
TF Definitivschaft laminieren
(Nur für den internen Gebrauch)

Technische Information Technické informace OK3106

Laminování definitivního TF lůžka
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1 Úvod

Tyto technické informace jsou určeny pro podporu při výrobě definitivního transfemorálního lůžka. 
Po přípravě sádrového modelu se provede laminování ve dvou vrstvách. Volitelně lze provést ve třetí vrstvě 
zušlechtění.  
Tento dokument je určen pro kvalifikované ortotiky-protetiky. Předpokládá se, že tento odborný personál 
je vyškolený pro práci s různými materiály, nástroji a stroji. Tyto technické informace nemusí být v některých 
ohledech zcela úplné. Kromě pracovních podmínek zde uvedených dodržujte důležité pokyny pro bezpečné 
zpracování uvedené ve všech návodech k použití komponentů a materiálů.

2 Příprava

Potřebné pracovní prostředky jsou uvedeny v následujících tabulkách. Tabulky obsahují pracovní prostředky, 
které jsou vyobrazeny na fotografiích v těchto technických informacích. Za použití jiných materiálů nese 
odpovědnost ortotik-protetik.

Komponenty a pomůcky
Název Kód nebo číslo materiálu
PVA fóliová hadice 99B81
Dakronový filc 616G6
Perlonová trikotýnová hadice 623T3=*
Perlonová elastická trikotýnová hadice 623T5=*
Karbonová tkanina 616G12
Karbonový pás 616B1=50 x 5 cm
Karbonová pletená hadice 616G15=80 x 5 cm
C-Orthocryl 617H55
Tvrdidlo 617P37=0.150
Pigmentová pasta 617Z6 (červená)
Podvazovací páska z Vulkolanu 617B1
Oboustranná lepicí páska z PVC 616F10=9
Hadicová punčoška 99B25
Izopropylalkohol 634A58
Silikonový separační prostředek 519L5
Talek 639A1=1
Laminační pomůcka 4X46 (laminační pomůcka)
Speciální kluzný prostředek 453H2=1
Dřevěné prkénko pro svařování fólie ---

Měřicí přístroje a nástroje 
Název Kód nebo číslo materiálu
Kelímek s odměrkou 642B2= (objem)
Dřevěná špachtle 699Y3
Žehlička 756E1=220V
Brusný papír ---

1 Einleitung
Diese Technische Information unterstützt Sie bei der Herstellung eines Definitivschafts für die transfemorale Ver
sorgung. Nach dem Vorbereiten des Gipspositivs wird das Laminieren in zwei Schichten durchgeführt. Optional
kann mit einer dritten Schicht eine Veredelung durchgeführt werden.
Das vorliegende Dokument richtet sich an ausgebildete Orthopädie-Techniker. Es wird vorausgesetzt, dass dieses
Fachpersonal im Umgang mit den unterschiedlichen Materialien, Werkzeugen und Maschinen geschult ist. Diese
Technische Information erhebt keinen Anspruch auf Vollständigkeit. Neben den Arbeitsbeschreibungen dieser
Technischen Information beachten Sie die wichtigen Hinweise zur sicheren Verarbeitung in der jeweiligen Ge
brauchsanweisung der Komponenten und Materialien.

2 Vorbereitung
Die notwendigen Arbeitsmittel sind in den nachfolgenden Tabellen aufgelistet. Die Tabellen enthalten die Arbeits
mittel, die auf den Fotos in dieser Technischen Information abgebildet sind. Ein Einsatz anderer Materialien liegt in
der Verantwortung des Orthopädie-Technikers.

Materialien und Hilfsmittel
Benennung Kennzeichen

PVA-Folienschlauch 99B81
Dacron-Filz 616G6
Perlon-Trikotschlauch 623T3=*
Perlon-Elastik-Trikotschlauch 623T5=*
Carbonfaser-Gewebe 616G12
Carbonfaser-Gewebeband 616B1=50 x 5 cm
Carbonfaser-Flechtschlauch 616G15=80 x 5 cm
C-Orthocryl 617H55
Härterpulver 617P37=0.150
Farbpaste 617Z6 (rot)
Abbindband aus Vulkollan 617B1
Doppelseitiges PVC-Klebeband 616F10=9
Schlauchstrumpf 99B25
Isopropylalkohol 634A58
Silikon-Trennmittel 519L5
Talkum 639A1=1
Laminierhilfe 4X46 (Dummy)
Spezialgleitmittel 453H2=1
Holzbrettchen zum Folienschweißen –
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Protézové komponenty 
Název Kód nebo číslo materiálu
Laminační kotva ---
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Svařte jednu změkčenou PVA fóliovou hadici 
na úzkém konci a natáhněte ji na sádrový model.
Podvažte fólii mezi prvním a druhým otvorem 
odsávací trubky a zapněte vývěvu.
Zapošijte distálně první armovací vrstvy, 
aby se konec pahýlu přesně vytvaroval:
* 1 vrstva dakronového filcu
* 1 vrstva perlonové trikotýnové hadice

