
つくってみよう！継手付きラミネーション装具セミナー
準備品キットについて・製作手順書

この度はお申込みいただきありがとうございます。
今回のセミナーでは、しっかりとオットーボックメソッドを伝えるためにモデル準備から参加していただきます。お忙しい中大変だと
は思いますが、予習として取り組んでいただけますと幸いです。難しかったこと、わかりにくかったことなど出てくると思いますので、
セミナー当日に共有いただきたいと思います。また、ご不明点・疑問点が出て作業が進まない場合はお気兼ねなくご連絡ください。
尚この資料は、製作マニュアル「KAFO の製作」を抜粋して作成しています。説明に使用する写真に KAFO モデルを使用している
ものが多くありますが、ご容赦くださいますよう、お願いいたします。

□　下記製品が入っているか必ず確認してください。
□　注文品の納品ではありますが、足継手本体やネクスギアタンゴのモジュールパーツは当日のお渡しとなります。
□　作製したモデルはラミネーション用に乾燥させてください。
□　準備品は壊れないように梱包の上、前もってオットーボックオフィスへお送りください。ご持参頂く場合はご連絡ください。

写真 品番 品名 数量 チェック 備考
1 743Y48 アダプタースリーブ 1 進呈品、納品書に記載なし
2 17AD100A=DY-16 金属ダミー　16mm (17AD100 用） 1 どちらか、選択プランのパーツが 1 点入っ

ています。2 17LD1N=16 金属ダミー　16mm （17LA3N） 1
3   - プラスチックダミー 1 足継手の同梱パーツです。残りのパーツ

はセミナー当日にお渡しします。4   - ラミネーションバー固定ネジ 2
5   - 押さえネジ 1
6 743Y56=4 アライメントインサート 1
7 17LS3=16-T ラミネーションバー 1
8 17SF100=OS-16 あぶみ　17AD100 用 1 どちらか、選択プランのパーツが 1 点入っ

ています。8 17LF3N=16 あぶみ　17LA3N 用 1
-   - 手順書（本資料） １
-   - 参考資料 2 種
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ネクスギアタンゴ　カスタムプランをご選択のお客様は、1、7、8 以外を弊社からお貸出しするプランです。
セミナー後にご返却いただきます。



１　モデルを作る

・シーネで陰性モデルのフタをする前に、アダプタースリーブをいれる作業をしてください。
・アダプタースリーブはオットーボックメソッドで使用するアライメント確認を容易にするためのものです。

＊このときに、足継手軸が決まります。硬化前にずれていないか
等確認してください。

①外側にアダプタースリーブの通る穴を開けるための印をつ
ける。アダプタースリーブは足関節軸となる。内側は水平面
や後面より見て足継手軸になるラインで、印をつける。

②①で書いた印を切り取る。カッターやバイブレーションカッ
ターを使用。

③アダプタースリーブを陰性モデルの外側から 2cm あたりの
ところで、カッターで切る。

④アダプタースリーブの周りに湿らせた石膏包帯を巻き、石
膏泥がもれないようにする。

＊アダプタースリーブを入れた後に、パイプが入るか確認してくだ
さい。必要に応じ、前面を閉じる前にパイプを入れてください。

石膏上縁からパイプは 12ｃｍ程度までとしてください。それより
長いと２穴パイプに入りきらず、パイプの根本が余り作業がしずら
い可能性があります。

⑤陰性モデル前面をシーネでフタをする。足部は先にトリム
ラインを出し、壁を作る方法でもよい。

（参考：製作マニュアル２、p7)

⑥石膏泥を流し混む。パイプを忘れずに入れるようにする。
硬化したら陰性モデルをはがす。

＊アダプタースリーブを入れた後に、パイプが入るか確認してくだ
さい。足関節が細い場合には細いもので対応する必要があります。

＊少し大きめでも可。



⑦アダプタースリーブの長さを検討。ラミネーション時はアダ
プタースリーブに足継手をセットして行う。このときに、足継
手がモデルにあたらないところでアダプタースリーブを切る。

