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「道具」に人が合わせる
Make the most effective life for instrument



一人一人に「道具」を合わせる
Make the most suitable design for the person
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世界中で



寸法調整サービス



全21種類の
自助具パラメトリックサービス
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PPC動画



Single material, multiple functions











インクルーシブ・メイカソン



Make-a-thon with Need Knowers





2023*TYO

2023年 5月 4日 [木 ] ̶ 6日 [土 ]

会場：日本科学未来館
参加費 (詳細は裏面参照のこと )：9,000円

募集人数：40~50名
ご参加者層：障害などのニーズを持った当事者の方／支援者の方、エンジニア／プログラマ／ファブリケイター／デザイナー
ものづくりに関心のある方、作業療法士・理学療法士・看護師ほか、興味関心のある方、ものづくり初心者の方も歓迎です。

ファブリカリウム東京 2023

https://fabrikarium-tokyo.org

主催：ファブラボ品川／MyHumanKit 　共催：一般社団法人 ICTリハビリテーション研究会　後援：在日フランス大使館　協力：日本科学未来館／エイチタス株式会社

〈成果発表イベント〉
2023年 5月 6日 ［土］

13:00~ 
入場無料・同時通訳付
Entrée libre / Interprétariat simultanó

定員：150名

*TYO

2023

主催・共催：

お問合せ：https://fabrikarium-tokyo.org  E-mail : ft_info@fabrikarium-tokyo.org

協賛： 協力：

日本科学未来館

日本とフランス両国で協力して東京で開催するインクルーシブ・メイカソン * 
“FABRIKARIUM TOKYO 2023 ( ファブリカリウム東京 2023)” を開催します。 
ケア・リハビリ分野のものづくりにぜひご参加ください。

*メイカソン (Makeathon) とは、Make と Marathon を組み合わせた造語で、新たなアイデアを制限時間内にまとめつくり上げ、
作品のコンセプトやアイデア、プロトタイプを共有するイベント。
私たちのインクルーシブ・メイカソンは、障害を持った方や高齢者の方を「Need Knower ( ニードを知る人 )」としてチームメンバー
に加えたメイカソンです。ニーズを解決するプロダクトを短期間でつくり上げ、製作物は PD( パブリックドメイン ) として世界中の
必要としている人々が使えるデータとして公開されます。

※会期終了後も、このメイカソンで作成したプロトタイプは継続的に見直しを重ね、よりよい形にアップデートを続けます。

参加費：9,000円に含まれるもの

・3日間を通しての参加費
・会場で提供される軽食／喫茶
・プロトタイピングの機器使用料 ( 材料費は別途チームごとに配分されます )

成果発表イベントに関して

・各チームから 3日間を通しての成果発表
・パネリストによる成果レビュー
・パネリストによるディスカッション

成果発表イベント パネリスト

1日目：チームビルディングなど
・ニードノウアからのヒアリング *
・チーム分け／アイデア出し
・プロトタイピング

*同時通訳あり

2日目：プロトタイピング
・プロトタイピング
・関連活動／研究のショーケース

3日目：プロトタイピング／成果発表
・プロトタイピング
・成果発表会 *
・パネルディスカッション *

開催概要：

落合 陽一 ( メディアアーティスト )

Yoichi OCHIAI, artiste médiatique

1987 年生まれ、東京大学大学院学際
情報学府博士課程修了 ( 学際情報学府
初の早期修了 )、博士 ( 学際情報学 )。
筑波大学デジタルネイチャー開発研究
センター長、准教授。
IPA 認定スーパークリエータ /天才プ
ログラマー．ピクシーダスト テクノロ
ジーズ株式会社代表取締役。

上平 崇仁 ( デザイン研究者 )

Takahito KAMIHIRA, chercheur en design

専修大学ネットワーク情報学部教授。
近年はデザイナーだけでは手に負えな
い複雑 /厄介な問題に取り組むための
コ・デザインの仕組みづくりや、人類
学の視点を取り入れた自律的なデザイ
ン理論について研究している。著書に
「コ・デザインデザインすることをみ
んなの手に」（NTT出版 /単著）など。

ニコラ・ユシェ ( 筋電義手プロジェクトリーダー )

Nicolas Huchet, chef de projet Bionicohand

2002 年労災により片手を失った彼は、
シンプルな義手を装着して生活してい
た。2012 年にファブラボと出会い、
共同作業を通じて、 筋電義手の専門家
として知られるようになる。製作者、
講演者、そして限界をモチベーション
に変えるための技能の総括者として活
動している。

林 園子 ( 作業療法士 )

Sonoko Hayashi, ergothérapeute

一般社団法人 ICTリハビリテーション
研究会代表理事、ファブラボ品川ディ
レクター。作業療法士として、20 年以
上臨床に携わる傍ら、デジタル工作機
械を介護やリハビリテーションの現場
で活用する啓蒙普及活動をしている。
著書に「はじめてでも簡単！ 3Dプリ
ンタで自助具をつくろう」など。



