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社 優先 

順位 

適用したい作業工程 全工程のうち 

左記作業が 

占める割合 

左記作業 

の頻度 

 

アシストスーツを 

適用したいと思う要因 

その要因への 

現状の対応 

アシストスーツ適用 

により期待できる効果 

 

 

 

E 

社 

4 

① 板継ぎ場 RF 手直し 

 

 

RF 作業の内 

30％ 

 

毎日 

5 時間 

 

裏ビードの手直しで上向

きでの作業のため腰や首

を痛める 

休憩時腰を伸ばして

いる 

 

長い裏ビードの手直し時

連続作業ができる 

 

② ブロック裏の吊環取り付け

作業 

 

 

ブロック溶接の

うち 1％ 

 

 

取り付けあ

りブロック

の内 4 時間 

 

上向き溶接で腰、腕、肩

等の負担が掛かる 

 

 

休憩時腰を伸ばして

いる 

 

 

腕・背中・腰への負担が低

減されれば作業員の疲労

が和らぎ取り付け時間短

縮になる 

③ 一体前のカラープレートの

配材 

 

仮付け作業全体

の 1％ 

 

配材前のブ

ロックで 2

時間 

部材を配っている時に疲

れて来て手や足を挟む 

 

部材を配りながら腰

を伸ばす 

 

腰の負担低減と手や足を

挟むリスクが減る 

 

 

E 

社 

5 

① 大組での吊環上向き溶接作

業 

 

約 7% 

 

 

2 日に１回

程度（8 時

間） 

疲労低減 

 

 

椅子等で楽な姿勢 

 

 

連続作業が可能となる 

 

 

② アングル上向きグラインダ

ー 

10%程度 

 

5 日に１回 

 

疲労低減 

 

なし 

 

スピードアップと疲労低

減 

 

118



 
 

添付資料 2-1 
船殻工程における作業姿勢の分析結果 

 
  

船殻工程
作業内容 上向き作業 立向き作業 中腰・しゃがみ込み作業 重量物の保持・運搬作業

鋼船着岸 着岸作業（係船作業）
現物照合
ワイヤー玉掛け（型鋼）
クレーン作業
バーコード貼り付け ○
りん木セット
クレーン操作
バーコード読み取り ○
指示書（出庫表）との照合、消し込み
クレーン作業

ショットブラスト ブラスト装置操作
塗料補給
塗装装置操作
膜厚検査（１日１回）
目視検査
帳票確認（自動印字との）
クレーン作業

鋼板搬入 クレーン作業（現物の払い出し）
部材の取り込み
鋼板位置決め
切断情報の指定、照合
NC操作
部材送り出し（整理定盤へ）
図面読み
マーキン
ガス切断 ◎
スクラップボックス入れ ○
ガス切断 ◎
グラインダー処理 ◎

開先処理 ガス切断 ◎
面取り（大物部材） グラインダー処理 ○
鋼板搬出 クレーン作業

整理定盤で収集 ○
クレーン作業（パレット上へ）
クレーン作業
トラックへの移し替え

パレットの移動・配材 フォークリフト作業
表面のグラインダー処理（１パス） ◎
面取り機にかける ◎

面取りグラインダー 面取りグラインダーをかける ◎
搬入 クレーン作業

図面読み、寸法取り、マーキン ◎
クレーン作業
ガス切断 ◎
グラインダー処理 ◎

搬出 クレーン作業（小物はパレット上へ）
鋼板搬入 クレーン作業

クレーン作業、ホルダーに仮置き
仮付け装置操作
部材の送り出し

ロンジ溶接 ラインウェルダー操作
スラグ取り
掃除
目視検査
位置合わせ
矯正
クレーン作業（コンベアからの搬出）
クレーン作業（ロンジ先付材の搬入）
面合わせ、仮付け ◎
銅板の位置合わせ、フラックスをまく
電極を開先に合わせる
FCB操作
部材送り出し
フラックスの処理
UT検査（終始端部）
手直し ◎ ◎
搬出（コンベア）

