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READ THE CONTRACT!

 Check which Spec Book applies

 Become familiar with the Special Provisions

 Identify which Schedule of Materials apply

DISCLAIMER
The Schedule of Materials Control presented in this workshop is the latest version but may 
be different on projects according to the letting date.  Always check which Schedule of 
Materials Control is in your Contract.
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2018 Spec Book
Special Provisions to the 2016 Spec Book were in contracts let since March 2017 and 
contain the same information as the 2018 Spec Book

Special Provisions to the 2018 Spec Book
Majority of Additions to the 2020 Spec Book were Special Provisions to 2018 Spec Book

2020 Spec Book
Any future Spec Book changes will be incorporated into our special provisions boilerplate 
documents for a certain duration prior to incorporation into our spec book. This has many 
benefits including an increase in quality in our specifications, as well as improvements to 
customer expectations since they will be able to see the progression of our specifications 
without being “surprised” at the incorporation of specifications. They will be fully visible 
within our special provisions prior to spec book incorporation.



Definition in Spec Book:

Additions and revisions to the standard specifications and supplemental 
specifications that cover conditions specific to a contract.
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Standard Plate for curb and gutter.

Quantity examples:

(1) 4,378 Lineal Feet of Concrete Curb and Gutter Design B624 would require

approximately 302 cubic yards of 3F32 concrete.  (4,378 LF / 14.5 LF/YD³)

(2) 90,380 square feet of 4” Concrete Walk would require approximately 1,115 cubic yards

of 3F52 concrete.   (90,380 ft² X .333 ft / 27 ft³/yd³)
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Concrete Engineering website:              

http://www.dot.state.mn.us/materials/concrete.html

Certified Ready‐Mix Plants:
http://dotapp7.dot.state.mn.us/rm_mix/



STEPS IN CERTIFYING A READY‐MIX PLANT FOR AGENCY

Prior to the beginning of the project or once per calendar year, the Producer completes a
Concrete Plant Contact Report (Form 2163). A signature block for the Ready‐Mix Producer
Representative certifying that the Producer will maintain the plant in that condition. An
email address is required for each plant.

1. An Agency Representative will meet at the ready‐mix plant with the Producer’s
MnDOT Certified Technician. Together they will review the completed Contact Report
and do a complete walk‐through inspection of the plant.

2. The Producer’s MnDOT Certified Concrete Plant Technician will answer all operation
and equipment questions.

3. The plant must have its scales calibrated by an approved scale company within the last
three months (Specification 1901, 2461.4D, and 2301.3F for concrete paving shall
apply).

4. Lab scales and equipment are calibrated annually before the Agency project begins.
Equipment and scales meeting the tolerances are dated using tape or other marking
methods.

5. The aggregate testing is done by MnDOT Certified Concrete Plant Technicians. Their
names, certification numbers, and a cell phone number for the QC Supervisor are
posted at the plant site at all times along with the Contact Report.

6. The plant must use certified cements, fly ash, slag, and MnDOT approved admixtures.
Check the MnDOT Concrete Engineering Unit website for a list of approved materials
at http://www.dot.state.mn.us/products/concrete/index.html .

7. Observe/discuss materials handling operations with the Producer/Contractor to
ensure that stockpiles are not segregated, contaminated, or have non‐uniform
moisture contents.

8. Assure that the plant is using aggregate sources that are posted on the Concrete
Aggregate Properties website http://dotapp7.dot.state.mn.us/cap/

9. Obtain a copy of the computerized Certificate of Compliance. Check calculations and
required information are correct.

10. Mechanical shakers are required for both fine and coarse aggregate gradations.
11. Continuous on‐site access to MnDOT’s Concrete Manual is required.
12. A sitemap identifying the contents of all stockpiles, bins, and silos must be visible at

the plant site. Stockpiles must be identified with MnDOT pit numbers.
13. Send copy of Contact Report and Certificate of Compliance to Concrete Office email:

conc1off.dot@state.mn.us
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2461.3.F.1.a Plant Certification
Prior to the production of Department concrete each construction season, a 

MnDOT Certified Concrete Plant Technician, representing the Department, shall perform a 
thorough on‐site inspection of the concrete plant with a MnDOT Certified Concrete Plant 
Technician, representing the Producer.

In order to obtain certification, complete the following:
(1) The Producer will complete MnDOT Form 2163, Concrete Plant Contact Report,

prior to the on‐site inspection with the Department Representative.
(1.1) A MnDOT Certified Concrete Plant Technician, representing the

Producer, signs the Concrete Plant Contact Report certifying compliance 
with the Certified Ready Mix requirements and continual maintenance 
of the plant to assure that the plant can produce concrete meeting 
MnDOT Specifications.

(1.2) A MnDOT Certified Concrete Plant Technician, representing the 
Department, signs the Concrete Plant Contact Report signifying that the 
plant complies with all requirements prior to concrete production.

(2) Identify all persons responsible for testing and overseeing plant operations on
MnDOT Form 2163, Concrete Plant Contact Report.  Provide their email, cell
phone number, and MnDOT Technical Certification number.

(3) Include a site map showing stockpile locations identified with the MnDOT pit
number.

(4) Provide cementitious and admixture samples.
(5) Provide a computerized batching system capable of meeting the requirements

of 2461.3.F.2, “Certificate of Compliance.”
(6) Provide continuous access on‐site to the Concrete Manual available from

MnDOT’s website.
(7) Supply a working email address, including an active internet connection, at the

certified ready‐mix plant.
(8) Provide calibrated electronic scales for weighing all materials.
(9) Provide facilities in accordance with 1604, “Plant Inspection – Commercial

Facility,” for the use of the plant technician in performing tests.

The Department Representative will submit the completed Contact Report and
current Certificate of Compliance to the MnDOT Concrete Engineer for final determination 
of certification.  



2461.3.F.1.b Maintaining Plant Certification
The Producer will maintain plant certification by:

(1) Displaying the current Contact Report and site map in plain sight at all
times.

(2) Updating the Contact Report with any material or equipment changes and
submitting to the Department.

(3) Making Producer Plant QC Workbook and QC charts available
electronically at all times.

(4) Performing the responsibilities identified in 2461.3.F.4, “Contractor
Quality Control.”

(5) Supplying the following information at the request of the Engineer:
(5.1) Approved mix design sheets,
(5.2) Agency cementitious and admixture test results,
(5.3) Agency verification gradation test results,
(5.4) Aggregate quality test results.

(6) Keeping plant reports, charts, and supporting documentation on file at
the plant site for 5 calendar years.
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2461.2.F.2.b Contractor Designed Concrete Mixes

The Contractor will provide concrete mix designs for concrete defined in 

Table 2461‐6 and Table 2461‐7 and elsewhere as specified in the 

Contract.  

