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Abstract (en)
A positive ear impression (1) is machined to the intended size, fitted in the proximal region with a core (4), immersed in wax and fitted into a
receptacle, which is then filled with the casting compound (8) for the negative mould. After taking out the ear impression (1) and removing the
core (4), a flexible strand (11) is drawn into the negative mould (5). The strand (11) is laid along the inside wall of the negative mould and then the
housing shell material is filled into the negative mould. After a short polymerisation time, excess material is drained and, after curing, the housing
shell (18) is taken out of the negative mould (5). By drawing a strand insert (12, 13) out of the channel (19) moulded into the housing shell (18) and
after removing protruding sprue pieces, the housing shell with a venting channel moulded in it is obtained. <IMAGE>

Abstract (de)
Ein positiver Ohrabdruck (1) wird auf die vorgesehene Größe bearbeitet, im proximalen Bereich mit einem Kern (4) bestückt, in Wachs getaucht und
in einen Behälter eingesetzt, in den die Gießmasse (8) für die Negativform eingefüllt wird. Nach Herausnahme des Ohrabdruckes (1) und Entfernen
des Kernes (4) wird in die Negativform (5) ein flexibler Strang (11) eingezogen. Der Strang (11) wird längs der Innenwand der Negativform verlegt
und danach wird in die Negativform das Gehäuseschalen-Material eingefüllt. Überschüssiges Material wird nach kurzer Polymerisationszeit entleert
und nach dem Aushärten wird die Gehäuseschale (18) aus der Negativform (5) herausgenommen. Durch Herausziehen einer Strangeinlage (12, 13)
aus dem in die Gehäuseschale (18) eingeformten Kanal (19) und nach Entfernen überstehender Angußstücke erhält man die Gehäuseschale, in die
ein Venting-Kanal eingeformt ist.
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