鋼板搬入 クレーン作業
木型準備 ○
ユニバーサル治具準備（型取り）
鋼板セット
プレス機操作
曲りの確認

鋼板搬出 クレーン作業
盤木のセット
クレーン作業
曲げ型のセット、確認
ガス加熱、水冷却 ◎
ジャッキ

鋼板搬出 クレーン作業
罫書きマーキン ○
ガス切断 ○

鋼板搬出 クレーン操作
搬入 クレーン作業
曲げ ベンダー操作
後処理 ガス切断
搬出 クレーン作業
ベース板の配材 クレーン作業
大物部材の配材 クレーン作業

クレーン作業（パレットを吊る）
パレットから取り出し ○
位置合わせ（クレーン、ハンマー）
仮付け ◎
簡易自動台車操作
CO2半自動溶接 ○ ◎
手直し ○ ◎
クレーン作業
背焼き ◎

検査 エアインジェクションテスト
搬出 クレーン作業

曲り定盤　ピン治具の調整
クレーン作業
位置合わせ、仮付け ◎
溶接 ◎

大物部材の配材 クレーン作業
クレーン作業（パレットを吊る）
パレッティングから取り出し ○
位置合わせ（クレーン、ハンマー） ◎
仮付け ◎
裏当て材の貼り付け ◎ ◎
簡易自動台車操作
CO2半自動溶接 ◎ ◎ ◎
手直し ◎ ◎ ◎

歪取り 線状加熱 ○
船級・オーナー検査
エアインジェクションテスト
クレーン作業
パレット内の配管を床面に拡げる ○

取付 ◎ ◎ ○
溶接 ◎ ◎
足場材の搬入 ○
足場の架設 ○

解体 ○
搬出 ○

荷重試験 ◎
取付 ◎ ◎
溶接 ◎ ◎

◎： 該当作業が繰り返し、集中的に行われる工程
○： 該当作業はあるが、一連の作業の中の一部として行われる工程

後処理

小物部材の配材

仮付け

本溶接

足場の解体

歪取り

ベース板の配材

ベース板の板継ぎ

小物部材の配材

仮付け

後処理

曲げ型準備

プレス曲げ

鋼板搬入

線状加熱

切断（ガス切断）

ロンジ配材・仮付け

目視検査

歪矯正機

パネル板継ぎ

資材陸揚げ

仕分け

工程

水切り

マーキン

型鋼曲げ

大組・総組・渠中

足場

吊りピース取付

本溶接

検査

搬入

端材処理

ブリッジ切断

小部材搬出

スクラップ搬出

面取り機操作

鋼板投入

プライマー塗布

搬出

NC切断

文字マーキン

切断（型鋼）

鋼材処理

切断（板材）

面取り

先行艤装

ロンジ先付工程

パネル工程

プレス曲げ

線状加熱

小組
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添付資料 2-2 
艤装工程における作業姿勢の分析結果 

 
 

艤装工程
作業内容 上向き作業 立向き作業 中腰・しゃがみ込み作業 重量物の保持・運搬作業

ブロック搬入 ブロック搬入
養生
ブラストホースの引き回し ◎
防護服等着用
ブラスト打ち ◎
チェック・手直し
掃除（エアブロー、グリッド回収） ◎
床面のグリッド回収

ブロック搬出 ブロック搬出
表面処理（屋外、船内） ディスクサンダー ◎ ○ ◎ ◎

ブロック搬入 ブロック搬入
塗装準備 養生

塗料準備（缶の開缶、撹拌）
塗装機準備
塗装（塗装機） ◎ ○
缶の処分
塗装機の洗浄

検査 検査、手直し（タッチアップ）
塗料準備（缶の開缶、撹拌）
ストライプコート（刷毛塗り） ○
塗料準備（缶の開缶、撹拌）
塗装機準備
塗装（塗装機） ◎ ○
缶の処分
塗装機の洗浄