Messgeräte und Werkzeuge
Benennung Kennzeichen

Messbecher 642B2=(Volumen)
Holzspatel 699Y3
Hand-Streicheisen 756E1=220V
Schleifpapier –

Prothesenkomponenten
Benennung Kennzeichen

Eingussanker –

3 Arbeitsablauf
3.1 Vorbereiten des Gipspositivs

INFORMATION
► Wenn das Gipspositiv noch nicht trocken ist, lackieren Sie das Gipspositiv mit Klarlack.

Das Gipspositiv mit dem Zweiweg-Absaugrohr im Schraubstock einspannen und einen Schlauchstrumpf überzie
hen. Den Schlauchstrumpf am Ventildummy abbinden, so dass das Stumpfende glatt im Schaft abgebildet wird.

INFORMATION
► Wenn ein flexibler Innenschaft benötigt wird, dann stellen Sie diesen vor der Anfertigung des definitiven

Außenschafts her. Platzieren Sie den flexiblen Innenschaft vor dem Laminieren des Außenschafts auf dem
Gipspositiv. Der Innenschaft bleibt während der folgenden Laminierphasen auf dem Gipspositiv.

INFORMATION
► Wenn kein Innenschaft verwendet wird, verarbeiten Sie die Carbonfaser nicht über den geplanten Schaft

randverlauf hinaus. Hautirritationen werden so vermieden.

INFORMATION
Die Angaben zur Armierung sind hier exemplarisch und müssen in eigener Verantwortung entsprechend dem Pa
tientengewicht und den funktionellen Erfordernissen angepasst werden.

INFORMATION
► Verarbeiten Sie die Carbonfasern faltenfrei und beachten Sie die Faserrichtung, um die maximale Festigkeit

zu erreichen.

3.2 Laminieren der ersten Schicht
Einen eingeweichten PVA-Folienschlauch am schmalen
Ende rund abschweißen und über das Gipspositiv zie
hen.
Die Folie zwischen der ersten und zweiten Öffnung des
Absaugrohrs abbinden und das Vakuumgerät einschal
ten.
Die ersten beiden Armierungslagen distal abnähen, um
das Stumpfende genau abzuformen:
• 1 Lage Dacron Filz
• 1 Lage Perlon-Trikotschlauch
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INFORMACE
Pokud není sádrový model ještě suchý, natřete ho bezbarvým lakem.

3 Pracovní postup

3.1 Příprava sádrového modelu

Upněte sádrový model s dvoucestnou odsávací trubkou do svěráku a přetáhněte hadicovou punčošku. 
Podvažte hadicovou punčošku na laminační pomůcce ventilu tak, aby byla punčoška hladká, bez skladů.

INFORMACE
Pokud vytváříte flexibilní vnitřní lůžko, nasaďte jej před laminováním vnějšího lůžka na sádrový model. Vnitřní 
lůžko zůstane během následujících laminačních fází na sádrovém modelu.

INFORMACE
Pokud vnitřní lůžko nepoužijete, polohujte karbonová vlákna mimo plánovaný okraj pahýlového lůžka, zamezí 
se tak podráždění pokožky.

INFORMACE
Údaje ohledně armování jsou uvedeny jako příklady. Armování musí být provedeno podle předpokládaného 
funkčního namáhání a hmotnosti pacienta.

INFORMACE
Pokládejte karbonová vlákna tak, aby netvořila sklady, a respektujte směr vláken, aby se dosáhlo maximální 
pevnosti.

3.2 Laminování první vrstvy



Ottobock | 5

Die folgenden Lagen leicht versetzt platzieren und mit
doppelseitigem Klebeband befestigen, damit keine
Kanten entstehen:
INFORMATION: So wenig doppelseitiges Klebe
band wie möglich verwenden.
• 3 Lagen Carbonfaser–Gewebeband (616B1, Unidi

rektional) von medial nach lateral

Die Lagen enden ca. 1 cm distal des Schaftrands.