The Contractor assumes full responsibility for the mix design and 

performance of the concrete.
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MnDOT uses mix designations based on the specification requirements of the structure. 

MnDOT’s designation is always the first 4 digits to the left. The Producer is allowed to add 
additional digits to the right of MnDOT’s designation.

10

2461.2.F.1.e Additional Concrete Mix Designation Digits

Specialty concrete mixes require additional concrete digits in accordance with 

Table 2461‐6.  Use “EX” for exposed aggregate mixes and “CO” for colored concrete mixes.  

The Contractor may add additional digits to the right of the required digits in the concrete 

mix number. 
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All concrete mixes are designed by the Producer/Contractor

There are 4 types of mix designs:

1. General concrete         Preapproved for use at each plant (most common)
2. Paving concrete           Project specific mixes
3. Structural concrete     Project specific mixes
4. Specialty mixes            Cellular and Precast

After MnDOT approval, each plant retains possession of the mix designs and distributes 
them electronically upon request.



General concrete mixes are designed in advance and approved by MnDOT.
These are the preapproved mixes that the Plant has on hand for use on all Agency 
Production.

Table 2461‐7 lists the requirements for each of the mixes that can be preapproved.

2461‐7 TABLE KEY

CONCRETE GRADE ‐ Letter representing broad usage

OLD MIX NUMBER – MnDOT designation previous to 2016

NEW MIX NUMBER – MnDOT Mix Designation

INTENDED USE – List of all transportation structures

MAX W/C RATIO – Varies by part of structure

MAX CEMENTITIOUS CONTENT – Max 750 pounds 

MAX % SCM – Max 15% Fly Ash, Max 30% Fly Ash with preliminary test data

SLUMP RANGE – Slump cannot exceed slump range (even with use of admixtures)

MIN 28‐DAY COMPRESSIVE STRENGTH – For acceptance

3137 SPECIFICATION – Aggregate quality required
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The High Early mixes designed for General use cannot be opened before 48 hours and the 
strength has reached 3000 psi.  If a quicker opening is required a Project specific mix must 
be designed and approved.

2461.2.F.2.b(2)         High‐Early Concrete Mix Design Requirements

The Department defines High‐Early (HE) concrete as concrete designed to achieve the 
minimum strength of 3000 psi for opening at 48 hours.  Unless otherwise included in the 
plans, all HE concrete requires approval of the Engineer prior to incorporation into the 
work. 

The Engineer will allow one of the following methods to determine minimum time to 
opening:

(A) Field control cylinders in accordance with 2461.3.G.5.c, “Field Control Strength
Cylinders.”

(B) Maturity method in accordance with 2461.3.G.6, “Estimating Concrete Strength
by the Maturity Method.”
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GENERAL MIX DESIGN SHEET

Each mix design equals 1 cubic yard of concrete.

Mixes can be Level 1 or Level 2

All mix designs on the sheet must use the aggregates specified in the upper left corner.

Mix sheets are plant specific.  Each plant has its own set of mix designs.

The RMX number at the top right is a combination of:

777   ‐ 001
Plant ID#              Sheet #

Mix sheets will never be altered or revised.

To change an existing mix, the whole sheet of mixes will be rescinded and a new sheet will be 

issued with a new sheet number (777‐002).

16



17



18



19



None of the weights can be adjusted at the plant once a mix has been approved.
The exact weights from the mix design have to be entered into the batching system.

20

Table 2461-11
Mix Design Adjustments Requirements

Type of Change or Adjustment Mix Design Resubmittal Requirements

Level 1 
Mixes

 Cementitious Sources
 Admixture Sources
 Admixture Dosage Rate

No resubmittal required

 Aggregate Sources
 Aggregate Proportions
 Any cementitious proportion (≤ 15% max

fly ash)

Resubmittal of Mix Design

 Any cementitious proportion (> 15% max
fly ash)

Resubmittal in accordance with
2461.2.F.3.a

Level 2 
Mixes

 Cementitious Sources
 Admixture Dosage Rate

No resubmittal required

 Aggregate Source, no change in Aggregate
Class

 ≤ 5% Total Cementitious
 ≤ 10% Aggregate Weights

Resubmittal of Mix Design

 Aggregate Source and Class of Coarse
Aggregate

 Supplementary Cementitious Proportion
 > 5% Total Cementitious
 > 10% Aggregate Weights
 Admixture Sources

Resubmittal in accordance with
2461.2.F.3.a

* Only one (1) increase in total cementitious allowed per mix design, next adjustment requires
resubmittal in accordance with 2461.2.F.3.a, “Preliminary Test Data Requirements for Level 2
Mixes”



(1) Plant and Field Test Results:           Gradation, Slump, Air, Temp, Workability, etc.

(2) Compressive Strength at 28 days:   Each Compressive Strength test is an average of
3 individual cylinders from the same truck.

(3) Monthly Aggregate Quality Aggregates remain on the approved list based
on the monthly quality tests

NO SUNSET DATE! 

2461.2.F.2 Concrete Mix Design Requirements

The Engineer determines final acceptance of the concrete for payment based on 

test results, satisfactory field placement and performance.
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Project Specific mixes are also designed by the Contractor. 

They can only be used for the Project number in the upper right corner.

They must declare the sources of the cementitious and admixtures.  A change would 
require a new mix design.
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This is a Project Specific Paving mix design without a JMF (Job Mix Formula).

It can only be used for the job printed in the upper right corner.

It is designed for a mix using a standard ASTM gradation found in Specification 3137.
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This is a paving mix design utilizing a JMF gradation.

It is always 2‐page.  The second page has the JMF gradation requirement.

If the gradation runs out of the working range the JMF proportions can be changed 
and resubmitted for approval.
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This is a Structural Concrete mix design.
Structural Concrete could be both JMF and non‐JMF

25



This is a Structural concrete mix design that is non‐MnDOT specified.
These are projects that are not using MnDOT specifications but are submitting samples to 
MnDOT Labs for testing.
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All Producer QC responsibilities are documented in Specification 2461.3.F.4
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2461.3.F.4        Contractor Quality Control (QC)

The Producer’s daily responsibilities include the following:

(1) Provide qualified personnel.

(2) Maintain laboratory equipment within allowable tolerances.

(3) Randomly spot check concrete batching to verify batch weights and
tolerances.

(4) Check the bins and piles for segregation, contamination, or interblending
of the aggregates.

(5) Check that mix trucks are clean, blades are not worn, and revolution
counters are working properly.
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2461.3.F.4.a Personnel

The Producer will provide the following personnel:

(1) QC Plant Technician(s) to perform all testing and quality control
requirements of 2461.  The QC Plant Technician shall hold a current
MnDOT Concrete Plant Certification.