⑧もしスリーブがモデルより出ている場合は、スリーブとモデ
ルの間を埋めてなだらかにする。

＊足継手がモデルにあたる場合、アダプタースリーブを短く切りす
ぎないようにご注意ください。

⑨トリミングラインを決める。 ⑩適宜モデル修正をして表面をきれいにする。内張を貼るの
ことを考慮した滑らかさでよい。

①ペディリンや PE ライトをモールドし内張を作る。 ②トリミングラインに沿って内張をカットし、ボンドで固定す
る。内張材は切りっぱなしで OK。

＊前面支持・後面支持どちらでも可。

２　内張を作る

・ペディリンや PE ライトのような素材４mm 厚をご用意ください。

トリミングラインに合わせて積層材も切るので、ラインに合わせて
切ってください。

＊ド イ ツ で は モ デ ル 上 で フ レ ア を つ け て い る よ う で す。 
（上図参照）



Materials
Designation Reference number

Wax pen 633W8
Carbon-fibreglass webbing 616H10=*
Carbon fibre stockinette 616G15=*
Dacron felt 616G6
Quick-drying adhesive 636K11
Polyethylene adhesive tape 627B4
Plastaband 636K8
Double-sided PVC adhesive tape 616F10*
Spray adhesive 636K40
Isopropyl alcohol 634A58
C-Orthocryl lamination resin 617H55
Hardening powder 617P37=0.150
Talcum powder 639A1=1
Comfor Tex soft 623F109

3 Procedure
3.1 Plaster model preparation

Apply contact adhesive to the stockinette above the
alignment adapter and allow it to become touch dry.
Then remove the stockinette above the alignment
adapter.

3.2 Positioning the lamination dummy, lamination bar and foot stirrup
Mount the lamination bar in the lower part of the lamina­
tion dummy using 2 countersunk head screws.

317AD100

Procedure

①金属ダミーにラミネーションバーを皿頭ネジでとりつける。 ②ベアリングブッシュを残したままあぶみにプラスチックダ
ミーをとりつける。

３　アライメントインサートを取り付ける

・設置したアダプタースリーブにアライメントインサートを入れ、アライメントを確認します。支柱やあぶみを曲げている工程中でも、
いつでも確認しやすくなります。

Insert the foot stirrup into the lamination dummy cover,
leaving the bearing bushing in the foot stirrup.

Slide the lamination dummy cover with the shoulder
screw onto the lower part of the lamination dummy and
mark the insertion zone on the bar and foot stirrup.
Remove the bar and foot stirrup from the lamination
dummy for machining.
NOTE: Do not machine the insertion zone of the
bar and foot stirrup.

INFORMATION: The foot stirrup is secured in the
neutral position by the design of the lamination
dummy cover.
The neutral alignment of the foot stirrup permits
the maximum dorsal or plantar range of motion in
the orthosis joint.

Mould the foot stirrup and shorten it to the height of the
outside edge of the foot.
Screw the lamination dummy, lamination bar and foot
stirrup to the alignment insert with the shoulder screw.
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③アライメントインサートに①金属ダミー＆ラミネーション
バー②あぶみ＆プラスチックダミーの順で重ね、押さえネジ
で固定。一度アダプタースリーブにつけ、支柱とあぶみの方
向を確認する。

⑤③で確認した際に支柱の角度を調整する際は、イモネジ
を緩めると角度調整ができるようになる。

＊イモネジの紛失に注意してください。

④プラスチックダミーをかぶせることで、支柱とあぶみの角
度はニュートラルになるように設計されている。
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4　ラミネーションバー・あぶみの加工

・ラミネーションバーはチタン製です。なかなか曲げられないときは、当日にオットーボックのベンディングツールを使用して曲げ
て頂いても構いませんが、是非まず挑戦してみてください。また、もし破断してしまった場合はご連絡ください。

①ラミネーションバーの継手との接合部は曲げてしまうと入
らなくなるので、曲げないように注意する。

②積層材の厚み分、おおよそ 2mm 浮かせたラインで加工す
る。

③あぶみは足底部につながるようなカーブで曲げたら、足底
にかかる部分を切って、角を丸めておく。曲げ跡は研磨して
ないようにしておく。

ご質問ありましたらお気兼ねなくおたずねください。
当日お会いするのを楽しみにしております。会場まで気を付けてお越しください。

会場：オットーボック・ジャパン株式会社　（9:30 集合）
　　　東京都港区芝大門 1-9-9 野村不動産芝大門ビル 4F
　　　＊当日はビル北側の「土日専用出入口」にお越しください。

お問合せ先：・御社営業担当　
　　　　　　・マーケティング部　杉村  
　　　　　　　　070-1202-3738  
　　　　　　　　yurie.sugimura@ottobock.co.jp


