 25.5MPa인데 

반해 가장 낮은 강도는 18.3MPa로서 동일 배합에 대해서 Max. 7.2MPa가 차이가 있는 것으로 나타났다.
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그림 1. 슬럼프 측정 결과 (비빔 직후) 그림 2. 슬럼프 측정 결과 (경시 90분)
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그림 3. 공기량 측정 결과 (비빔 직후) 그림 4. 압축강도 측정 결과 (재령 7일)

4. 결 론

35개 레미콘 공장에서 B/P TEST를 실시하여 각종 굳지않은 특성 및 압축강도를 측정한 결과 동일

한 배합설계 규격임에도 불구하고, 업체별로 상당한 차이가 있는 것이 확인되었다.

따라서 다수의 레미콘 공장을 효율적으로 활용하기 위해서는 최대한 사전에 배합변수들에 대한 특

성을 파악하고, 품질편차가 발생할 부분에 대한 지속적인 모니터링이 필요할 것으로 판단되었다.
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