MUJI 3D Print Project





その他国内ケア分野での活⽤事例



1.３Dプリンタでケアの教材をつくる（Fab Nurse ）

2.３Dプリンタでリハビリ⽤具をつくる

3.３Dプリンタを活⽤した創作活動をケアとして⽤いる

4.３Dプリンタで遊びの道具をつくる

5.３Dプリンタで道具と道具をつなぐ
6.３Dプリンタで作ったものを販売し、就労⽀援に活かす



1.３Dプリンタでケアの教材をつくる（Fab Nurse ）

吸引練習用モデル 摘便練習 直腸モデル



2.３Dプリンタでリハビリ⽤具をつくる

訓練用コーン ペットボトルダンベル



2.３Dプリンタでリハビリ⽤具をつくる

訓練用コーンの土台をつくる



3.３Dプリンタを活⽤した創作活動をケアとして⽤いる

PLAでいちごを出力し、アクリル絵の具で塗る いちご狩り



3.３Dプリンタを活⽤した創作活動をケアとして⽤いる



4.３Dプリンタで遊びの道具をつくる

スタンプ スイッチで光るおもちゃなど



5.３Dプリンタで道具と道具をつなぐ

タッチセンサー＋クーラントライナー ジェリービーンズスイッチ＋どっちもクリップ



5.３Dプリンタで道具と道具をつなぐ

わずかな指の動きで複数のスイッチを押すことができる土台



6.３Dプリンタで作ったものを販売し、就労⽀援に活かす

張子の製作Good Job! Center KASHIBA (奈良県香芝市)
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製作の流れ
3Dプリントの流れ

01

1. 3D モデルを手に入れる
1-1. ウェブからダウンロードする（まずはレビューしてみる）
・ファブラボ品川の自助具３Dモデル共有プラットフォームからダウンロード
・「欲しい形の単語 assistive stl」で横断的に検索し、ダウンロード（有料のものも）
※知的財産権を考慮して使用する（要CC：クリエイティブコモンズ の知識）
※横断的検索の場合は、使えない３Dモデルも頒布されている可能性がある

1-2. 自分で 3Dモデルを作成する（既存データのアレンジまたは
いちからデザインする）
・パラメトリックサービスを使う
・Tinkercad などのオンラインツールでモデリング
・Fusion360 などの CADソフトをインストールし、モデリング
※「03 安全性を高めるための工夫」を参照

1-3.3D スキャン（必要に応じて）
・Qlone などのアプリをインストールして 3Dスキャン
・ハンディスキャナーやデスクトップスキャナーを用いて 3Dスキャン
※透明なもの、凹みのある物体のスキャンがやや苦手。制汗パウダースプレー
などが有効なことも。
※ハンディスキャナーは、購入時に PCの種類やスペックに注意が必要。
※スキャン後のデータ処理や尺度調整にやや難あり。
※市販品をスキャンして利用する場合は、知的財産権に注意する。

2. プリント設定（スライス）
3D プリンタに付属の専用スライサーソフトまたは、
Cura https://ultimaker.com/ja/software/ultimaker-cura などを PC にインス
トールして用いる。
POINT：出力温度、レイヤー高さ、充填パターンと密度、サポートの有無、
ビルドプレート密着性の有無などを設定する。
※素材ごとの設定詳細については「02 フィラメントごとの特徴 おすすめ用途・
出力設定」を参照

「サポート」が必要なモデルの例

図の水色で表示されている部分が本体をサポートするオブジェクトとして一緒
に出力される。出力するモデルに応じて適宜設定する。

ビルドプレート密着性 (Adhesion) の種類
・スカート (Skirt)：主にフィラメントの吐出を安定させる目的で設定する。
・ブリム (Brim)：主に倒れやすいモデルを出力する際に設定する。
・ラフト (Raft)：本体下部にベースとなるオブジェクトを出力する。

3. 3D プリント
1) 3D プリンタにフィラメントをセットし、適正にレベリングする。
2) プリントするGcode を SDカードやUSB接続などで読み込ませ、プリント
する。
3) 出力前のレベリング（ベッド高さの調整）に注意する。
　　

1. 3D モデルを手に入れる 2. プリント設定（スライス） 3. 3D プリント

必要な準備（*必要に応じて）：
・PC、タブレット端末、スマホなど／インターネット接続環境＋ブラウザ
・3Dプリンタ（熱溶解積層方式）、フィラメント、ヘラ、ヘアスプレーなど
・*3Dスキャナー
リンク集：
・ファブラボ品川の共有データ：https://fablab-shinagawa.org/archive/
・Tinkercad : https://tinkercad.com（アカウント登録により無料）
・make:able：https://www.makeablechallenge.com/ (Autodesk 社による
自助具制作サポートサイト )
・Fusion360 : https://www.autodesk.co.jp/products/fusion-360/overview
・QLONE : https://qlone.pro ( スマートフォンで 3Dスキャンするアプリ )
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〈作業〉をつくるための工夫04
1. 使用者、キーパーソン、多職種で共につくる 2. 触れて、使って、感じて選ぶ 3. 「たのしい」をつくる

