
하퇴 실리콘 소켓라이너 

제작방법    

        재활 공학 연구소 



     시작은 기존 라이너나 새로 시작한 것   

    으로 한다.  옆에 그림은 경골 융기와 

     (crest of fibia) 와 비골 골두

     (fibula head)에 필라이트 3mm를 

     덧댄 형태이다.       

  

   기존 라이너를 뒤집어서 라이너 주위를   

  젖은 석고 붕대로 감싸준다. 석고 붕대    

 는 가장자리선 위로 6인치가 남아야 한     

다. 가장자리선 위로 남는 석고 조각은     

함께 눌러서 가능한 부드러운 형태가      

되게 한다.

  

   남은 석고 붕대 상단을 정리하고 길이    

 를 맞춘다. 반드시 석고 붕대가 6인치     

남게 해야 한다.

   

 파이프를 매달아 바닥에 닿지 않게 한    

다. (밑으로 최소 반인치의 여유를 둔다.) 

석고를 채우기 전에 파우더를 이형제로 사

용한다. 



               

   라이너를 위에서 본 예시     

 

   음성 석고 모델을 선택한 음성 석고

   고정 장치를  사용한다. 

    (예 플라스터, 시멘트, 석고)

 

  석고 붕대를 제거한다. 제거시 라이너가     

 찟어지지 않도록 주의한다.

 

 거친 모서리를 없애기 위해 양성석고의 

 석고의 상단을 부드럽게 한다.



   

     큰 드릴날로 석고에 표시를 한다. 이렇    

  게하면 음성 석고 모델 분을 양성석고      

모델로 정렬을 도와준다. 옆의 두 군데      융

기를 만들고 양성석고 후면에 두 군      데 융

기를 만든다.

     충분하게 플라스틱 (실리콘 라이너         

외부 모형)을 잘라 양성석고를 씌       울    

수 있어야 한다.

           



  플라스틱 양면에  보호커버를 벗기고 오븐       

에 넣는다. 최적온도까지 플라스틱을 유지       시

킨다. 두 개의 플라스틱을 동시에 눌렀을      때같

이 팽팽해야 한다. (즉 충분히 잘녹아       야한

다.) 이렇게 하면 두 개의 플라스틱이       잘붙으

며접합부의 라인에 제거되어야 하는외양    의  두

깨를 줄일수 있다.  

 두 개의 플라스틱 판을 제가할 때 쉽도록 

외형 몰드에 중앙 라인을 그린다. 플라스

틱 내부 보호층의 제거하시 어려울수 있으

므로 흡입의 역할을 도와주는 스타킹은 사

용하지 않는다. (즉 스타킹을 쓰면 내부 소

켓의 표면에 면스타킹 자국               

               이 나기 때문이다.)

 

 한사람씩 플라스틱을 잡아서 외형 몰드   

의 각면에 플라스틱 판이 모이게 한다   

외형몰드 면에 플라스틱 양이 동일해야   

한다. 이 작업에 드는 시간은 항상 충    

분한것 같다. 그러니 올바른 취형 온     

도에 있지 않으면 다소 어려울 것이다.

 가능한 중안 라인에 가깝게 붙인다. 플   

라스틱을 식히면서 외형 밖에 있는 플라스

틱 조각이 평평하게 되도록 유지 시킨다.

   

  

플라스틱은 모양이 유지될수 있도   록 까지 식혀야 한다. 보이는 모양은 



평   평하고 꼿꼿해 보인다.

 

          플라스틱을 처음 열기 전 다음 단계

을 따라야 한다.

 라이너의 모델의 추가 재생산을 위해 외부   

모형과 라이너 그리고 석고 몰드에 드릴로    

작은 구멍을 뚫어야 한다. 이과정은 환부가   짧

을 수록 내부 모델말단이 움직일 가능성    이 

적게 되므로 중요하지 않지만 환부가 길   어서 

말단이 움직이면 라이너는 한 면이 예          

                상보다 더뚜껍고 다른 면은 더 얇게 된다. 

 

 플라스틱 모형 양면을 통과하는 일련의    

구멍을 드릴로 뚫는다. 이 구멍은 플라    

스틱 모형을 볼트로 조이는데 사용 될     

것이다. 가능한 모형에 가깝도록 구멍     

을 뚫는다. 이렇게 하면 실리콘이 두        

                        플라스틱 반쪽사이에서 새는 것을 방지          

                    할 것이다.

  

이사진은 양쪽이 분리되기 전제자리에    



있는 말단 핀과 보든 볼트 구멍 그리고    

최종마무리를 나타난다.                

 

외형 소켓을 제거 하는 작업

          측면과 상단에 정돈된 모형

   .

 

   두 양판이 이제 분리 된다. 이제 남은 보호 

커버는 분이제로 작용한다. 처음에는 스크류 드

라이버로 양쪽을 구분해야 한다.



  플라스틱은 올바른 온도에 있고 흡입하는    

동안 진공능력이 충분히 강하면 내부에     보

이는 기포들이 최소화 된다. 

 라이너를 제거한다.

 내부 석고캐스팅에 결함이 생겼는지 검사   

를 한다. 캐스팅의 가장 작은 기포조차 완   

제품의 내분에 융기가 생기게 하기 때문이   

다. 액체 실리콘은 미세한 결손까지 채우는   

성능이 좋다.