Die folgenden Lagen leicht versetzt platzieren und mit
doppelseitigem Klebeband befestigen, damit keine
Kanten entstehen:
• 2 Lagen Carbonfaser-Gewebeband (616B1, Unidi

rektional) zirkulär ca. 1 cm distal des Schaftrands
• Die beiden Enden des Gewebebands im Bereich

der Tuberanlage platzieren.
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Následující vrstvy pokládejte mírně s odsazením 
a upevněte oboustrannou lepicí pásku, aby nevznikly 
žádné hrany.
INFORMACE: Použijte co nejméně oboustranné 
lepicí pásky.
* 3 vrstvy karbonového pásu (616B1, jednosměrný) 
od mediální strany k laterální

Vrstvy končí cca 1 cm distálně od okraje 
pahýlového lůžka.

Polohujte následující vrstvy s mírným odsazením 
a upevněte oboustrannou lepicí pásku, aby nevznikly 
žádné hrany:
* 2 vrstvy karbonového pásu (616B1, jednosměrný) 
cirkulárně cca 1 cm distálně od okraje pahýlového 
lůžka
* Polohujte oba konce pásu v oblasti obejmutí 
hrbolu kosti sedací.
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Die folgenden Lagen leicht versetzt platzieren und mit
doppelseitigem Klebeband befestigen, damit keine
Kanten entstehen:
• 3 Lagen Carbonfaser-Gewebe (Bidirektional) am

Stumpfende 

Die folgenden Lagen mosaikartig über dem Tuberbe
reich anbringen:
• 3 Lagen Carbonfaser-Gewebe
Die folgenden Lagen überziehen und abbinden:
• 2 Lagen Perlon-Elastik-Trikotschlauch

Das Laminierharz in einen Messbecher füllen.
Optional: Farbe zugeben (3 % des Laminierharz-Ge
samtgewichts) und vermischen.
Einen eingeweichten PVA-Folienschlauch über das La
minat ziehen und mit Talkum einreiben. Den PVA-Foli
enschlauch unterhalb der zweiten Öffnung des Absaug
rohrs abbinden.
Am distalen Ende genügend Folie überstehen lassen,
um das Laminierharz einfüllen zu können. 
Den PVA-Folienschlauch am distalen Stumpfende re
versibel zubinden, um die Dichtigkeit zu prüfen. 
Das Vakuumgerät anschalten. 
Den Härter mit dem Laminierharz vermischen (maximal
3 % des Laminierharz-Gesamtgewichts).
Das Laminierharz in die Öffnung des PVA-Folien
schlauchs gießen, anschließend die Schlauchöffnung
luftdicht abbinden. 
Das Gipspositiv aus der vertikalen Stellung um etwa
130° nach unten kippen. So kann die Luft aus dem La
minierharz in Richtung der Absaugkanäle entweichen.
Sobald das Laminierharz die Armierung bis zum dorsa
len Schaftrand durchtränkt hat, das Gipspositiv wieder
in die Ausgangsposition zurück schwenken.
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Následující vrstvy polohujte s mírným odsazením 
a upevněte je pomocí oboustranné lepicí pásky, 
aby nevznikly žádné hrany:
* 3 vrstvy karbonové tkaniny na distálním konci 
modelu

Upevněte následující vrstvy mozaikovitě v oblasti 
hrbolu kosti sedací:
* 3 vrstvy karbonové tkaniny
Přetáhněte a podvažte následující vrstvy:
* 2 vrstvy perlonové elastické trikotýnové hadice

Nalijte laminační pryskyřici do odměrného kelímku.
Volitelně: Přidejte pigment (3% celkové hmotnosti 
laminační pryskyřice) a rozmíchejte.
Natáhněte jednu změkčenou PVA fóliovou hadici 
přes armovaný model. Podvažte PVA fóliovou 
hadici pod druhým otvorem odsávací trubky.
Na distálním konci nechte přečnívat dostatek fólie, 
aby bylo možné nalít laminační pryskyřici.
Na distálním konci zavažte PVA fóliovou hadici pro 
kontrolu těsnosti.
Zapněte vývěvu.
Smíchejte laminační pryskyřici s tvrdidlem (max. 
3% celkové hmotnosti laminační pryskyřice).
Nalijte laminační pryskyřici do otvoru PVA fóliové 
hadice, potom otvor hadice vzduchotěsně 
podvažte.
Sklopte sádrový pozitiv z vertikální polohy dolů 
asi o 130°. Takto může vzduch unikat z laminační 
pryskyřice směrem k odsávacím kanálkům.
Jakmile se armování nasákne laminační pryskyřicí 
až k proximálnímu okraji pahýlového lůžka, otočte 
sádrový pozitiv zase zpět do výchozí polohy.
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Das Laminierharz gleichmäßig in die Armierung ein
massieren, überschüssiges Harz am distalen Ende be
lassen und abbinden. 
INFORMATION: Lufteinschlüsse im Laminat ver
meiden.
Das Laminierharz 20-25 min aushärten lassen.