(2) Quality Control Supervisor responsible for oversight of all QC testing and
daily plant operations.  The Quality Control Supervisor shall hold a current
MnDOT Concrete Plant Certification and is required to remain on‐site
during concrete production or have cellular phone availability.

(3) Quality Control Manager responsible for oversight of the Quality Control
Supervisor and the certified ready‐mix plant program.



2461.3.F.4.b Sampling and Testing

Take aggregate, cementitious, and admixtures samples in accordance with 
ASTM D 3665, Section 5, at a rate defined in the Schedule of Materials Control.  Perform 
sampling and testing in accordance with the Concrete Manual.  The Engineer may oversee 
the QC sampling and testing process.

Perform gradation and moisture testing at the certified ready‐mix plant site.  Use mechanical 
shakers for sieve analysis.

Provide equipment and perform calibrations meeting the requirements of the following:

(1) AASHTO T 27, “Sieve Analysis of Fine and Coarse Aggregates,”
(2) AASHTO T 255, “Total Moisture Content of Aggregate by Drying,”
(3) AASHTO M 92, “Wire‐cloth Sieves for Testing Purpose,” and
(4) AASHTO M 231, “Weighing Devices Used in the Testing of Materials.”
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2461.3.F.4.c     Aggregate Gradations

Complete the Concrete Aggregate Worksheet for each aggregate size and
source:

(1.1) QC Gradations: If a QC gradation fails, retest immediately documenting
both results.  If an additional QC test is required for that week, the 
Engineer will not allow a retest gradation as a substitute for a QC 
gradation.

(1.2) Verification Companion Gradations: The Engineer will not allow a
verification companion gradation as a substitute for a QC gradation.

Identify QC companion samples with the following information:
(2.1) Date,
(2.2) Test number,
(2.3)    Time,
(2.4) Type of material,
(2.5) Plant, and
(2.6) Sampling location.
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2461.3.F.4.d Moisture Content

Determine the moisture content using the oven‐dry method in the Concrete Manual. Moisture 
probes to determine moisture content in the aggregates are not allowed without the approval 
of the Concrete Engineer.

Complete the Batching Report for each aggregate size and source. 

Observe the batch person enter moisture contents into the batching system.  Verify the 
moisture contents were entered correctly on the Certificate of Compliance.
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Go to Concrete Engineering Website:

http://www.dot.state.mn.us/materials/concrete.html

Select    ‘READY‐MIX’

Select   ‘Concrete ready‐mix plant QC workbook‘

36



2461.3.F.4.e Concrete Ready‐Mix Plant QC Workbook

Complete the Concrete Ready‐Mix Plant QC Workbook which includes all of the
following documents:

(1) Diary
(2) Batching Report
(3) Concrete Aggregate Worksheet
(4) Weekly Concrete Aggregate Report
(5) JMF Concrete Aggregate Worksheet
(6) JMF Weekly Concrete Aggregate Report

The Producer will maintain the Concrete Ready‐Mix Plant QC Workbook in real 
time using their full name for the diary and each test performed.

The Producer’s designated Quality Control Supervisor will review and submit
to the Engineer and the Concrete Engineering Unit by the Tuesday 
immediately following the previous week’s production.
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2461.3.F.4.f Aggregate Gradation Control Charts and Sample Log

(1) Complete the Aggregate Gradation Control Charts in real time for each
aggregate size and aggregate source:
(1.1)       Record Producer QC gradation and Verification Companion 

gradation results.  These results are included in the moving average 
calculation.

(1.2)       Record Verification Gradation results.  These results are not
included in the moving average calculation. 

(2) Complete Sample Log in real time for all samples taken:
(2.1)       Record all aggregate samples taken by the Agency.
(2.2)       Record cementitious and admixture samples taken by the 

Producer and picked up by the Agency.
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2461.3.F.4.g Signing the Certificate of Compliance

The Producer’s MnDOT Certified Concrete Plant Technician will:

(1) Review the first Certificate of Compliance for each mix type, each day,
for accuracy; and

(2) Legibly hand sign the Certificate of Compliance at a location designated
for Producer signature signifying agreement to the terms of this program
and to certify that the materials comply with the requirements of the
Contract; and

(3) Print their name and write their MnDOT Technical Certification Number
next to their signature.
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QA Requirements

Checking QC documentation
Certificate of Compliance
QA Sampling
QA Documentation
Batch Water Verification

2461.3.F.6 Acceptance of Concrete Materials

Only place concrete meeting the materials requirements in the work.  If the Contractor 

places concrete not meeting the materials requirements into the work, the Engineer will 

not accept non‐conforming concrete at the contract unit price.
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2461.3.F.5 Agency Quality Assurance (QA) 

The Engineer’s responsibilities each time the plant is visited include the following:

(1) Confirm the Concrete Ready‐Mix Plant QC Workbook and Aggregate Gradation

Control Charts are accurate and up‐to‐date.

(2) Check Certificate of Compliance for completeness and accuracy.

(3) Spot check concrete batching to verify batch weights and tolerances.

(4) Check the bins and stockpiles for segregation, contamination, and interblending of the

aggregates.

(5) Obtain aggregate samples per Schedule of Materials Control.

(6) Observe Producer’s Certified Technician obtain aggregate samples and run gradation

and moisture tests when possible.

(7) Verify cementitious and admixtures are certified and approved.  Collect cementitious

and admixtures samples per the Schedule of Material Control.

(8) Provide the following Agency test results to the Producer in a timely manner:

(8.1) Cementitious Materials

(8.2) Admixtures

(8.3) Gradations 

(8.4) Coarse Aggregate Quality 

(9) If any equipment malfunctions, testing procedures or test results are questionable,

or unusual activity is occurring during the plant visit perform the following:

(9.1) Continue monitoring at the plant and document observations in the

diary.

(9.2) Investigate to determine the origin of the concern and document the 

resolution.

(9.3)         Contact Independent Assurance Inspector, Project Engineer or Concrete

Engineering Unit when necessary.



1511      INSPECTION OF WORK

The Engineer may inspect Materials and the Work. The Contractor shall provide the 
Engineer or the Engineer’s representative access to the Work, information, and assistance 
necessary to conduct a complete inspection.  The Contractor shall notify the Engineer at 
least 24 h before required inspections.

The Department will determine the level of inspection for any item of Work.  The 
Contractor is responsible for the quality of Work and compliance with the Contract 
requirements regardless of the Department’s level of inspection.
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2461.3.C Handling and Storing Materials

2461.3.C.1 Batch Material Requirements

Do not change the source, kind or gradation of batch materials after the start of concrete 

production for the work unless otherwise approved by the Engineer.  If the Engineer 

approves use of different material, completely exhaust the supply on hand before changing 

to the different material.

