
社は、産業機械の自動機、省力化機ث、工業用水関
࿈装置、プラント機ث、理化学機ثの開発及び製造を行ͬ
ている。
高ྸ化社会をܴ͑、৸たきりになる高ྸ者は増加向
にある。そのݪҼは様々であるが、ࠊにোがあるため、
日常生活のなかでҠ動動作が少ないことが大きな要Ҽの
ͻとつといΘれている。こうした方々のҠ動手ஈとして
「車いす」があるが、この車いすは車輪に付ଐしている環
ঢ়ハンドリムを手でճసさせ、車いすをҠ動させるもの
がओྲྀであり、力のऑくなͬた高ྸ者や上ےࢶ力がෆ
しているোがい者などにはૢ作がࠔだͬた。
社は平成 25年１月、車いすに取り付ける「レバー式
車いすۦ動装置」の開発に着手した。これは、科学技術
ৼ興機構（+45）の東日本大震災復興ଅ進プログラム（マッ
チングଅ進）の助成を受け、産学࿈ܞにより取り組み、
企画・販売୲は東ژにあるイー・アームג式会社、開発・
製造୲は社が୲い、そして要ૉ技術 (製品のࠜװをな
す技術 )は岩手大学理工学部、一関工業高等ઐ門学校が୲
した共同開発プロジェクトであͬた。
平成 2�年̓月、「レバー式車いすۦ動装置」の試作機
が成し、「Ϥコハマ・ώューマンˍテクノランド 2014」
に参考出展したが、この装置の市販化には製作コストの
削ݮが求められ、機能部品の一体化設計、加工工削ݮ
化設計、部品削ݮ化設計等の技術的検౼を行うととも
に、その実現には機械装置の導入が必要となͬた。

試作機であるレバー式車いすۦ動装置は、市販の車い
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成果
平成 27 年６月に手動レバー式
車いす駆動装置 e-arm01B 型
が完成。レバー式車いすの推定
市場規模は年間６万台。事業分
野拡大の契機となる取り組みと
なった。

経緯
市販の車いすに取り付ける「レ
バー式車いす駆動装置」の製
作コストを削減するため、技
術的検討を行うとともに、そ
の製作に必要な機械装置を導
入する必要があった。

実施内容
レバー式車いす駆動装置の各部について、プ
レス加工、ダイキャスト加工、ロストワック
ス加工など加工方法を検討し、コストや加工
時間の削減を図った。切削加工による試作機
と比較して、原価はおよそ３分の１に削減さ
れた。
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すに容қに取り付けることができ、前進、後退、ટճ、
ఀ止の֤ૢ作を小さな力で行うことができる装置である。
この装置の製作コスト削ݮは、֤部品の形ঢ়や加工方
法をৄࡉにݟ直すことから࢝め、۩体的検౼や改善߲目
は次のとおりである。
動力の達を行うクラッチに用いられる部品のͻとつ
であるクラッチバωは価格が高く、組み付けにؒ࣌を要
するため、クラッチバωとクラッチバωϕースを一体と
した「クラッチりସ͑ϕース」に形ঢ়を変更すること
とし、プレス金型 4छ（コンパウンド金型、݀ダボ出し
金型、ۂげ金型、対শۂげ金型）を導入し、これらによ
るプレス加工で製造することとし、コスト削ݮと製作࣌
ؒの短縮を図ͬた。
レバーの動きを࢘るカムは、ݻ定ブロックと一体化し
た。プレス金型 2छ（コンパウンド金型、ۂげ金型）を
導入し、ۂげ加工により一ຕの൘金から製作できる形ঢ়
とし、コスト削ݮを図ͬた。これにより製品の精度も向
上し、レバーの動作が安定するという効果をಘることに
つながͬた。
介助ブレーキと࿈動させるためのブレーキ分ذΨイド
は、ۂげ加工と溶工程を必要としていたが、3छの金
型（コンパウンド金型、݀ あけ金型、ۂげ金型）を導入し、
溶工程を削ݮすることとした。
り加工のどߜ動装置のカバーは、金型プレスとへらۦ
ちらかを採用することとし検౼した݁果、൘金カバー金
型を導入し、へらߜり加工による製作とした。これは、
販売後のデβイン変更のՄ能性もあることを考ྀし、形
ঢ়変更に対応するためである。
装置のࠜװ機能を支͑るϕースブロック、レバーブロッ
クについても、コスト削ݮのため削加工Ҏ外の加工方
法を検౼した。この部分は大きな様変更のՄ能性は低