Den PVA-Folienschlauch abziehen und das Laminat mit
Schleifpapier aufrauen. So wird die Haftung für die
zweite Phase des Laminierens gewährleistet.
Unebenheiten glätten.
Das distale Ende mit Isopropylalkohol reinigen.
Den Eingussanker mit Hilfe des Übertragungsgeräts
platzieren und anspachteln. (siehe TI TF Adapterpositi
on übertragen OK3107).
INFORMATION: Einen passenden Dummy auf dem
Adapter anbringen und die Schrauben des Adap
ters mit Silikon-Trennmittel schützen.

3.3 Laminieren der zweiten Schicht
Das Laminat mit Isopropylalkohol reinigen.
INFORMATION: Verwenden Sie beim Laminieren
der zweiten Schicht keine Unterfolie. Die beiden
Schichten sollen sich miteinander verbinden.
Die folgenden Lagen leicht versetzt platzieren und mit
doppelseitigem Klebeband befestigen, damit keine
Kanten entstehen:
• 2 Lagen Carbonfaser-Gewebe auf den Ankerarmen

Die folgenden Lagen auftragen:
• 2 Lagen Carbonfaser-Flechtschlauch
Die erste Lage Carbonfaser-Flechtschlauch bis Schaft
mitte über das Laminat ziehen.
Den Carbonfaser-Flechtschlauch unterhalb der Fest
stellschraube abbinden und umschlagen.
Die zweite Lage bis über die Ankerarme anbringen.
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Vmasírujte laminační pryskyřici rovnoměrně 
do armování, přebytečnou pryskyřici ponechte 
na distálním konci a podvažte.
INFORMACE: Zabraňte, aby v laminátu zůstaly 
vzduchové vměstky.
Nechte laminační pryskyřici vytvrdit 20–25 min.

Stáhněte PVA fóliovou hadici a zdrsněte laminát 
smirkovým papírem. Tak se zajistí adheze 
pro druhou fázi laminování.
Vyhlaďte nerovnosti.
Očistěte distální konec izopropylalkoholem.
Polohujte laminační kotvu pomocí kopírovacího 
(přenosového) přístroje a přitmelte (viz TI Přenos 
polohy TF adaptéru OK3107).
INFORMACE: Upevněte vhodnou laminační 
pomůcku na adaptér a chraňte šrouby adaptéru 
silikonovým separačním prostředkem.

Očistěte laminát izopropylalkoholem.
INFORMACE: Při laminování druhé vrstvy 
nepoužívejte žádnou podkladovou fólii. Obě vrstvy 
se musí spolu vzájemně spojit.
Následující vrstvy polohujte mírně s odsazením 
a upevněte oboustrannou lepicí pásku, 
aby nevznikly žádné hrany:

* 2 vrstvy karbonové tkaniny na ramena kotvy

3.3 Laminování druhé vrstvy

Natáhněte následující vrstvy:
* 2 vrstvy karbonové pletené hadice

Natáhněte první vrstvu karbonové pletené hadice 
přes laminát až do středu pahýlového lůžka.
Podvažte karbonovou pletenou hadici pod 
stavěcím šroubem a ohrňte ji tak, aby sahala až 
přes ramena kotvy.
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2 Lagen Perlon-Trikotschlauch überziehen.
Das Laminierharz in einen Messbecher füllen.
Optional: Farbe zugeben (3 % des Laminierharz-Ge
samtgewichts) und vermischen.
Einen eingeweichten PVA-Folienschlauch über das La
minat ziehen und mit Talkum einreiben. Den PVA-Foli
enschlauch unterhalb der zweiten Öffnung des Absaug
rohrs abbinden.
Am distalen Ende genügend Folie überstehen lassen,
um das Laminierharz einfüllen zu können. 
Den PVA-Folienschlauch am distalen Stumpfende re
versibel zubinden, um die Dichtigkeit zu prüfen.
Das Vakuumgerät anschalten.
Den Härter mit dem Laminierharz vermischen (maximal
3 % des Laminierharz-Gesamtgewichts).
Den Gießvorgang gemäß der ersten Schicht wiederho
len.
Den PVA-Folienschlauch abziehen.
Wenn keine Veredelung durchgeführt wird:
Den Schaftrandverlauf anzeichnen.
INFORMATION: Den Bohrlochdurchmesser der
Luftdruckpistole anpassen, um einen luftdichten
Übergang zu gewährleisten.
Über der Fixierschraube des Ventildummys ein Loch in
den Prothesenschaft bohren.
Die Fixierschraube herausschrauben.
Mit der Druckluftpistole Luft in das gebohrte Loch ein
pressen und den Prothesenschaft vom Gipspositiv ent
fernen.
Wenn sich der Prothesenschaft nicht vom Gipspositiv
trennen lässt, den Gips mit einem Meißel aus dem
Schaft schlagen.
HINWEIS: Die innere Schaftwand nicht beschädi
gen.
Den Dummy entfernen und den Schaftrandverlauf an ei
ner Trichterfräsmaschine beschleifen. Die Kanten ab
runden.
HINWEIS: Den Adapter nicht beschädigen.

3.4 Optional: Veredelung

1) Das gesamte Laminat mit Schleifpapier aufrauen und mit Isopropylalkohol reinigen.
2) 1 Lage Perlon-Elastik-Trikotschlauch über das Laminat ziehen.
3) 1 Lage Perlon-Elastik-Trikotschlauch oder 1 Lage Decostoff über das Laminat ziehen.
4) Das Laminierharz in einen Messbecher füllen.
5) Optional: Farbe zugeben (3 % des Lamninierharz-Gesamtgewichts) und vermischen.
6) Einen eingeweichten PVA-Folienschlauch über das Laminat ziehen und proximal abbinden. Am distalen Ende

genügend Folie überstehen lassen, um das Laminierharz einfüllen zu können.
7) Den PVA-Folienschlauch am distalen Stumpfende reversibel zubinden, um die Dichtigkeit zu prüfen.
8) Das Vakuumgerät anschalten.
9) Den Härter mit dem Laminierharz vermischen (maximal 3 % des Laminierharz-Gesamtgewichts).
10) Den Gießvorgang gemäß der ersten und zweiten Schicht wiederholen.
11) Das Laminierharz aushärten lassen und den PVA-Folienschlauch abziehen.
12) Den Schaftrandverlauf anzeichnen.
13) Mit einer oszillierenden Säge aufschneiden. HINWEIS: Die innere Schaftwand nicht beschädigen.
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Přetáhněte 2 vrstvy perlonové trikotýnové hadice.
Nalijte laminační pryskyřici do odměrného kelímku.
Volitelně: Přidejte pigment (3% celkové hmotnosti 
laminační pryskyřice) a rozmíchejte.
Natáhněte jednu změkčenou PVA fóliovou hadici 
přes laminát. Podvažte PVA fóliovou hadici pod 
druhým otvorem odsávací trubky.
Na distálním konci nechte přečnívat dostatek fólie, 
aby bylo možné nalít laminační pryskyřici.
Na distálním konci zavažte PVA fóliovou hadici kvůli 
kontrole těsnosti.
Zapněte vývěvu.
Smíchejte laminační pryskyřici s tvrdidlem (max. 3% 
celkové hmotnosti laminační pryskyřice).
Zopakujte postup lití podle první vrstvy. 

Stáhněte PVA fóliovou hadici.
Vyznačte průběh okraje pahýlového lůžka.
Vyvrtejte otvor v místě šroubu laminační pomůcky 
ventilu. Vyjměte šroub, vzniklým otvorem vžeňte 
stlačený vzduch a sejměte lůžko z modelu. Pokud 
nelze lůžko sejmout popsaným způsobem, vytlučte 
model z lůžka.
UPOZORNĚNÍ: Nesmí dojít k poškození vnitřní 
stěny lůžka.
Odstraňte laminační pomůcku a zbruste průběh 
okraje pahýlového lůžka na brusce. Hrany zaoblete.
UPOZORNĚNÍ: Nesmí dojít k poškození adaptéru.