If delivering freshly washed aggregates to the batching plant, drain the aggregates for at 

least 12 h before using in the batching operation.  If draining freshly washed aggregates at 

the site of the batching plant, completely separate the drained material from the undrained 

materials, and provide for the disposal of water that accumulates from the drainage of 

materials.

Provide smooth, firm, and well‐drained stockpile sites cleared of vegetation and extraneous 

matter.  Where the natural foundation is unsatisfactory, as determined by the Engineer, 

construct the stockpiles on suitable platforms.  Construct suitable bulkheads or partitions 

to separate different kinds of aggregate, gradation, or water content.
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Construct stockpiles by methods that hold segregation and degradation to a minimum.  If 

the Engineer sees segregation or degradation, the Engineer may designate that pile as 

unacceptable for use.

Do not use aggregates used to construct runways for loading or hauling equipment in 

concrete batches.

Use of aggregates from the bottom 1 ft of a stockpile placed on an unprepared surface in 

concrete batches is allowed only under the Engineer’s direct supervision and if the material 

meets all requirements of 3126, “Fine Aggregate for Portland Cement Concrete,” and 3137, 

“Coarse Aggregate for Portland Cement Concrete.”

Provide aggregates in accordance with the specified gradation requirements.

The Engineer will consider aggregates unacceptable if the variation in moisture content 

carried by any of the aggregates causes a marked variation in the consistency of successive 

batches of the mixed concrete, and will suspend operations until corrected.
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2461.3.F.1.a Certified Ready‐Mix Plant Program

(3) Include a site map showing stockpile locations identified with the
MnDOT pit number.

2461.3.F.1.b Maintaining Plant Certification

The Producer will maintain plant certification by:
(1) Displaying the current Contact Report and site map in plain sight at

all times;
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2461.3.E.1 Mixing	In	Truck	Mixer

Charge the materials into the truck mixer drum by introducing sufficient water 
before adding solid materials.  Perform charging operations without losing materials.

Leave the truck mixer at the plant site for a minimum of 5 min or 50 revolutions 
during the mixing period.  Transport the concrete at agitating speed to the point of 
placement.
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1. The QC Workbook is an electronic workbook on the Producer’s laptop or computer that
documents the Concrete Plant’s quantities, ingredients, and test results for all Agency
concrete.  It includes the  Producer’s observations and comments of issues at the Plant
for that week.

2. The QC Workbook is available to the Agency at the plant at all times.

3. The duration of the workbook is one week ending on Saturday.  A workbook is required
for each week Agency concrete is produced.

4. The Producer is required to submit the QC Workbook by the following Tuesday to the
Project Engineer and the Concrete Engineering Unit.

Checklist for reviewing QC Workbook each time you go to the plant:

1. Review all entries since the last Agency inspection.

2. Check plant diary is accurate and up to date.

3. Check that the Producer has run the required amount of gradation and moisture tests.

4. Check samples are correct size according to the Schedule of Materials Control.

5. Review gradation results with respect to project specifications.
Compare QC results to verification and companion sample results.

6. Determine reasonableness of all entries.
(duplication of sample sizes, duplication of test results, weather conditions, etc.)



PROCEDURES TAB

• Instructions and notes for each form are located on the procedures page.

• The producer is required to enter data in each of the applicable forms.
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DIARY TAB
• Ensure the header is filled out completely and accurately.
• Check mix types and quantities produced on your project
• Check  all aggregate sources with pit numbers used for the day’s production
• All admixture and cementitious products used in agency work must be listed

for the day’s production
• Ensure the minimum number of gradation and moisture tests were performed

according to the Schedule of Materials Control!
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MOISTURE TAB

• Ensure the header is filled out completely and accurately

• The moisture test sample sizes on line E must meet minimum sample sizes:
Fine Aggregate:              500 g
Coarse Aggregate:      2,000 g

• Confirm the Absorption Factors match the Abs factors on the mix design

• Verify the MCFac on the Certificate of Compliances matches line F for the
timeframe specified on Line I

• Review the moisture test results for accuracy and reasonableness
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CONCRETE AGGREGATE WORKSHEET TAB

• Ensure the header is filled out completely and accurately

• Confirm Coarse and Fine Aggregate minimum sample sizes have been me

• Determine if any of the coarse or fine sieves were overloaded

• Ensure a test number is assigned to the gradation

• Compare results to the Gradation Requirements

A gradation is only valid and compliant if:  
1. It meets Gradation Requirements.
2. Minimum sample sizes were used.
3. Individual sieves were not been overloaded.
4. The Check Total is within tolerance of the Sample Weight.

FINENESS MODULUS

• Check the website for the Fine Aggregate Fineness Modulus (FM).
• Verify that the FM is within  tolerance (+/‐ 0.20).
• Advise the Producer to contact the Concrete Engineering Unit if problems persists.

52



rn 
TP-21763 (1/;S/2020) 

M1 n rtl!!SOta Depimrtr,te.nt ofTl",m5FM>,rtati\oJ'1 

Cl 0 T Concrete Aggregate Worksheet 

S.P.: Plant: Garden - Green Plant □,ate: 9/.9/19 
Agg. Source(s): Fine Pit II: 75999 

DA; 

Engineer: Tester: Jim,myiJoh_n Time: 7'.--GQ ANI CA: 

CA: 
Sieve Analysis of Coarse Aggregate 

.Agg. Fractions CA: #67 Mi�Prop.: 1,00 1/, CA: Mi�Prop.: 1/. 

Jes -�,n·d 1-·racti'on ot· 
t Sample Composite Sample 

No.: GA-8 \./Lflbl: 1t8 Gr.adatibn Onlii \./Lflbl: 

S.ie.ve Sizes l,/eiahts fib l \./eiahts fib l 

Pass-Ret. Ind. Cum. 1/.Pass Rea. Ind. C.um. 1/.Pass Rea. 

1 1./4" -1" Q.'O 11.8 100 100 

1" -314" 0.2 11.8 100 100 

314" -518" 1.9' 11.6 98 !:!0-10Q 

518" -112" 3� 9.7 

112" -318." S.3 6.3 53 

318" - 114" 0.0 3.1 26 20-55 

114" - 114 2:8 3.1 ..