く、同一の形ঢ়で長期ؒにΘたり製造するՄ能性が高い
ことから、少量生産࣌にඅ用対効果が高いロストϫック
ス鋳造（ロウで作ͬたݪ型をコーティングした後、ロウ
を溶かしてಘた鋳型に金ଐをྲྀしࠐみ鋳造する製法）と
ダイキャスト加工（溶融した金ଐを金型にѹ入して成形
する鋳造方法）の;たつの加工方法を検౼した݁果、ϕー
スブロック、レバーブロックの生産設備を導入し、ダイ
キャスト加工による製作をબ択した。
後退り͑リンクは、周ล部品の形ঢ়変更にともな
い、形を手直しするՄ能性が高いことから、後退りସ
͑リンク金型によるロストϫックス加工を採用した。レ
バー部分のスイッチはԜತが多いため、削加工からプ
ラスチック成形に変更し、自社による金型製作を検౼し
たが、「ૢ作者のোに応͡、スイッチ部の形ঢ়は複の
બ択ࢶを用ҙした方がいい」、「ଞ部品とൺて形ঢ়の確
定がかͬたため、改善の༨地が出てくるՄ能性もある」
との理༝から外注することとし、金型と少量生産を行う
プラスチック成形加工メーカーへࣹ出成形をґཔした。
こうした調整を重Ͷた݁果、削で加工していたॳの
試作機とൺֱし、ݪ価はおよそ 1�3 に削ݮできた。
一方で、加工方法を変͑てもݪ価を削ݮできない部分
もあͬた。例͑ば、クラッチ・クラッチリングは、ߗさ
を向上させるॲ理と、耐ຎ力を向上させるද໘ॲ理
を施すが、試作機よりも精度向上やコスト削ݮがݟられ
ͣ、現在も検౼中である。

平成 27 年６月、手動レバー式車いすۦ動装置 F�BSN
（イーアーム）01#型が成した。この製作にあたり、リ
ハビリ施設৬һによる試ධ価やར用者によるྟচධ価

を実施したが、ै前のハンドリムを手でճసさせる࣌の
50�程度の小さな力で、車いすのҠ動がきることが実証
されただけでなく、΄とΜどの試体験者から「車いす
のૢ作がָしい」とのධ価をಘている。
平成 27年̓月に、この成した手動レバー式車いすۦ
動装置を「Ϥコハマ・ώューマンˍテクノランド 2015」
に出展した際には、و重なҙݟをうことができた。こ
れとともに、成機ではレバーૢ作を྆手で行う必要が
あるが、ย手でૢ作する装置も必要ではないかとの、新
たなڀݚテーマも開発チームの中から出ている。今後も
必要に応͡て改ྑを重Ͷて行くこととしている。

現在、国内における車いすの市場規模は１年ؒに約 30
ສといΘれ、高ྸ化社会においては、この規模はます
ます拡大するとਪされる。200� 年の「ୈ 33ճ国際
、展)�$�3・200�」でのアンケート調査によるとث機ࢱ
車いす者の約 20ˋが「次ճの車いすߪ入࣌には、レ
バー式車いすのߪ入を検౼したい」とճしている。こ
のことから 30ສ º20ˋʹ６ສ � 年がレバー式車い
すの市場とਪ定される。
社は '"（'BDUPSZ�"VUPNBUJPO ʹ工場における生産
工程の自動化を図るシステム）装置の開発・設計、製造
をओな事業としており、治۩から装置、組み立てライン
まで様々な要に応͡たシステム構築をՄ能としている。
社の強みであるಠ創性と技術力は、ࢱ分野にも充
分に応用できるものであり、共同ڀݚによる開発等の機
会に恵まれたંにはチャレンジの෯を広げていきたい。

市販の車いすの両側の車輪に、レバー駆動装置を取り付けるだけ。家庭の廊下
など狭い場所での移動に支障がないよう、カバーの幅も考慮。

駆動部カバーを外した様子。安価で優れた操作性を実現するため、試行錯誤しながら部品の形状
や加工方法を選定した。

レバーグリップ先端の押しボ
タンを下げ、レバーを後方に
引くと、車いすは後退する。

「製品はまだ改良の余地があり
ます」と、さらなるコスト削
減と機能性の向上に意欲を示
す柴山東治さん。

レバーを前方に押すと、車い
すが前進する。左のレバーだ
け押すと、右方向に曲がる。
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製造、販売、メンテナンス
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