  

  

석고로 구멍뚤린 부분을 매꾼다.



   라이너의 상단에서 석고 모형의 상단까지 작

은 홈을 만들기 위해 도구(빈튜브가 좋다.)

를 사용한다. 라이너는 상단 최고점을 선택한다. 

이지점은 공기가 빠져나가는 환기역활과 초과 실

리콘의 저장소의 역할도 한다.

   실리콘을 주입하기 위한 시작점으로 플라   

스틱 모형 반쪽의 지점을 선택한다.

 주입구에서 너무 멀리 흐르지 않도록 구멍은 고

정 혼합 노즐을 수용할 만큼만 한다.

  

  주입구를 나선가공 테이퍼 처리된 플러그    로 끼운다.



   작은결점을 매우는데 석고에 왁스나 바셀   

린을 발라도 된다. 남은 자국은 완성된 라   이

너에 결점을 주지 않을 것이다.

   정렬핀으로 나머지 공간을 유지시킨다.      

이렇게 하면 석고에 손상을 주지 않으며     

석고의 해당구멍을 쉽게 찾을수 있다.

 

  정렬핀이 얼마나 석고를 자리를 잡아주   

는지 확대도.

   나머지 반쪽몰드를 모델에 올려놓고 볼트로     함께 조인다.



  실리콘 재료는 튜브와 나란히 고정혼합 노즐   

로 정확한 비율로 자동 혼합시키고 400ml로    

패키지에 주입시킨다.

     실리콘은 나란히 주입할수 있도록 설계된      

 주입 건을 사용하여 손이나 공압식으로 분배     

될 수 있다.

 사진은 다양한 크기의 모델을 수용할수 있게 설   

계된 실내용 스탠드 이다.

  

 실리콘 액은 회색으로 색을 입혀 몰드가 바    닥에서 어떻게 채워 질수 

있는지 볼수 있게    하였다.  이렇게 하면 주입과정에서 막혀서     생기

는 거품이 덜 생기게 할 수 있다.



 

 이제 실리콘액이 완전히 채워 졌다. 실리콘이    

이전 단계에서 만든 환기구 까지 완전히 채워    

져야한다. 고정 혼합 노즐이 제거 되어 지면서    

나사 처리가된 플러그를 삽입할 때 누출이 있    

다면  추가로 약간의 실리콘이 필요하게 된다.

  

   플라스틱 모형을 열기 전에 사용된 실리콘의   

경화시간을 확인한다. 필요한 경우 모든 백금색 

 경화 실리콘은 열을 가하여 경화 시간이 빠르게   

될 수도 있다.  

   실리콘이 경화 되자마자 몰드 두쪽을 제거해   야 안전하다. 말단 정렬

핀 을 제거하는 것도    잊지 말자.



  완성된 실리콘라이너의 몰드 양쪽에 보강된    

실리콘을 다듬는 경우도 생긴다.

 이제 실리콘 라이너는 최종 손질을 기다린다.

 멀티 경도계 라이너로 사용 혹은 개조 될 수    

있다.

  중요사항 : 다중 경도계 라이너를 계획한다면   

이때 캐스트에서 라이너를 제거 하지 말아야    한

다. 추가 정보를 참조한다.

 하퇴 라이너의 횡단면은 경곡융기와 fibula      

head 의 실리콘 두께가 넓어진 것을 나타난다. 

맞춤식 실리콘 라이너 제작을 위해 필요한 추가 정보

   맞춤식 실리콘 라이너에 대해서 고려해야 할 사랑이 몇가지 있다. 대부분 사항들은 

라이너나 패드를 만드는 동안 결정된 것에 좌우 될것이다. 이상적인 라이너는 어떠한 

골격이나 민감한 부위에 더 두껍고 부드러운 것이다.

5mm pilite로 시작하여 경골융기와 비골머리 아래로 3mm pilite 층을 덧덴 것을 기억하



면 이 사진에서 파란색이 20 경도계 실리콘이다. 날카

로운 칼 

로 실리콘을 잘라서 실리콘을 제거한다. 사진에서 실리

콘은 경골융기에서 제거되어 두께가 8mm 로 측정된

다. 최대한 모서리를 깨끗하게 유지하고 가능한 빨리2

차 주입을 한다.

 경골융기에서 8mm 실리콘을 제거하여 생긴 빈틈   

말단 지점의 플라스틱에 다른 주입구를 추가할수도   

있다. 이 빈틈의 상단의 플라스틱에다 작은 환기구   

몇 개를 드릴 작업 해야 할 수도 있다. 사진은 이   구

멍들에서 흐르는 실리콘을 막게 하는 진흙으로    된 

작은 저장소를 나타낸다. 고정혼합노즐이 제거   되어 

나사산의 플러그가 삽입될때 손실되면 초과된   실리

콘이 몰드로 다시흘러 간다. (플라스틱 몰드의   안쪽

에 알콜을 가볍게 분사하면 실리콘 라이너의    몰드 

양쪽을 대체할수 있을것이다.) 

 이제 완성된 맞춤 실리콘 라이너에 최종 손

질을 하면된다. 사용자가 무거운 경우 강도를 

추가 하기 위해서 실리콘에 스타키넷를 라미

네이션 작업을 해야 할수도 있다.

 