11.4-Btm 0.3 0.3 3 0·10 

Check Total 11.8 � .0.2 lb of Samole 'wt �11�12..0 �.0.2 lb of Samole \./t 

.r .,- --
-

·-

- .. ·,i;i, 
-

Coar-se Aaari a-m ertient f;t;assi1nci"ffie 11200 Sei.Je Test 

Aaa. Fractions #67 

l[A] Dr� weight ·o'f original sample 

I fBl Or� weiqht of washed sampl.,. 

l[CJ Loss b� washing [A-BJ 

lfD11/. Passinq 11200 ft;. Al" 100 

1167 Coarse Pit II: 76999 

Coarse Pit II: 

Coarse Pit II: 

CA, Mi�Proo.: 1/. 

·Jrel t-r action ot 
Composite Sample 

Gr.adatibn Onll.i \./Lflbl: 

\./eiahtsflbl 

Ind. Cum. 1/.Pass Rea. 

� 0.2 lb of Samole \,ft 

Sieve A'nalysis of Fine Aggregate· 
I es 

t Sample 
Composite Gradation f·or: No.: FA-8 \./t. [g): 525.3 

Aqq_ Fra�tions Comoositi Grad. Sieve Sizes \./eiqhts fq) 

Proportions 1/, 1/. 1/. 1001/. Req. Pass-Ret. Ind. Cum. 1/.Pass Req. 

1 114" 318" -#4 0.0 524.9 100 100 

1" 114-116 15.� 524.9 100 95 -100 

314" "116.-#8. 43.6 509.4 ..

318" 118 -1116 89.5 465.8 ·89 B0-100 

114 1116.-1130 136.8 376.J 72 :i5,8:i 

1130-1150 127.6 239.5 f6 30 -80 

\./ ashina Data for Sieve Analusis. of Fine- Aaareaate 1150-#100 88,;Jc 111.9 21 5·-30 

If Al Dru Sarnole and Record \./eiaht 5'25';3 #100 - 11200 18.0 25.8 5 0 -10 

lfBl \./ash.and Dr� Sample•, Record \./eiqht !i18.4 
< 

"11200-Btm Q.7 7$ 1.4 0-2.5 

I fCl Loss bu\./ ashin<i f A - Bl 6.9 Loss by \./·ashin, 6.9 
• 118 and 11200 not included in Fineness Modulus •• Recommended filler sieve Check Total 524.9 � 0.3 1/.. of Sample \./t .111111 111111 

,, 
PRbDUOTIPN GRADATION 

...,bmm!?ri! ineness Modult Within + 0.20 2.67 2,7-0 
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Use this chart for determining the maximum weights allowed on the round brass 
sieves used for fine aggregate gradations.
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WEEKLY CONCRETE AGGREGATE REPORT TAB

The QC Weekly Concrete Aggregate Report is a summary of all non‐JMF gradations 
performed by the producer for the week’s production and is auto populated from the QC 
Concrete Aggregate Worksheets.

This report is used to verify the accuracy of data entered into the QC Aggregate Gradation 
Control Charts.
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CONCRETE AGGREGATE WORKSHEET – JMF    TAB

• Ensure the header is filled out completely and accurately

• Verify the proper aggregates were selected from the drop down boxes

• Obtain mix proportions from the JMF mix design and enter for all aggregates

• Ensure the Combined Gradation JMF percentages match the JMF mix design

• Check the individual weights for both the coarse and fine aggregates for overloading on
sieves

• Verify the Total % Passing is within the JMF Working Range.  A PASSING AGGREGATE
GRADATION IS REQUIRED PRIOR TO THE START OF A BRIDGE DECK POUR.
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WEEKLY CONCRETE AGGREGATE REPORT – JMF  TAB

The QC Weekly Concrete Aggregate Report JMF is a summary of all JMF gradations 
performed by the producer for the week’s production and is auto populated from the QC 
Concrete Aggregate JMF Worksheets.
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• Completely fill out all headers throughout the entire workbook

• Verify minimum sample sizes and testing rates are being met according to the Schedule
of Materials Control specified for the project

• Verify values on Line F from the QC aggregate moisture tests are being used in the
MCFac column on the Certificate of Compliances for the timeframe specified

• Check individual sieve weights for overloading of material

• Review BOTH the QC and QA workbooks for data entry errors and reasonable results
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MINIMUM SAMPLE SIZES
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COMMON QC/QA WORKBOOK ERRORS 

Failing to enter remarks or comments in the sections located on each page 

of the workbook. (Air Test results, QA Plant Monitor names, Plant Issues 

and resolutions, etc.) 

Failing to enter remarks or comments in the sections located on each page 

of the workbook. (Air Test results, QA Plant Monitor names, Plant Issues 

and resolutions, etc.) 

Not using consecutive pages in the Diary. If the plant produces agency 

concrete on Tuesday and Friday, use page 1 and 2 in the Diary, not page 2 

and page 5. The same is true for gradations and moisture tests. 

Not reviewing the entire workbook for data entry errors and reasonable 

results before submitting to Agency. 

Line F from the Moisture Test in QC Workbook is not the same as the 

MCFac on the Cert of Compliance for the timeframe specified. 
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Concrete components documented in the QC Aggregate Gradation Control 
Charts and Sample Log include:

• Aggregate‐ Agency Verification and Quality samples

• Aggregate‐ Agency QA (QC Companion) samples

• Admixture samples

• Cementitious samples

• Chart‐ Producer’s fine and coarse aggregate QC (Production) and
Verification Companion gradation results (If the producer performs a
gradation at the plant it is required to be charted)

• Chart‐ Producer’s Combined Gradation JMF results.

The sample log is in an Excel workbook.

The Producer enters all samples taken or picked up from the plant by Agency 
personnel.
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The Agency is required to check the logs and take aggregate and product samples in 
accordance with the Schedule of Materials Control.

Quantities are for total Agency production.  Agencies are encouraged to share results if 
multiple projects are being produced at a plant.

Checklist for reviewing QC Sample logs each time you go to the plant:

1. Check sample logs for compliance with Schedule of Materials Control.

2. If sample has been pulled by the producer, complete the card and submit with
sample to the appropriate lab.

3. If the sample has not been pulled by the Producer, request a sample be pulled
by the Producer within an appropriate time fame, pick up sample at stated
interval.

4. Document all discrepancies in the Diary in the QA Workbook.
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Verification and Quality Samples:

• Sample is taken randomly determined by the Agency

• Sample location is determined by the Agency

• Sample is taken by the Agency

• Sample is tested by the Agency

QA (QC Companion) Samples:

• Sample location is determined by the Producer

• Sample is taken by the Producer

• Sample is tested by the Agency
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Admixture Sample Requirements:

• Admixture samples are taken by the Producer in a container supplied by the Agency

• Agency fills out the sample card and submits to appropriate lab

• 1 sample of air entrainment and Type A water reducer when the plant is certified

• At 3 month intervals

• If the plant changes sources, or

• As the Contract requires

Cement and Fly Ash Sample Requirements:

• Cement and SMCs samples are taken by the Producer in a container supplied by the
Agency

• Agency fills out the sample card and submits to appropriate lab

• 1 sample when the plant is certified

• At 6 month intervals

• If the plant changes sources, or

• As the Contract requires
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Quality Control Charts are a visual and statistical method of tracking gradations for 
one calendar year in order to achieve better quality control of concrete aggregates.