検査 検査、手直し（タッチアップ）
塗料準備（缶の開缶、撹拌）
ストライプコート（刷毛塗り） ○

検査 検査、手直し（タッチアップ）
ブロック搬出 ブロック搬出

ブロック搭載
位置決め、仮付け ◎
溶接 ◎

歪取り ガス加熱、水冷却 ○ ○ ◎
管搬入、パレットから取り出し ○
取付場所へ移動
管取り付け
資材搬入 ○
位置決め、仮付け ○
溶接 ○ ○
電路取付
電線敷設 ○ ○
電装品の据え付け
材料持ち込み ○
床面流し込み ○
スタッドピン打ち ○ ○
断熱材張り ○ ○
壁
家具据え付け

仕上げ塗装
装置配材
計測、据え付け
運転・調整
ハッチコーミング搭載
計測、取り付け ◎
溶接 ○ ◎
タイティングバー調整
ハッチカバー搭載
運転調整
漏洩テスト
装置配材 ○
計測、据え付け
運転・調整
管搬入、パレットから取り出し ○
取付場所へ移動
管取り付け
管搬入、パレットから取り出し ○
取付場所へ移動 ○
管取り付け ○ ○ ○ ○
資材搬入 ○
位置決め、仮付け
溶接 ○ ○ ○
機器搬入
ボーリング
据え付け
運転調整
海上公試
配材 ○
溶接 ○ ○ ○
電線の搬入
配線 ○ ○ ○
電装品の搬入
取付
電線導入
線端処理、結線
運転調整
海上公試
鋼管搬入
その他資材（フランジ、スリーブ等）搬入

管加工機 管加工情報の指定
パイプベンダーによる曲げ
管の玉掛け、セット
マーキン
切断、グラインダー
仮付け、溶接
仕上げ
目視検査
耐圧・気密検査
X線検査
パレッティング
表面処理の品出し ◎
資材（サポート、バンド）の搬入 ○
サポートの位置決め、仮溶接 ○ ○
サポートの溶接 ○ ○
クレーン作業（パレットを吊る） ○
パレットから取り出し ○
取付場所へ移動 ○
管取り付け ○ ○ ○ ○
計測
切断（ガス切断）
フランジを仮付け
管工場へ搬出
仕上げ
船内取り込み
取付
計測、データ転送
船内取り込み
取付

検査 耐圧テスト

◎： 該当作業が繰り返し、集中的に行われる工程
○： 該当作業はあるが、一連の作業の中の一部として行われる工程

現場合わせ管（ドック内）

計測管（ドック内）

検査

搬出

サポート類の取り付け

管搬入

管取り付け

配線

電装品の取り付け

調整・試運転

資材搬入

管の製作（手動）

配管

鉄艤

機器の据え付け

運転調整

電路金物の取付

係船機取付

ハッチコーミング取付

ハッチカバー取付

その他、鉄艤品取付

配管

配管

鉄艤

電装

デッキコンポジション

内装

塗装（１回目）

塗装（２回目）

配管（管加工）

配管（管取り付け）

電装（居住区除く）

塗装（３回目）

塗装（４回目）

居住区ブロックの層状組立

ブラスト準備

ブラスト処理

工程

表面処理（ブラスト工場）

船装（甲板）

機装

運転

塗装（塗装工場、屋外）

船装（居住区）
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添付資料 3  
作業姿勢別の一般的な負担低減対策 

作業姿勢 姿勢要素 障害リスク 一般的対策 
上向き・立向き 
姿勢 

上腕の拳上姿勢 肩・腕の筋肉、

関節、腱などの

痛みや障害 

作業者と作業対象の位置関係 
作業対象を低くする 
作業者を高くする（踏み台など） 

工具・治具の適用、改善 
工具の延長 
工具の軽量化、サポート 
グリップ等の改善 

長時間の立位姿

勢 
腰痛などの腰の

障害 
下肢の血流の障

害 
足の痛みや障害 

時間、休憩の管理 
上体の前傾、ひねり、傾斜、腕の拳上、首の姿

勢等を最適化する。 
椅坐位で作業可能にする 
姿勢の転換を可能にする 

中腰・しゃがみ 
込み姿勢 

前傾姿勢 腰痛などの腰の

障害 
作業者と作業対象の位置関係 
作業対象を高くする 
作業対象を近づける 
椅坐位で作業可能にする 
作業者を低くする(ピット) 

