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静音かつ会話がしやすい医療用呼吸保護具の開発

○服部　遊 * 1）、神田　浩一 * 1）、西沢　啓子 * 1）、大久保　富彦 * 2）、熊谷　慎介 * 3）

　医療関係者を感染症から守る防護性の高い保護具として、電動ファン付き呼吸用保護具
（Powered  A i r  P u r i f y i ng  Respi r a tor：以下PA PR）が使用されている。しかし、従来の製品は電動
ファンの動作音がうるさいため、会話や聴診ができず、医療行為に支障をきたしている。そこで本研
究では、静音かつ会話がしやすいPA PRの開発を行った。

 1 .   はじめに

　既存PA PRの音響分析を行った結果、以下の問題点が明確
になった。
①電動ファンの騒音が大きい（70d B以上）。
②フードにより外部からの音声が減衰する。
③ファンから伝わる騒音がフード内にこもる。

　問題点①の対策としてファンユニットの静音化を行い、約
10 d Bの低減に成功したが、問題点②や③の要因も大きく、快
適な会話までには至らなかった。また静音ファンユニットの製
品化には、高額な金型作製費が必要になるという問題があっ
た。そこで、安価かつ既存のファンユニットを使用しても低騒
音かつ快適な音声聴取が可能なフードの開発を行い、次の2点
を特徴とするPA PR用フードを作製した（図1）。
・音声透過性の良さと防護性能を両立した生地を調査・採用した。
・フード内部に防音膜を形成し、ファンの騒音や風切音が直接耳元に届かない構造を開発した
（特許出願）。

 2 .   実験方法

　ダミーヘッドにPA PRを装着し、外耳道入口に設置
されたマイクで騒音を計測した結果を図2（ a）に示
す。開発品の騒音の大きさは、従来品に比べて騒音
レベルが20 d B低減し、人が感じる音の大きさ（ラウ
ドネス）を約1/4に低減させることに成功した。次に、
57- S語表による語音弁別能試験により、声の聞こえ
やすさ評価した結果を図2（b）に示す。開発品は、日
常会話が可能な指標である音節明瞭度70%を大きく
超える結果が得られた。以上の結果より、開発品は
静音かつ快適に会話が可能であることを確認した。

 3 .   結果・考察

　フードの生地素材と構造を改善することにより、低騒音かつ快適に会話が可能な製品に仕上げ
ることができた。医療従事者の試着評価でも「声が聴き取りやすい」、「軽い」、「圧迫感が無い」な
どの好評価をいただいた。また、開発したフードの構造は単純であるため、製造コストを抑えること
ができる点も利点である。 

 4 .   まとめ

*1） 光音技術グループ、*2） 実証試験セクター、*3） アゼアス株式会社

平成24年度　研究成果発表会

H21.4～H23.3　新型インフルエンザ用保護具の改良
H22.10～H23.8　医療用電動ファン付き呼吸用保護具の改良

図1.  開発したPAPR用フード

図2.  医療現場で使用されていた従来品と
　　 開発品との比較

（a）騒音の大きさ （b）声の聞こえやすさ
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高アスペクト比微細深穴加工に関する研究

○南部　洋平 * 1）、落合　一裕 * 1）、江原　和樹 * 2）

　化学プラントの造粒装置には、多数の穴が加工された造
粒プレートが用いられている。穴径は直径約0.5m mである
が、今後さらなる微細深穴化が必要とされている。そこで、
造粒プレートの材料であるステンレス（SUS316L）に対し、
直径0.3m m、深さ6m m（アスペクト比L/ D =20）の微細深穴
を加工時間75秒以内、工具寿命50 0穴以上で加工すること
を目標に検討を行った。

 1 .   はじめに

　工具軸方向へ低周波振動を付加することを検討した。
まず、低周波振動付加による切りくず発生モデル（図1）か
ら、刃先の軸方向変位・速度（図2）を求めた。続いて、振動
条件を評価する指標として、下記のような比率を提案した。
　　切削時間比率Rc　 =実切削時間／全加工時間
　　正速度時間比率Rp =正速度時間／実切削時間
　Rcが小さい振動条件ほど切りくず処理性および刃先冷
却性が向上し、R pが大きい振動条件ほど平均切削抵抗が
低減することが期待できる。
　これらの比率は周波数比（振動周波数／工具回転周波
数）と振幅比（振動振幅／１刃当りの送り量）の組み合わせ
に対して１つの値に決まることから、図3・図4のようにマッ
ピングをすることができる。
　Rcが小さくRpが大きい振動条件を選択し、振動を付加しな
がら直径0.3mm深さ6mmの微細深穴加工を行った。このとき
の切りくず形状、刃先摩耗、切削動力、工具寿命を評価した。

 2 .   実験方法

　切りくず形状を図5に示す。振動を付加することで切りく
ずが細分化されて処理性が向上した。また、切削動力を図
6に示す。振動を付加することで、切削動力が大幅に低減
し、工具寿命も増加した。

 3 .   結果・考察

　微細深穴加工において、低周波振動を工具軸方向に付
加することを検討した。最適な振動条件を選択するため、切
削時間比率R cおよび正速度時
間比率Rpを提案し、指標のマッ
ピングを行った。これらのマッ
プから最適な振動条件を選択
することで、平均切削動力や刃
先摩耗を低減させ、工具の長寿
命化を図ることができた。

 4 .   まとめ
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図1.  切りくず発生モデル

図2.  刃先軸方向変位・速度

図3.  切削時間比率マップ

図4.  正速度時間比率マップ

図6.  切削動力 図5.  切りくず形状