The moving average is used to determine acceptance and for basis of payment.

This method is helpful in visualizing the consistency of the material and aiding the 
Producer in making sound aggregate decisions and adjustments.

These charts are produced and maintained by the Producer’s Technician.

They must remain at the plant for 5 years.

Checklist for reviewing QC Aggregate Gradation Control Charts each time you go to the 
plant:

1. Check that QC and Verification Companion gradation results are entered accurately
in the appropriate chart. These results are included in the moving average
calculation.

2. Check for material consistency.

2    Entries must be in Real Time,

3. Document all discrepancies in the Diary in the QA Workbook.
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The Sand Quality Control Chart plots the results entered by the producer for the #8, #30, 
and #50 sieves.

The Producer monitors these charts. When the results are consistently borderline the 
Producer is expected to investigate and find a resolution.

The Agency must check the charts each time they go to the plant.  If the results are 
borderline, notify the producer and document the  problem, the solution, and the name 
of the Producer who was notified.
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2461.3.F.4.F Aggregate Gradation QC Charts

Complete the Aggregate Gradation Control Charts in real time for each 

aggregate size and aggregate source by recording Producer QC gradation and 

Verification Companion gradation results.  These results are included in the moving 

average calculation.
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2461.3.F.5    Quality Assurance 

The Engineer’s responsibilities include the following:
(2) Check Certificate of Compliance for completeness and accuracy.

2461.3.F.2 Certificate of Compliance

Provide a computerized Certificate of Compliance with each truckload of 

ready‐mixed concrete at the time of delivery.  The Department defines 

computerized to mean a document that records mix design quantities from load 

cells and meters.

If the computer that generates the Certificate of Compliance malfunctions, 

the Engineer may allow the Contractor to finish any pours in progress if the 

Producer issues a handwritten  MnDOT Form 0042, Certificate of Compliance with 

each load.  The Engineer will not allow the Producer to begin new pours without a 

working computerized Certificate of Compliance.
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Provide a computerized Certificate of Compliance that includes all of the 

following information:

(1) Name of the ready‐mix concrete plant,

(2) Name of the Contractor,

(3) Date,

(4) State Project Number (SP) or (SAP),

(5) Bridge Number (if applicable),

(6) Time concrete was batched,

(7) Truck number,

(8) Quantity of concrete in this load,

(9) Running total of each type of concrete, each day for each project,

(10) Type of concrete (MnDOT Mix Designation Number),

(11) Cementitious materials using MnDOT Standard Abbreviations,

(12) Admixtures using MnDOT Standard Abbreviations,

(13) Aggregate sources using 5 digit State Pit Numbers,

(14) Admixture quantity in fluid ounces per 100 lb of cementitious materials or

ounces per cubic yard,

(15) Batch weights in columns in accordance with Table 2461‐12:

(15.1) Print in order a through k.

(15.2) Use formula to calculate weights.

(15.3)  Head columns with Standard Labels.
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(16) Total Water (Batch Water + Free Moisture) in pounds,
(17) Water available to add [(Mix Design Water × Batch Size) – Total water] in gallons,
(18) Space to note the water adjustment information, including:

(18.1)    Water in gallons added to truck at plant (filled in by Producer, enter zero
if no water is added),

(18.2)    Water in gallons added to truck at the jobsite (filled in by Producer or
Engineer, enter zero if no water is added), and

(18.3)    Total actual water in pounds (Total Water from Certificate of
Compliance plus any additions).

(19) The following information printed with enough room beside each item to allow
the Engineer to record the test results:
(19.1) Air content,
(19.2) Air temperature,
(19.3) Concrete temperature,
(19.4) Slump,
(19.5) Cylinder number,
(19.6) Location or part of structure,
(19.7)  Time discharge, and
(19.8) Signature of Inspector.

(20) Location for the Producer signature,
(21) For colored concrete, final color.
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2461.3.F.3 Definitions

The Department defines ready‐mix concrete as one of the following:

(1) Central‐mixed concrete proportioned and mixed in a stationary
plant and hauled to the point of placement in revolving drum
agitator trucks or a truck mixer, or

(2) Truck‐mixed concrete proportioned in a stationary plant and fully
mixed in truck mixers.

Table 2461‐13 defines commonly used certified ready‐mix terms.
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Information you must have on hand to review Certificate of Compliance:
Mix Design Sheet and Latest Moisture Results
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Information you must have on hand to review Certificate of Compliance:
Mix Design Sheet and Latest Moisture Results
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INGREDIENT  Description of product 

SOURCE     MnDOT 5 digit pit numbers and approved abbreviations 

MCFac      Total Moisture Factor from Line F on the Batching Report     

ABS FAC     Absorption Factor from the MnDOT Mix Design 

OD       Oven Dried Weights from the MnDOT Mix Design 

ABS       Absorbed Moisture in pounds    AbsFac x OD=ABS   

SSD       Saturated, Surface Dry     OD + ABS = SSD 

FMst      Free Moisture in pounds     (MCFac – AbsFac) x OD = FMst 

CYTARG     Cubic Yard Target     (SSD + FMst = CYTarg) 

TARGET     Batch Weight Targets     (CYTarg x CY in batch = Target) 

ACTUAL     Weights actually batched directly from the scales 
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Total Free Water lb/yd• = Free Mst X Yards in Batch 

Batch Water lb/yd& = Actual Batch Water 

Total Water lb/yd'= Total Free Water+ Batch Water+ Temper Water 

Design Water lb/yd& = Water from OD Column X Yards in Batch 

Water Available toAdd/yd3 = (Design Water-Total Water) / 8.33 
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FOR THE ENTIRE BATCH

FREE MOISTURE =    ___________ LBS. DESIGN WATER ____________LBS.

BATCHED WATER =  ___________ LBS.        WATER AVAILABLE TO ADD: ______GA.
(Design Water‐Total Water)/8.33 

TOTAL WATER =  ___________ LBS.         

83



FOR THE ENTIRE BATCH

FREE MOISTURE =    ___________ LBS. DESIGN WATER ____________LBS.

BATCHED WATER =  ___________ LBS.         WATER AVAILABLE TO ADD: ______GA.
(Design Water‐Total Water)/8.33 

TOTAL WATER =       ___________ LBS.         

