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１．はじめに  

 山岳トンネルで用いられる発破工法やジャイアントブレーカー

（ベースマシンにアタッチメントを取り付けたもの，以下ブレー

カーとする）による解体工法は，建設工事の中でも特に大きな騒

音を発生する．発破工法はトンネルの掘削サイクルの制限から 1

日あたり最大で 4 回ほど瞬間的に騒音を発生するが，ブレーカー

による解体工法は数週間～数か月間にわたり継続的に騒音を発生

するため，周辺環境に対する負荷が特に大きいと言える．その対

策として，主にアタッチメント本体の防振や遮音対策等を行った低騒音

型のアタッチメント 1)が開発され，様々な現場で活用されていているも

のの，躯体を打撃するノミ部分は未対策であり効果は限定的だった．そ

こで，ブレーカーの騒音発生状況を確認し，気泡とビニール膜を用いて

ノミ部分を覆い放射音を低減する技術を開発した．以下にブレーカーの

騒音発生状況確認結果，実機による解体作業の模擬実験の結果について

述べる． 

２．ブレーカーの騒音発生状況確認 

 実際の解体作業状況を模擬し，騒音可視化技術 2)によりブレーカーの

騒音発生状況を確認した．図-1 に解体作業時の A特性音圧レベルコンタ

ー図を示す．ブレーカー全体ではアタッチメント周辺から，アタッチメ

ント付近を拡大するとノミ周辺からの発生騒音が大きいことがわかる．図-2 に A 特性音圧レベル周波数特性

測定結果を示す．A特性音圧レベルに対する影響は2kHz帯域が最大であり，250～4kHz帯域が大きいと言える． 

３．気泡とビニール膜を組み合わせたノミの被覆 

模式図を図-3，現物写

真を図-4 に示す．別な場

所で製造した気泡をホ

ースで圧送し，ノミの付

け根から放出する装置

を製作した．放出箇所の

周囲にはノミとほぼ同

じ長さの筒状のビニー

ル膜が取り付けてあり，

これらをアタッチメン

トの本体部に固定した． 

気泡は気泡シールド工法に使われる材料を流用しているので環境影響は低く，気泡が付いた解体ガラも通常

通り廃棄できる．またビニール膜は軟弱で割れにくく，破損してもすぐに交換できるように取り付けてある． 
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４．実験方法 

解体対象物：解体工事では，工事の進行に伴い解体対象物の形状が変化していくため，工事現場では同一条件

で繰り返し実験を行うことが難しい．そこで構造物の強度実験に用いた，鉄筋コンクリート製の同一形状の試

験体を複数用意し，これを解体対象物とすることで条件の統一を図った． 

騒音測定：開けた場所の中央に油圧ショベルを据え付け，地面に砂を盛って解体対象物を載せ固定した．その

上面に加振点を 3 カ所設け，加振点から 5･10･20m 離れた箇所に騒音計のマイクロホンを設置して受音点とし

た．そして加振点にノミを押し当て 10 秒程度解体作業を行った（図-5 参照）．実験のケースを表-1 に示す．

ケース Bと Cでは，ノミとビニール膜の間に気泡を充填させてから解体作業と行った．ノミによる打撃は約 4

回/秒の間隔で繰り返されるが，現場の作業では 5～10 回(1～2 秒)程度の打撃で，その加振点の作業が終わる

ことが多い．そのため打撃開始から 1 秒間の音圧レベルの最大値を求め，ケース間を比較した． 

５．結果 

 比較的安定した結果が得られた受音点 P2(10m 点)を対象に，ケース A～Cの A 特性音圧レベル最大値の周波

数特性（3 加振点のレベル平均）を図-6 に，A特性音圧レベル時間波形(加振点 2)を図-7 に示す．ケース Aと

比較してケース B･Cでは A 特性音圧レベルが約 5dB 低減した．また周波数特性では主成分だった 2kHz 帯域が

8～11dB，4kHz 帯域が 12～14dB，1kHz 帯域が 2～4dB それぞれ低減した．一方非主成分の 250～500Hz 帯域は

ケース B･Cの方が 2dB程度増大した．ケース Bと Cの比較では周波数特性に差異があるものの，騒音レベルは

同じになった．聴感印象はケース Aと比べケース B･Cの方が若干小さく，こもった感じの聞こえ方になった． 

６．まとめ  

 以上，ジャイアントブレーカーによる解体騒音を低減すべく，気泡とビニール膜を組み合わせたノミの被覆

の効果を確認した実験結果を示した．今回の実験では騒音レベルを約 5dB低減できたが，気泡やビニール膜の

仕様の違いにより更に低減効果が得られる可能性があり今後も検討を続ける． 
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図-5 測定位置図(平面図)、及び測定写真 

表-1 比較したケース 

図-6 A特性音圧レベル最大値周波数特性 
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