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Vorteile

Produkt

Yetivest

Beschreibung
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Vorteile

Einbettmasse flr die gesamte
K&B Technik

Phosphatgebundene o Sehr feinkdrnig, extrem glatte Oberflache
Einbettmasse fiir die gesamte o Druckeinbettung méglich
K&B Technik e Aufheizverfahren: Traditionell oder Speed
o Firalle K+B Legierungen
Duovest Phosphatgebundene o unempfindliche Allround-EBM

hervorragendes Preis-Leistungsverhaltnis
Aufheizverfahren: Traditionell oder Speed
Fir alle K+B Legierungen

Yeti Expansion

Phosphatgebundene
Einbettmasse flr die gesamte
K&B Technik

Extrem hohe Expansionswerte
hervorragendes Preis-Leistungsverhaltnis
Aufheizverfahren: Traditionell oder Speed
Fir alle K+B Legierungen

K2 Press EBM

Phosphatgebundene
Einbettmasse flr Presskeramik

Extrem widerstandsfahig und passgenau
Sehr glatte Oberflachen
Fir Presskeramik und POM / POZ
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Einbettmasse und Gussobjekte

Aufbau der Liste

\/

Ursache des Problems Lésung

K&B Einbettmassen

EBM hartet zu schnell aus

Einbettmasse / Liquid zu warm Lagerung und Verarbeitung der EBM bei 20°-23°C.

Mischgefale unsauber MischgefaBe nur fiir phosphatgeb. EBM verwenden und nur mit Wasser

Seife/Gips/Ol reinigen.

EBM zu feucht gelagert Angebrochene Pulverbeutel umgehend verwenden

Einstellung des Riihrgerates Zu lange Rihrzeit verkiirzt die Abbindezeit

Vakuum Optimale Einstellung fiir das Vakuum sind ca. 80% oder 100 mbar.

Rihrgeschwindigkeit Zu hohe Riihrgeschwindigkeit fiihrt zum schnellen Ausharten der
Einbettmasse.

Zu wenig Gesamtflussigkeit Empfohlene Menge einhalten

Falsches Liquid Bitte nur Originalliquid verwenden

EBM hartet zu langsam aus

v

Einbettmasse / Liquid zu kalt Lagerung und Verarbeitung der EBM bei 20°-23°C

Einstellung des Riihrgerates Zu kurze Ruhrzeit verlangert die Abbindezeit

Vakuum Optimale Einstellung fiir das Vakuum sind ca. 80% oder 100 mbar.

Ruhrgeschwindigkeit Zu niedrige Ruhrgeschwindigkeit fihrt zum langsameren Ausharten der
Einbettmasse.

Zu viel Gesamtflussigkeit Empfohlene Menge einhalten

Falsches Liquid Bitte nur Originalliquid verwenden
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Risse in der Muffel

v

Lagerung von Masse und Flissigkeit

A

Einbettmasse und Gussobjekte

im Kiihlschrank oder bei
Temperaturen < 18°C

Masse und Flissigkeit generell > 18°C lagern um Spannungsrisse zu
vermeiden.

Anrihrzeit zu gering < 60 sec. Oder

Zu wenig

EBM zunachst 30 sek. von Hand durchspateln. Dann 60 sek. im
Vakuumriihrgerat mit 350 U/min anmischen.

Muffel nicht angeraut

Die dem Gusstrichter gegenuberliegende Flache mit dem Gipsmesser
aufrauen, evtl. auch bei ringlosen Muffelsystemen Vlieseinlage verwenden.
Beides bewirkt besseren Gasaustritt.

Sockelformer mit Vaseline
behandelt

Sockelformer nicht mit Vaseline behandeln, da diese beim Abbindvorgang in
die EBM eindringt und diese destabilisiert.

Netzmittel

Netzmittel generell sehr gut abblasen, da diese beim Abbindvorgang in die
EBM eindringt und diese destabilisiert. Keine alkoholhaltigen Netzmittel
verwenden, wir empfehlen Yeti Netzmittel Art. Nr. 142-0000

Muffelplatzierung im Ofen

Die Muffel i Ofen mit dem Gusstrichter nach unten auf eine gelochte oder
geriffelte Bodenplatte aus Keramik stellen.

Zu starkes Ritteln

Das Auffiillen der Gussmuffel sollte nur bei niedrigster Rittelstufe erfolgen.
Sobald die Modellation bedeckt ist, Riittler abschalten

Einbettmasse wurde bereits zah-fest
und der Riittelvorgang fortgesetzt um
die EBM noch in die Muffel zu bringen

Die EBM nur im flissigen Zustand einritteln, da bei beginnender Verfestigung
das homogene EBM Geflige zerstort wird und beim Guss zu Spriingen fiihrt.
Generell die Muffeln vor Erschiitterung und Schlag schitzen.