84



FOR THE ENTIRE BATCH

FREE MOISTURE =    ___________ LBS. DESIGN WATER ____________LBS.

BATCHED WATER =  ___________ LBS.         WATER AVAILABLE TO ADD: ______GA.
(Design Water‐Total Water)/8.33 

TOTAL WATER =  ___________ LBS.         
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2461.2.E          Concrete Admixture 3113
Provide admixtures from the Approved/Qualified Products list for all concrete grades 

shown in Table 2461‐6 and Table 2461‐7.

Use of any of the following admixtures are at the Contractor’s discretion:
(1.1)   Type A, Water Reducing Admixture
(1.2)   Type B, Retarding Admixture
(1.3)   Type D, Water Reducing and Retarding Admixture
(1.4)   Type F, High Range Water Reducing Admixture
(1.5)   Type G, High Range Water Reducing and Retarding Admixture
(1.6)   Type S, Specific Performance Based Admixture

Use of the following accelerating admixtures require approval of the Concrete Engineer, in 
conjunction with the Engineer, unless otherwise allowed in the Contract:

(2.1)   Type C, Accelerating Admixture
(2.2)   Type E, Water Reducing and Accelerating Admixture

The Engineer will permit the use of Type C or Type E accelerating admixtures when all of 

the following conditions exist:

(3.1) The ambient temperature is below 36 °F, 
(3.2) An Engineer approved cold weather protection plan is in‐place, and  

(3.3) Cold weather protection materials are on‐site and ready for use.
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D.1.b Weighing Equipment and Tolerances
Weigh or measure concrete mixture ingredients using load cells or meters for
ready-mix and paving concrete to within the targeted batch weight in accordance
with the following:

(1) Water – 1 percent,
(2) Cement – 1 percent,
(3) Other cementitious materials – 3 percent,
(4) Aggregates – 2 percent, and
(5) Admixtures – 3 percent.
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2401.2.A.5.b (4) Application Requirements

Mix non‐metallic fiber reinforcement in concrete mixer in accordance with mixing time and 
speed of ASTM C94, "Standard Specification for Ready‐Mixed Concrete" to ensure uniform 
distribution and random orientation of fibers throughout concrete. Notify the Engineer in 
writing of the dedicated personnel for this task and the procedures for distributing fibers.

The following fiber addition methods are acceptable on all jobs:

1. Open bag and distribute fibers on aggregate belt at ready‐mix concrete plant;
2. Open bag, break apart any fiber clumps, and introduce fibers into ready‐mix

concrete truck in a well‐distributed manner (i.e., "chicken feed")

Any alternate methods to add fibers to the concrete mix must be submitted for acceptance 
by the Engineer and be demonstrated by a successful trial placement. Allowing bags to 
dissolve in the ready‐mix concrete trucks will not be allowed. Balling of fibers is defined as 
a 2 inch diameter or greater conglomerate of fibers at the point of placement. Any balling 
more prevalent than 1 location in 20 CYDs will be considered a failed trial 
placement. Ensure the manufacturer’s technical representative is available by phone or in 
person to troubleshoot fiber inclusion into the mix during the trial placement and bridge 
deck placement. 
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Producer samples:
Cementitious material – Agency tests
Admixtures – Agency tests
QC gradations – Agency tests at their discretion

Agency samples:
Aggregate Verification samples
Aggregate Quality samples

Always have the loader operator turn the pile when sampling from a stockpile

All aggregate samples are split samples

Agencies share samples

2461.3.F.5.b Sampling and Testing
The Engineer will:
(1) Take all samples randomly in accordance with ASTM D 3665, Section 5, at a

rate defined in the Schedule of Materials Control.

(2) Perform all sampling and testing in accordance with the Concrete
Manual.

(3) Use mechanical shakers for sieve analysis.
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Samples taken randomly at location identified on the Contact Report

Take additional Verification samples when production problems exist

Verification companion sample CANNOT be used to fulfill the testing requirement for QC

Record Verification results on Weekly Certified Ready‐Mix Plant Report in the Concrete 
Ready‐Mix Plant QA Workbook

Submit to lab within 2 days

Report discrepancies to the District Independent Assurance Inspector
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2461.3.F.5.e  Concrete Ready‐Mix Plant QA Workbook

The Engineer will complete the Concrete Ready‐Mix Plant QA Workbook in real time 
which includes all of the following documents:

(1) Diary
(2) Weekly Certified Ready‐Mix Plant Report
(3) Concrete Aggregate Worksheet if gradation testing performed in the field
(4) JMF Concrete Aggregate Worksheet if gradation testing performed in the field

Submit to the Engineer and the Concrete Engineering Unit by the Thursday immediately 
following the previous week’s production.
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• Instructions and notes for each form are located on the procedures page

• The Agency is required to enter data in each of the applicable forms
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1. Fill in the header completely and accurately.

2. List the pit numbers and sample IDs for the week.

3. List cementitious and admixture sources and sample IDs used for the day.

4. List all mix types and quantities used on your project for the day.

5. Thoroughly document all observations and issues important to the day, such as:

Full names of QC Technician and Batchperson

Documentation issues and resolutions 

Samples taken 

Certificate of Compliance issues and resolutions 

Stockpile conditions for contamination and segregation

QC air test results performed at plant 

Concrete temps, 

Plant difficulties, etc.
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1. FILL out header completely and accurately.

2. Confirm Coarse and Fine Aggregate minimum sample sizes have been met.

3. Determine if any of the coarse or fine sieves were overloaded.

4. Assign a test number to the gradation.

5. Compare results to the Gradation Requirements.

A gradation is only valid and compliant if:  

1. It meets Gradation Requirements

2. Minimum sample sizes are used

3. Individual sieves have not been overloaded

4. The Check Total is within tolerance of the Sample Weight
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1. Fill in the header completely and accurately.

2. Enter the proper aggregates from the drop down boxes.

3. Obtain mix proportions from the JMF mix design and enter for all aggregates.

4. Ensure the combined Gradation JMF percentages match the JMF mix design.

5. Check the individual weights for both the coarse and fine aggregates for overloading on
sieves.

6. Verify the Total % Passing is within the JMF Working Range.
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1. This worksheet is comprised of 3 parts on 2 pages.

2. The upper portion on Page 1 of this worksheet is used to validate and compare the
Total Water in one load to what is actually allowed by the mix design.

3. The bottom of Page 1 is a summary of all Agency Verification and QA samples for the
week and is auto populated in the white cells from the QA Concrete Aggregate
Worksheets.  The shaded area in blue is for the Agency to enter the Producer’s test
results corresponding to the Agency results and check for Lab/Field Tolerance issues.