工具・治具の適用、改善 
工具の延長 

蹲踞・中腰姿勢 腰痛などの腰の

障害 
膝関節の痛みや

障害 
足の痛みや障害 

作業者と作業対象の位置関係 
作業対象を高くする 
作業対象を近づける 
椅坐位で作業可能にする 
作業者を低くする 

工具・治具の適用、改善 
工具の延長 

姿勢を転換できるようにする 
重量物の保持・ 
運搬姿勢 

重量物の運搬姿

勢 
腰痛などの腰の

障害 
肩・腕・手の筋

肉、関節、腱な

どの障害 

重量、頻度の管理 
作業者と作業対象の位置関係 
作業対象の高さを最適化する 
作業対象を近づける 

対象物を置く向きの改善 
グリップの改善、グリップのための治具運搬の

高さの差（段差など）を小さくする 
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添付資料 4 
 

建造工程でのパワーアシストスーツ試用に関する手引き 
 

国立大学法人東京大学 
一般財団法人日本船舶技術研究協会 

 
はじめに 

近年、介護、物流、農業、建設業界等で既にロボットスーツの開発・利用が始まっている。少子高

齢化が進む我が国にとって、減少する労働力に対するロボットによる補完、肉体的負担の低減とそれ

に伴う高齢者や女性の職域拡大支援等が期待されている。 
ロボットスーツには、人の出力を 2～3 倍に高めるパワーエンハンスドスーツと姿勢維持や肉体的

負担を低減するための器具としてのパワーアシストスーツに大別できるが、後者については、比較的

安価であること、力をアシストするだけなので安全性が高いこと等のメリットがあり、作業現場への

導入はより早く進むものと考えられている。 
造船現場では、NC 切断機、自動溶接、クレーンなど機械化された作業がある一方で、溶接、加熱、

切断、研削など、人が上向き姿勢、立向き姿勢及び中腰・しゃがみ込み姿勢で行う作業や、部材や配

管の仕分けなど人が持てる程度の重量物の保持・運搬作業があるため、これらの作業工程にパワーア

シストスーツを適用することにより、作業者の労働負荷を低減することはもちろんのこと、作業効率

や品質向上につながる可能性があると思われる。 
そこで、2014 年度日本財団助成事業として「造船所における作業効率向上化を目的としたパワーア

シストサポーターの実証実験及び指針の策定－造船所へのパワーアシストスーツ適用可能性に関する

調査研究－」を実施し、本調査研究を通して得られた成果を踏まえ、世界に先駆けて各造船所がパワ

ーアシストスーツを円滑に試導入できるよう、パワーアシストスーツの適用が可能と思われる作業姿

勢・工程、適用するパワーアシストスーツに必要な要件及び作業者が注意すべき事項等をまとめた「建

造工程でのパワーアシストスーツ試用に関する手引き（本手引き）」を作成することとした。 
 
特にここ数年においては、介護、物流、農業、建設業界等向けに様々なパワーアシストスーツが発

表されてきており、我々が調査したなかでは既に商品化済（予定を含む）のものとして、参考に示す

ようなものがある。今後、これら以外にも各種様々なパワーアシストスーツが発表される可能性が高

い。特に、2015 年度には日本船舶技術研究協会において造船現場での上向き作業に使用することがで

きるパワーアシストスーツを開発する予定となっているところ。したがって、今後は造船所において

もパワーアシストスーツの試用や導入の検討が進むものと考えられる。そこで、造船所でパワーアシ

ストスーツを試用する際に参照可能な指針を以下のとおりとりまとめた。 
 
アシスト可能な建造工程 
 パワーアシストスーツの適用が想定される作業は、上向き・立向き作業、中腰・しゃがみ込み作業、

重量物の保持・運搬作業であり、パワーアシストスーツの適用が可能と思われる作業・工程と各作業・

工程に適するパワーアシストスーツのタイプは次のとおりである。 
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■上向き・立向き作業 
上向き・立向き作業については、上向き溶接（吊りピース、板継ぎ裏直し）、上向き研削（板継