4. 「その人らしい活動」をつくる

まずは作って渡す。手に取ってもらい試してもらう。
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安全性や耐久性を高める工夫
事前準備：フィラメントの管理 ( 乾燥剤を入れた袋・容器に密閉保存する。

フィラメント 乾燥器を活用するなどして、しっかり乾燥させておく )

03
1. プリンタの設定
1-1. レベリング *
特に、使い始め、フィラメント交換後、ノズル交換後は注意する。

ベッドとノズル位置の目安例：

 適正 高すぎる 低すぎる
*レベリング用の 3Dモデルデータを用意しているので、ご活用ください。
https://www.fablab-shinagawa.org/archive/01jshi00000085i6.html

2. スライサーの設定
2-1. ノズルの温度は適切か
ノズルの温度が高いと気泡が入るため、耐久性が下がる。
⇨気泡や糸引きが目立つときは温度が高すぎる。
低いと層間密着が下がるため、耐久性が下がる
⇨白っぽくボソボソしている状態は温度が低すぎる。

2-2. 速度は適切か
速すぎると、歪んでしまい正確に造形できない。
速すぎると、層間密着が下がるため、耐久性が下がる。
⇨造形が歪んでいたり、白っぽくボソボソしている状態は速度が速すぎる。
　　
2-3. レイヤ高さは適切か
基本的には「ノズル径の 2分の 1以下」のレイヤ高さで出力する。
（0.1~0.15 だとより強度が上がる）
レイヤ高さが大きすぎると、層間密着が下がるため、耐久性が下がる。
（0.4mm / Layerheight は 0.2mm以下 )

4. 折れにくいように出力する（方向・太さ・厚みなど）
4-1. 折れにくい方向で出力（積層で折れやすくなる）

　　 折れやすい 折れにくい
4-2. ラインの厚みを厚くする
方法：ノズル径を太くする、Wall Tickness を太く（ノズル径の倍程度までが目安）
する　　

　　 Wall Tickness=0.8mm  (2 周）                        Wall Tickness=2.0mm       
  
4-3. シェルの厚みを厚くする
Wall Line count を増やす

 　 Wall Line count ＝ 1 Wall Line count ＝ 6

4-4. Infill Pattern を工夫する
Gyroid（プリントに時間がかかるため常時の使用は注意） 、Triangle など

 Infill Pattern=Gyroid Infill Pattern=Triangle    
「Connect Infill Lines」 にチェックを入れる
標準は Triangle
軽くしたい時はGyroid

5. デザインの工夫
5-1. 継ぎ目にフィレットをつける

別途「フィラメントごとの特徴」も参照のこと。
強くしたい箇所にナットを入れる穴をあけ、ネジで締めて固定する。ほかにも
熱を利用した圧入によるインサートやマグネットの埋め込みなども考えられる。
軸にスリットを入れる
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フィラメントごとの特徴 おすすめ用途・出力設定02

PLA
ポリ乳酸

TPU
熱可塑性ポリウレタン

PETG
熱可塑性ポリエステル

PP
ポリプロピレン

TRF+H
耐割感温性フィラメント

特徴 初心者でも出力しやすいとうもろこし由来
の生分解性樹脂。プラスチック様。吸湿しや
すく、紫外線に弱いため、特に屋外では劣化
しやすい。層間密着性は弱く、密閉容器は作
れず、割れやすい。

柔軟性のある素材で、一般的な TPU は
95A( 硬さの指標）。数字が小さくなるほど柔
らかく、プリントの難易度が上がる。引っ張
りに対して伸びにくい。層間密着性は弱く、
密閉容器は作れない。

ペットボトルでお馴染みの PET 系の素材。
透明性、靭性、剛性、耐熱性に優れている。
糸引きしやすい。サンディング可能なものも
ある。

吸湿しにくく、耐熱性が高い。層間密着性が
強く、密閉容器などを作りやすい。平らな造
形物は反りやすい。複雑でサポート材が必要
な造形が苦手。

出力後に 45℃の加温で変形加工させること
ができるフィラメント。室温で再硬化し、何
度か繰り返し調整することができる。形状記
憶性があり、加温で元の形状に戻ろうとする
性質がある。

おすすめ用途 各種ケース
カードスタンド

靴底
インソール
アームレスト
ペットボトルオープナー
ペンホルダー

スマホスタンド
プルトップオープナー

コップ
ストロー
容器（食具に使用可能な場合もあり）

関節サポートパーツ
各種カフ

出力設定
(0.4mmノズル )
* メーカー推奨の中間値
あたり。フィラメントの
スプールやケース、メー
カー公式ウェブサイトで
確認できます。

40 ~ 60mm/s
メーカー推奨値 *　　　
なし~ 50℃（底面積が大きい場合）

ON　

40 ~ 60mm/s
メーカー推奨値 *　　
40-60℃

ON

40 ~ 50mm/s
メーカー推奨値 *　　　　
50-60℃

OFF/ON ( デザインによる）

15 ~ 30mm/s
メーカー推奨値 *　　　　
60℃　

ON

40 ~ 60mm/s
220℃
40℃　

ON



道具をつくるのではなく
「作業」をともにつくる


