






─研究─
冬期製材工場における騒音と従業員の聴力変化について(1)
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  Ⅰ  まえがき
  職業性難聴及び騒音の調査は、近年造船部門、鉄工部門について可成りの関心が持たれ、
多数の報告が出されているが、木製品工業の分野では割合行われていないようである。
  著者は昭和 35 年 1月より 2月まで冬期寒冷条件下において、凍結材を製材した際に発す
る騒音について調査し、これらの騒音が従業員に如何なる聴力変化を及ぼすかを試験した
ので報告する。
  あらためて述べるまでもなく、騒音に曝露された際に生ずる職業性難聴については、既
に先学によって原因が探求され、伝音系よりも感音系に障害を来し、内耳の蝸牛、Coruti
氏器官や聴神経の変性に基くものとされているので、ここでは、平衡試験及び耳の疲労試
験等による難聴の原因調査は省略し、指示騒音計による騒音測定とオージオメータによる
聴力変化を調査するに止め、これに併せて自覚症候及び了解度検査を行った。
  Ⅱ  調査方法
  騒音の測定は JIS の SL-6B 型指示騒音計(日本電子測器株式会社)を使用し、オージオメ
ータは日本光電工業株式会社製、MA-A 型及び KYSオージオメータ(山越製作所)を使用し
た。
  本調査を行う前に自覚症候検査を行った。

第 1 図  製材工場人員機械配置図

  Ⅲ  環境調査成績
  製材工場機械配置及び工程、人員配置は第 1 のとおりであった。この配置は上川管内で
は普通にみられる形態で、工場入口より原木を搬入し、本機(48″バンドソー)で大割し更に
42″テーブルバンドソーで木取りを行い、次に横切りで不要部分を切断し、雑把と製材に
分類し、品等樹種別に選別し所要の場所に集積する。
  ⅰ  気積、床面積
  第 1 表のとおりであった。気積、床面積、窓面積、共に製材工場としては充分であると
思われた。

第 1 表  気積、床面積、窓面積

  ⅱ  製材時の騒音
  前述の第 1 図の位置にマイクロフォンを置き測定したすなわち、本機作業者は音源から
50cm、42″テーブルバンド作業者は 50～60cm、横切作業者は 50～60cm、検査、摺込、
結束者は大体の作業半径内を高さ 1mで測定した。
  同法によって最初は雑カバ材で表皮が凍結している材料について測定し、次にカツラ材



ではほぼ同条件の騒音を測定し、更に窓及び扉を開閉してその効果を測定してみた。
① 樹種  雑カバ
      直径  0.8～2.0尺  平均値 1.25尺
長さ  6～12 尺  平均値 10 尺
凍結  表皮及び両木口凍結

  この材の凍結度は中等度であって針葉樹及び柔らかな材質の広葉樹の材質に比して、堅
く且つ凍結しているため硬度が高いので発する騒音も相当激しいように思われた。
  本機は 113～116、平均値 113.7±0.75フォン、42″バンドソーは 105～107、平均値 105.6
±0.12フォン、横切は 102～120、平均値 111.4±0.57 フォンであった。



  この外材料を投出した時及び瞬間及び節を挽いた時は続的に衝撃音が発したが、これは
測定できなかった。
  摺込み、結束、検査等の職種においては、これより低く 97～107、平均値 100.2±1.33
フォンであって、普通の工場騒音が 80 フォン前後であるので騒々しい工場に属するものと
思われた。

第 2 図  製材工場騒音分布図  カバ
② 樹種  カツラ
      凍結  軽度

  カツラは前述のカバに比べると材質が柔かであるので騒音も激しくなかった。測定方法
はカバと同様である。3 図にその結果を示す。

第 3 図  製材工場騒音分布図  カツラ

  即ち本機は 92～99平均値 94.5±0.67フォン 42″テーブルバンドソーは 94～97、平均値
は 95±0.71 フォン横切は 92～112、平均値は 94.2±0.65フォン摺込、検査は 78～85、平
均値は 81.8±0.52フォンであった。
  ⅲ  考    察
  製材時に発する騒音の変化は、鋸の種類、樹種、凍結度、製材時の送り速度等によって
変化するが、概ね製材条件を一定にした場合、材の硬軟が大きな要素を占めるものと考察
された。
  即ち本機は雑カバ製材時には 113.7フォン、カツラ製材時には 94.5フォンで 19.2フォン
の差が認められ、42″のバンドソーでは前者が 105.6 フォン後者が 95.0フォンで 10.6 フ
ォンの差があり、横切は前者は 111.4 フォン後者は 94.2、17.2フォンの差が夫々認められ
た更に騒音源から離れている摺込結束の位置では前者 100.2 フォン後者は 81.8 フォンで
18.2フォンの差を認めた。全体的にカバ製材時の方が約 17 フォン高い。
  このようにして鋸の種類及び操作上の条件よりも本質的な要素はむしろ材の硬軟にある
と考える方が妥当ではなかろうか。
  次に製材機種別による騒音の差を観察すると、ほとんど差が認められなかった。
  これは測定時の条件が一つの鋸のみを抽出しなかっ

第 4 図  樹種と騒音
  音源より 80cm

たため他の鋸の音もマイクロフォンに入ってくることと、冬期間窓を閉め切った製材工場
においては各機械より発する騒音が壁面天井に反響して工場自体が一つの響鳴体をなして
いるので、単独に抽出測定してみない限り正確な価は得られないと思われた。

第 2 表  製材工場騒音と窓の影響

  次に前述のように音の響鳴と拡散をできるだけ少なくする目的で窓を開閉し、その影響
を観察してみた。
  まず工場の一部である鋸目立室(音源より 6m)の扉を開き騒音を曝露させた時は 98～99
フォン平均値 98.5±0.71 フォン次に扉を閉めて測定したところ 88～91 フォン平均値は
87.8±0.73フォンで、扉一枚の遮音効果は 10.7フォンであった。
  扉と窓は少なからず条件が異なるので、窓の外約 10cmの距離で開閉を行ってその効果を
測定してみた。



  窓を開いた時は 99～105フォン、平均 102.1±0.33フォン、窓を閉めた時は、94～98フ
ォン、平均 95.5±0.74フォンで約 6.6フォンの差を認めた。
  次に全機械を空転させて、やや中央部で測定を行ってみたが、約 2.5フォンの差が認めら
れた。
  以上述べたように、窓の開閉は案外効果をもたらさなかったが、騒音の拡散という点か
らは当然開窓を行うべきであろう。
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