ぎ裏直し）、上向きガウジング（板継ぎ裏直し）、上向き加熱、上向き塗装のように、上腕を高く

上げることにより腕や肩に負担がかかったり、立向き溶接（吊りピース）や立向きでの加熱や塗

装のように、工具を持って立向きで作業することにより腕に負担がかかるため、腕や肩への荷重

を体幹に伝達・分散させるようなパワーアシストスーツ（腕や肩にかかる負担を低減する機能を

もつもの）の適用が考えられる。 
 

■中腰・しゃがみ込み作業 
   中腰・しゃがみ込み作業については、マーキング、切断、加熱、研削、溶接・仮付けのように

中腰やしゃがみ込み姿勢が続くことで腰に負担がかかるため、自身の体重を腰や膝に長時間負担

させずに、分散させるようなパワーアシストスーツ（腰や膝にかかる負担を低減する機能をもつ

もの）の適用が考えられる。なお、現状では作業中の移動の多さや現場の足場環境の悪さなどか

ら機械的なパワーアシストスーツの適用は難しいと思われる。 
 

■重量物の保持・運搬作業 
重量物の保持・運搬作業については、部材仕分け、卓上型機を用いた研削、配材、配管（仕分

け、加工）、ブラスト、足場材運搬（大組）のような人が持てる程度の重量物を保持したり繰り返

し運搬したりすることで腰に負担がかかるため、前屈から起き上がる際に力を補助してくれるパ

ワーアシストスーツ（腰にかかる負担を低減する機能をもつもの）の適用が考えられる。 
 
アシストスーツの要件 

上記の作業・工程にパワーアシストスーツを適用する場合、作業者の労働負荷及びリスクを低減す

るために、当該パワーアシストスーツに必要な要件は次のとおりである。今後、各種パワーアシスト

スーツが開発されていくものと思われるが、その建造工程への試用を検討するにあたっては以下の要

件を可能な限り満足するものを選択することが望ましい。なお、現状において下記全ての要件を満足

するパワーアシストスーツは存在しない。したがって下記要件を満足するための何らかの代替措置の

検討・実施等が極めて重要である。 
 
■素材についての要件 
・通気性の良い素材を使用していること 
【理由】熱中症防止のため。 
・燃えない（燃えにくい）素材を使用していること 
【理由】高温物との接触がある作業で使用する場合にパワーアシストスーツが発火し火災にならな

いようにするため。作業者が火傷しないため。 
・溶けない（溶けにくい）素材を使用していること 
【理由】高温物との接触がある作業で使用する場合にパワーアシストスーツが変形し作業姿勢が保

持できなくならないようにするため。作業者が火傷しないため。 
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■構造についての要件 
・可能な限り軽量であること 
【理由】身体の他の部位へ負担を発生させないため。 
・可能な限り薄型化（コンパクト化）されていること 
【理由】作業者の転倒及び衝突防止のため。装着したまま一連の作業に支障をきたさないため。作

業等に支障を来さないため。 
・破損時に作業者を負傷させない対策がとられていること 
【理由】作業者の怪我防止のため。 
・稼働部に異物が入らない（入りにくい）構造であること 
【理由】動作不良防止のため。 

 ・工具の重量、振動、反力等に耐えられる強度や安定性をもったもの（不意にアシストが外れない

もの）であること 
 【理由】作業者の怪我防止のため。 
 
■装着性についての要件 
・着脱が容易であること 
【理由】パワーアシストスーツが引火した場合直ぐに脱衣するため。休憩時など作業時間外は熱中

症対策として装着しないため。 
・作業者の体型にあったサイズ調整ができるものであること 
【理由】身体の他の部位へ負担を発生させないため。作業者が無理な姿勢をとることを防ぐため。 
・安全帯その他作業者が身につける安全器具の機能に影響を及ぼさないものであること 
【理由】安全を優先させなければならないため。 
・身体と隙間なく装着できること（火気使用の場合） 
【理由】高温物との接触がある作業で使用する場合に作業者が火傷しないため。 
・可能な限り装着による身体への強い圧迫や締めつけがないものであること 
【理由】身体の他の部位へ負担を発生させないため。 
 
