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2.3 試験体作製 

 モルタルはモルタルミキサーを用いて練り混ぜた（空練

り 1 分、本練り 3 分）。試験体は図 2 に示すように

40×40×160 mm の角柱および⌀50×100 mm の円柱を作製

し、24 時間後に脱型し、試験時まで 20℃で水中養生を行

った。 

 

 

 

図 2 試験体作製 

 

3. 実験結果 

3.1 物理的性質 (プレーン配合) 

 図 3 に吸水率試験の結果を示す。ラテライトは吸水率

を高めるという当初の想定に反し、ラテライト置換率の

増加に伴い吸水率は減少した。これは、図 1 の粒度分布

曲線で示されたラテライトに含まれる微粒分が、モルタ

ル内の空隙を充填し、細孔の連続性を阻害したためと推

察される。 

 図 4 に試験体の密度との関係を示す。ラテライト置換

率の増加に伴い、密度は減少傾向を示した。本実験で使

用したラテライトと珪砂の密度は共に 1.99 g/cm³で等し

いため、この低下は材料自体の重量差によるものではな

い。図 1 で示されるようにラテライトは微粒分を多く含

むため、打設時の締固めが困難となり、その結果として

巻き込み空気（気泡）がわずかに増加したことに起因す

ると考えられる。 

3.2 圧縮強度 (プレーン配合) 

 図 5 に材齢 7 日および 28 日の圧縮強度を示す。特に

富配合（W/C 0.6）において、顕著な強度の改善傾向が見

られた。一般に多孔質骨材の使用は強度低下を招くとさ

れるが、本実験の結果では、ラテライト置換率の増加に

伴い圧縮強度はわずかに増加した。 

 

図 3 ラテライト置換率と吸水率の関係  

 

図 4 ラテライト置換率と密度の関係 

 
図 5 ラテライト置換率と圧縮強度の関係  

 
図 6 ラテライト置換率と曲げ強度の関係  
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