3.4 Volitelně: Zušlechtění

1. Zdrsněte celý laminát smirkovým papírem a očistěte jej izopropylalkoholem.
2. Natáhněte 1 vrstvu perlonové trikotýnové elastické hadice na laminát.
3. Natáhněte na laminát 1 vrstvu perlonové trikotýnové elastické hadice nebo 1 vrstvu dekorační látky.
4. Nalijte laminační pryskyřici do odměrného kelímku.
5. Volitelně: Přidejte pigment (3% celkové hmotnosti laminační pryskyřice) a rozmíchejte.
6. Natáhněte na laminát změkčenou PVA fóliovou hadici a proximálně ji podvažte. Na distálním konci 

nechte přečnívat dostatek fólie, aby bylo možné nalít laminační pryskyřici.
7. Na distálním konci zavažte PVA fóliovou hadici kvůli kontrole těsnosti.
8. Zapněte vývěvu.
9. Smíchejte laminační pryskyřici s tvrdidlem (max. 3% celkové hmotnosti laminační pryskyřice).
10. Opakujte postup lití podle první a druhé vrstvy.
11. Nechte vytvrdit laminační pryskyřici a stáhněte PVA fóliovou hadici.
12. Sejměte lůžko z modelu dle postupu výše (3. 2.).

2 Lagen Perlon-Trikotschlauch überziehen.
Das Laminierharz in einen Messbecher füllen.
Optional: Farbe zugeben (3 % des Laminierharz-Ge
samtgewichts) und vermischen.
Einen eingeweichten PVA-Folienschlauch über das La
minat ziehen und mit Talkum einreiben. Den PVA-Foli
enschlauch unterhalb der zweiten Öffnung des Absaug
rohrs abbinden.
Am distalen Ende genügend Folie überstehen lassen,
um das Laminierharz einfüllen zu können. 
Den PVA-Folienschlauch am distalen Stumpfende re
versibel zubinden, um die Dichtigkeit zu prüfen.
Das Vakuumgerät anschalten.
Den Härter mit dem Laminierharz vermischen (maximal
3 % des Laminierharz-Gesamtgewichts).
Den Gießvorgang gemäß der ersten Schicht wiederho
len.
Den PVA-Folienschlauch abziehen.
Wenn keine Veredelung durchgeführt wird:
Den Schaftrandverlauf anzeichnen.
INFORMATION: Den Bohrlochdurchmesser der
Luftdruckpistole anpassen, um einen luftdichten
Übergang zu gewährleisten.
Über der Fixierschraube des Ventildummys ein Loch in
den Prothesenschaft bohren.
Die Fixierschraube herausschrauben.
Mit der Druckluftpistole Luft in das gebohrte Loch ein
pressen und den Prothesenschaft vom Gipspositiv ent
fernen.
Wenn sich der Prothesenschaft nicht vom Gipspositiv
trennen lässt, den Gips mit einem Meißel aus dem
Schaft schlagen.
HINWEIS: Die innere Schaftwand nicht beschädi
gen.
Den Dummy entfernen und den Schaftrandverlauf an ei
ner Trichterfräsmaschine beschleifen. Die Kanten ab
runden.
HINWEIS: Den Adapter nicht beschädigen.

3.4 Optional: Veredelung

1) Das gesamte Laminat mit Schleifpapier aufrauen und mit Isopropylalkohol reinigen.
2) 1 Lage Perlon-Elastik-Trikotschlauch über das Laminat ziehen.
3) 1 Lage Perlon-Elastik-Trikotschlauch oder 1 Lage Decostoff über das Laminat ziehen.
4) Das Laminierharz in einen Messbecher füllen.
5) Optional: Farbe zugeben (3 % des Lamninierharz-Gesamtgewichts) und vermischen.
6) Einen eingeweichten PVA-Folienschlauch über das Laminat ziehen und proximal abbinden. Am distalen Ende

genügend Folie überstehen lassen, um das Laminierharz einfüllen zu können.
7) Den PVA-Folienschlauch am distalen Stumpfende reversibel zubinden, um die Dichtigkeit zu prüfen.
8) Das Vakuumgerät anschalten.
9) Den Härter mit dem Laminierharz vermischen (maximal 3 % des Laminierharz-Gesamtgewichts).
10) Den Gießvorgang gemäß der ersten und zweiten Schicht wiederholen.
11) Das Laminierharz aushärten lassen und den PVA-Folienschlauch abziehen.
12) Den Schaftrandverlauf anzeichnen.
13) Mit einer oszillierenden Säge aufschneiden. HINWEIS: Die innere Schaftwand nicht beschädigen.
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