■操作性についての要件 
・作業者の操作によりアシスト機能のオン・オフができること（動力型の場合） 
【理由】不要なアシストによる事故および怪我防止のため。 
・作業者の動作とアシストのタイミングが適切であること（動力型の場合） 
【理由】不要なアシストにより生じる事故および体への負担防止のため。 
・アシストできる角度・姿勢（範囲）が作業内容（範囲）に応じて適切であること 
【理由】作業者が無理な姿勢を取ることを防ぐため。 
・アシスト機構の固定が簡単に外せること 
【理由】転倒、衝突、飛来・落下の際などに作業者がとっさの行動をとれるようにするため。 
・作業時以外は自由に動ける機構をもつこと 
【理由】転倒、衝突、飛来・落下の際などに作業者がとっさの行動をとれるようにするため。 
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作業者が注意すべき事項 
 パワーアシストスーツが上記全ての要件を満たすことは難しいため、また仮に全ての要件を満足す 
るパワーアシストスーツが開発されたとしても、より一層の安全性を確保するために、当該スーツを 
装着する作業者が注意すべき事項は次のとおりである。 

 
■装着に関する注意事項 
・事前にアシストスーツに慣れておくこと 
【理由】アシストスーツを装着することで体の動きが制限されるため。 
・事故時・緊急時への対処を想定しておくこと 
【理由】アシストスーツを装着することで体の動きが制限されるため。 
・アシストスーツを自分の体型にあわせて調整すること 
【理由】身体の他の部位へ負担を発生させないため。 
 
■リスク回避のための注意事項 
・夏季などの高温多湿時は作業時以外はアシストスーツを装着しないこと 
【理由】熱中症防止のため。 
・火気を使用する場合など必要な場合にはアシストスーツの上から保護具を着用して作業すること 
【理由】火災にならないため。作業者が火傷しないため。アシストスーツの動作不良防止のため。 
・動力型アシストスーツであってその機能が不要な場合は必要に応じてスイッチを切る又はスーツ

を脱ぐこと 
【理由】作業時に支障を来たさないため。不要なアシストによる事故および怪我防止のため。 

 
 
おわりに 
 本手引きは、2014 年度において実施した調査結果に基づいて策定したものである。とりまとめにあ

たっては、造船現場・工程管理の観点からの評価、労働科学・人間工学的観点からの労働負荷低減評

価、船舶海洋工学的観点からのリスク低減評価など、専門家のご意見を踏まえているものであり、造

船現場でパワーアシストスーツを試用する際には是非参考としていただきたい。 
 一方、パワーアシストスーツの開発は日進月歩であり、本指針については、パワーアシストスーツ

の開発状況を十分踏まえつつ、不断の見直しを行っていくことが必要不可欠であることとともに、パ

ワーアシストスーツの造船現場への試導入にあたっては、作業者の安全確保を大前提に考える必要が

あることを改めて申し添える。 
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（参考） 
 

商品化済（予定を含む）のパワーアシストスーツ 
上向き・立向き作業用（五十音順） 

パワーアシストスーツ名 及び 主な仕様 写真 
腕上げ作業補助器具／農研機構、（株）ニッカリ 
https://www.naro.affrc.go.jp/publicity_report/press/laboratory/brain/054447.html（2015 年 6 月 12 日） 

作業者の腰に装着する作業ベルト、腕を載せるための腕受け部、それらを接

続する連結機構から構成され、モーター等の動力やバネ等の弾性部材を用い

ない簡易な機構。軽量でコンパクト。腕を上げた状態を保持する作業におい

ては、能率を落とさず作業負担を軽減する。装着方法は、腰に作業ベルトを

締め、腕受け部のバンドを留めるだけ。連結機構は腕受け部の回転中心から

放射状に広がった溝部材と爪部材を備えており、作業者が肘を体の内側に寄

せることで溝と爪が噛み合うため、任意の高さで腕が支えられる。腕を下ろ

したいときは、肘を体の外側に開くことで溝と爪が外れ、腕を自由に上げ下

げすることができる。重量約 1.5kg。 
 

 

ラクベスト／（株）クボタ 
http://www.jnouki.kubota.co.jp/product/kanren/assist_suit/（2015 年 6 月 12 日） 