4. Page 2 is a summary of all Agency JMF gradations for the week and is also auto
populated from the Concrete Aggregate JMF Worksheets. The shaded area in blue is for
the Agency to enter the Producer’s test results corresponding to the Agency results and
check for Lab/Field Tolerance issues.

100



101



2461.3.F.6.a Aggregate Gradation (Does not apply to Job Mix Formulas)

(1) If the gradation tests on split samples from quality control or verification

samples result in a variation between the Producer and the Engineer

greater than that set forth in Table 2461‐16, the Engineer will substitute

QA and/or Verification test results into the moving average calculation to

determine acceptance.

(2) If Producer test results are consistently coarser or finer than Engineer

test results, the Engineer will review in accordance with 1503,

“Conformity with Contract Documents.”

(3) The Engineer will determine the monetary reduction due to the moving

average gradation failure.

(3.1) Calculate the quantity of non‐complying concrete placed, beginning

with the first individual gradation test within the moving average 

failure and ending with the first passing individual gradation test after 

the moving average failure.  

(3.2) Based on the total quantity of non‐compliant concrete placed, the 

Engineer will apply the monetary reduction outlined in Table 2461‐15. 

(3.3) If a moving average failure occurs on multiple sieves, the Engineer will 

only reduce the price based on a single monetary deduction.  
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This worksheet is identical to the Weekly Certified Ready Mix Plant Report but is not auto 
populated.

Use this sheet when Verification and QA gradation samples are preformed in a Lab and the 
results have to be entered manually.

.
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2461.3.F.5.d Batch Weight Verification

Each time the Engineer obtains a verification gradation, the Engineer will observe 

the actual water batched in a single load of concrete in accordance with the following:

(1) Watching the ready‐mix truck reverse the drum after washing,

(2) Verifying use of the current moisture test,

(3) Verifying that any additional water added to adjust the slump is recorded,

and

(4) Validating water weights on the load batched and comparing the total

water with the design water.

The Engineer will document the actual water batched on MnDOT Form 24143, 

Weekly Certified Ready‐Mix Plant Report or Concrete Ready‐Mix Plant QA Workbook.
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Validate all water weights on the load watched and compare the total water with the 
design water.

Include all water added at the plant.

Results are documented on:

Weekly Certified Ready‐Mix Report in the Ready‐Mix Concrete Plant QA Workbook
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m 
TP 24143 (1/18/18) 

Minnesota Department of Transportation 

DOT Weekly Certified Ready-Mix Plant Report 
Plant: Garden - Green Plant Week Ending: 9/15/18 

s ,. ,ss1•
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--2-3 -45 _ __ 5_ 4_

1
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____________ 

1

�--....::....-

1

----

1

--� 

Date 
CA 

� 

Pit# 

3/8" 

#4 

#8 

#16 

# 30 

#50 

#100 

# 200 

FM 

Tester 

Cement Source: LAFDAIA 1-Fine Pit#: 
-------------------

FI y Ash Source: ________ LA _B _LA_M_O _______ _ 2-Fine Pit#: 

3-Fine Pit#: 

1-Coa rse Pit#: 

2-Coarse Pit#: 

Other Source: 
-------------------

AEA Source: EUAEA92 

1-Admix Source: AEUWR91 
-------------------

2-Admix Source: 
-------------------

3 -Admix Source: 
-------------------

3-Coa rse Pit#: 

4-Coa rse Pit#: 

5-Coa rse Pit#: 

Date 9/10/18 9/11/18 9/12/18 

Yd3 Produced 18 5 72 196 

Producers# of Gradations 1 1 

S.P. 1507-33 1507-33 1507-33 

Mix Designation 3 F52F 3 F52F 3G52F 

Time of Batch 8:55a 10:00a 10:45 A 

Total Free Water lb/yd3 56 43 3 9  

Batch Water lb/yd3 200 202 183 

Temper Water lb/yd3 0 0 0 

Total Water lb/yd3 256 245 222 

Design Water lb/yd3 271 271 245 

Inspector T.S. T.S. T.S. 

FA Verification Samples CA Verification Samples 

9/10 9/12 Date 9/10 9/12 Date 

Vl V2 
LA 

Vl V2 JMF 

� ,. Test# 

75999 75999 CA-Siz, # 67 # 67 JMF# 

100 100 1-Pit# 77999 77999 1-FA Pit# 

100 100 2-PiU 2-FAPit# 

94 91 3-Pit# 1-CA Pit# 

67 76 2" 100 100 2-CA Pit# 

51 40 11/ 2" 100 100 3-CA Pit# 

13 12 11/4" 100 100 2" 

3 2 1" 100 100 11/ 2" 

1.5 0.7 3/4" 93 92 1" 

2.72 2.79 5/8" 3/4" 

T .S. T .S. 1/ 2" 41 43 1/ 2" 

3/8" 37 36 3/8" 

#4 5 6 #4 

Tester T.S T .S. #8 

#16 

# 30 

#50 

#100 

# 200 

Tester 

75999 

77999 

77999 

B C 

JMF Verification Samples 
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Total Free Water lb/yd1 = Add Free Mst column 

Batch Water lb/yd8 = Actual Batch Water 
Yards irrBatch 

Total Water lb/yd3 
= Free Water+ Batch Water+ Temper Water 

Desl1n Water lb/yd8 = Water from OD Column 
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EXAMPLE A
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Total Free Water lb/ycP == Add Free Mst column 

Batch water lb/ycP == Actual Batch Water 
Yards in Batch 

Total Water lb/yd9 = Free Water+ Batch Water+ Temper Water 

Design Water lb/yd1 
== Waterftom OD Column 
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EXAMPLE B
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Total Free Water lb/ycP == Add Free Mst column 

Batch water lb/ycP == Actual Batch Water 
Yards in Batch 

Total Water lb/yd9 = Free Water+ Batch Water+ Temper Water 

Design Water lb/yd1 
== Waterftom OD Column 
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2461.3.F.5.f Non‐compliance with Certified Ready‐Mix Plant Program

If the Engineer observes the Producer not complying with the requirements of the
Certified Ready‐Mix Plant Program, the Engineer will perform the following:

(1) Verbally notify and promptly email the Producer and the Concrete Engineer
the list of observed deficiencies and provide a deadline to correct the non‐
compliance.

(2) If non‐compliance is not corrected by the deadline, notify the Contractor and
Producer that concrete production is unauthorized in accordance with 1512,
“Unacceptable and Unauthorized Work.”

The Concrete Engineer will determine if the severity of the non‐compliance
results in decertification of the plant in accordance with 2461.3.F.1.c, “Certified
Ready‐Mix Plant Decertification.”
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