リュックサック感覚で装着可能。簡単な腕の動きで角度の固定と解除。腕と

スーツの重量を胴体で支えるので肩に負担がかからない。 
重量 3.8kg。 
アーム保持荷重 4.5kg ※腕の重さ含む 
アーム作動角度－90 度（下側）～90 度（上側） 
アーム最大開き角度 180 度 
ロック設定可能位置－90（下側）～90（上側）任意 
上腕長さ調整範囲 60mm 
肩幅調整範囲 120mm（左右各 60mm） 

 

中腰・しゃがみ込み作業用 
パワーアシストスーツ名 及び 主な仕様 写真 

スマートスーツ／北海道大学田中孝之研究室、（株）スマートサポート 
http://smartsupport.co.jp/?page_id=424（2015 年 6 月 12 日） 

機械的な動力を用いず、弾性体（ゴム）の張力だけで軽労化効果を発生させ

るため、安価で優れた着心地と高い安全性が特徴。つらい中腰姿勢の維持や

重量物の持ち上げ等のかがみ込み時に弾性体が作用し、上半身を引き起こす

筋力補助と腹部を引き締め体幹を安定化させる 2つの補助効果が適切に発揮

される（アシスト効果＋コルセット効果）。現在、試験販売しているスマー

トスーツは、背筋（脊柱起立筋）の筋発揮力をスマートスーツを着用するこ

とで 25％軽減するよう設計している。イン型とアウト型の 2 種類がある。 
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重量物の保持・運搬作業用（五十音順） 
パワーアシストスーツ名 及び 主な仕様 写真 

AWN／アクティブリンク（株） 
http://activelink.co.jp/wp-content/uploads/2014/12/AWN_leaflet.pdf（2015 年 6 月 12 日） 

荷物の持ち上げを補助するモードや、上体を保持して荷物の搬送を補助する

モードなど、腰部の位置センサで 検出した姿勢や動きから、自動で動作モ

ードを切り替えるアルゴリズムを新規で開発。使用者がスイッチ操作するこ

となく、作業に追従して AWN のアシストモードが切り替わる。重量は 7kg
台 （バッテリーを除く）。 
 
アシスト力： 15kgf（モータ 2 個） 
稼働時間： 約 150 分（リチウムイオンバッテリ 1 個） 
アシストモード： 3 種類（持ち上げ、中腰姿勢保持、アシストオフ（歩行時）） 
アシスト力： 15kgf（モータ 2 個） 

 

作業支援用 HAL／CYBERDYNE（株） 
http://www.cyberdyne.jp/products/Lumbar_LaborSupport.html（2015 年 6 月 12 日） 

http://www.cyberdyne.jp/company/download/20140930_PR.pdf（2015 年 6 月 12 日） 

人が体を動かすときに脳から筋肉へ送られる信号、“生体電位信号”を読みと

ってその信号の通りに動く。物を持ち上げる、動かすなどの重作業で腰椎、

椎間板にかかる負荷の軽減を科学的に実証し、より腰部への負担を軽減でき

る機能を実現。バッテリ駆動であるため、使用場所の制限を受けずに、様々

な場所で使用できる。コンパクトな軽量モデル（約 3.0kg）であるため、重

作業でない場合でも装着したまま長時間作業を行える。自力で持てないほど

の大きな力は出ないように制御するので安全。作業現場での労働環境改善や

労働災害防止への活用が期待される。重量約 3.0kg（バッテリ込）。 
 
適用身長（目安）140~180cm 
適用体重（目安）40~80kg 
腹囲 120cm 以下、骨盤幅 39cm 以下、大腿中間囲 80cm 以下 
電源 専用バッテリ（リチウムポリマー） 
駆動時間 約 3 時間 
充電時間 約 45 分 
動作環境 0~30℃ 
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重量物の保持・運搬作業用（五十音順） 
パワーアシストスーツ名 及び 主な仕様 写真 

農作業向けアシストスーツ／和歌山大学八木栄一研究室、（株)ニッカリ 
http://www.wakayama-u.ac.jp/~eyagi/roboticslab/asist.html（2015 年 6 月 12 日） 

http://www.kantei.go.jp/jp/singi/robot/dai3/siryou2-3.pdf（2015 年 6 月 12 日） 

持ち上げ・中腰動作時に腰関節をアシスト。電動モータの力で最大 10kg 分

をアシスト。歩行動作時に股関節をアシスト。電動モータ使用し装着者が出

せる範囲に力を制限。フットスイッチと股関節角度信号を用いて歩行動作意

図を推定し歩行動作をアシスト。手袋スイッチと股関節角度信号を用いて持

ち上げ・中腰の動作意図を推定し持ち上げ・中腰動作をアシスト。 
1 回の充電で約 2 時間稼働。屋外作業を想定し IP3 相当の防水。 
重量 6.2kg、バッテリ 0.8kg。 

 
マッスルスーツ／東京理科大学小林宏研究室、（株）イノフィス 
http://innophys.jp/（2015 年 6 月 12 日） 

コンプレッサ、もしくはタンクから圧縮空気を人工筋肉に供給。腰補助では、

下半身に対して上半身を起こし、下半身と上半身がまっすぐになるようにす

る。前傾姿勢からでもしゃがんだ状態からでも、腰を使う作業では大幅に腰

への負担が軽減される。（しゃがんだ状態からの場合は、足の筋力補助にも

なる） 
重量：標準モデル：5.5kg 
高圧ガスボンベ：1.5kg（1.5 リットル） 
駆動源 圧縮空気（アクチュエータ用）、バッテリ（電気回路用） 
アクチュエータ McKibben 型人工筋肉：標準モデル：4 本 
アシスト力 標準モデル：最大 30kg（120Nm） 
アシスト部位 腰 
使用環境温度 5℃～35℃ 
適用身長 150cm～185cm 
インタフェース 呼気スイッチ、加速度スイッチ、タッチスイッチ 

 

注）上記記載内容は全て公式ホームページ等から抜粋したものであり、各パワーアシストスーツの詳

細については関係のホームページ等をご確認下さい。
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造船所へのパワーアシストスーツ適用可能性
に関する調査研究

成果概要

1

／日本船舶技術研究協会

添付資料5

調査研究の背景及び概要

2

【背景】
近年、介護、物流、農業、建設業界等で既にパワーアシストスーツ（ロボットスーツ）の開発・利用が始まっている。少子

高齢化が進む我が国にとって、減少する労働力に対するロボットによる補完、肉体的負担の低減とそれに伴う高齢者や
女性の職域拡大支援等が期待されている。
そのため、国立大学法人東京大学では、日本財団の助成を受け、パワーアシストスーツの造船現場への適用に向けた

課題を産官学連携しながら調査・研究し、高齢者や女性等労働力の一層の活用等、労働力人口減少の時代への対応
をいち早く図るとともに、造船現場をより洗練された魅力ある職場にしていく一助とすることを目的として本研究を実施した。
なお、本研究の推進にあたり、事務局を （一財）日本船舶技術研究協会に置くとともに、協会内に「造船所へのパワーア
シストスーツ適用可能性に関する調査研究委員会」を設置した。 委員構成（敬称略）は以下のとおり。

○委員長 国立大学法人東京大学大学院工学系研究科システム創成学専攻教授 青山和浩
○委 員 （国研）海上技術安全研究所 構造基盤技術系 基盤技術研究グループ 主任研究員 松尾宏平
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（株）名村造船所 執行役員 船舶海洋事業本部 製造本部 本部長 牧原一昭
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（一社）日本造船工業会 技術部 課長 棟近英功
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【調査研究の概要】
造船所におけるパワーアシストスーツのニーズ調査、現在開発中・商品化されているスーツの実態調査や造船所での

試行、さらには建造工程にスーツを適用した場合における作業者の労働負荷低減評価や安全性評価等を通じ、建造工
程へのスーツの適用可能性の検討を行い、最終的には、各作業に適するスーツのタイプを整理するとともに、建造工程
で試行することを念頭に、スーツに必要な要件、作業者が注意すべき事項等を取り纏めた「建造工程でのパワーアシスト
スーツ試用に関する手引き」を作成した。
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