Die Vorwarmtemperatur zu gering
gehalten, so dass keine Versinterung /
Stabilisierung der EBM erfolgen konnte

Bei 820°C-870°C versintert die EBM (Quarzversinterung) und erreicht eine
hohere Stabilitat sowie glattere Gussoberflachen.

Liquid verandert Farbe oder ist
auskristallisiert

Neue Flussigkeit verwenden

Massive Modellationen mit
Kunststoff

Kunststoffteile diinn modellieren und mit Wachs lberziehen, ggf.
Sandwichtechnik Wachs-Kunststoff-Wachs anwenden. Im kalten Ofen
aufsetzen und stufenweise aufheizen, Haltezeiten einhalten.

Druckeinbettung

Wird nicht empfohlen, da Blaschen erst bei hohem Druck > 6 bar
verschwinden und die Expansion unkontrolliert eingeengt wird.

Ausgetrocknete Muffel falsch oder
zu schnell aufgeheizt

Muffel nach vorgeschriebener Abbindezeit in den Ofen geben. Bei
Wochenendbetrieb Muffel feucht halten und Haltezeiten gem.
Betriebsanleitung einhalten

Muffel zu friih entformt oder
aufgesetzt

Yetivest, Duovest, Yeti Expansion, und K2 Press Einbettmassen 20 Minuten
nach Anmischbeginn in den Ofen setzen. Bei ringlosen Systemen nach 15
Minuten die Muffel entformen und nach 20 min. aufsetzen.

Muffelsystem

Wir empfehlen ringlose Muffelsysteme. Metallringe mit Vlieseinlagen
auskleiden.

3x Muffel: 2 Lagen

6x Muffel: 3 Lagen

9x Muffel: 4 Lagen

Ofensteuerung

Speedguss

Muffel in ca. 850°C heilen Ofen stellen, erst wenn der Ofen wieder die
eingestellte Temperatur erreicht hat, weiterheizen auf die
legierungsabhangige Temperatur.

Konventioneller Guss,

Unter Einhaltung der vorgegebenen Temperaturen und Haltezeiten bis zur
Endtemperatur aufheizen.
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Gussobjekt

Gussobjekt flieBt nicht aus und Zervikalrander sind rund

Temperatur der Muffel oder der
Schmelze zu niedrig

Endtemperatur / Haltezeiten der Muffel und Schmelztemperatur des Matalles
gem. Herstellerangaben einhalten. Ggf. Ofenkalibrierung ausfiihren und
Schleuder Gberpriifen lassen. Gussverzugszeit sollte nicht mehr als 45
Sekunden betragen. Je zusiatzlicher Muffel im Ofen, die Haltezeit um 10 min.
verlangern

Keramiktiegel zu kalt

Keramiktiegel im Ofen vorwarmen.

Anstiftung / zu viele Gusskanale

Die Anstiftung sollte immer von dick nach diinn erfolgen, damit die Schmelze
beim Guss optimal die gesamte Form ausfiillen kann und Sauglunker
vermieden werden. Nicht zu viele Gusskandle verwenden.

Zu dichte Einbettmasse

Langsamer und kirzer riihren, weniger Vakuum, keine Druckeinbettung

Einstellung des Gussgerates

Rotationsgeschwindigkeit bei Goldlegierungen langsamer, NEM-Legierungen
schneller. Muffelgewicht genau mit dem entsprechenden Gegengewicht
austarieren. Empfohlene GieBtemperatur einhalten.

Wachsmodellation zu diinn oder
Gussobijekt falsch platziert

Wachsmodellation sollte wenigstens 0,4 mm stark und nicht mehr als 8 mm
mit EBM Uberdeckt sein (Luftstau) ggf. Luftabzugskanale (1mm) anbringen und
EBM am Muffel-Boden aufkratzen. Kronen nicht zu nahe am Muffelrand und
Gusskanalsystem ausreichend dimensionieren und im Muffelzentrum
platzieren.

Raue Oberflache

Gusskanale

Das Versorgungskanalsystem auf Richtigkeit und Funktion anhand der
GieBBhinweise der Metall und Gie3einrichtungshersteller Gberpriifen.

Metall Gberhitzt

GielStemperatur einhalten.

Zu viel Altmetall verwendet

Gusstiegel ggf. erneuern und generell bereits verbranntes Metall nicht erneut
vergiefRen.

Einbettmasse/Liquid zu kalt

Einbettmasse und Liquid moglichst im Temperierschrank bei 20-23°C lagern.

Lufteinschlusse in der Modellation

Die Modellation sauber durchwachsen.

Verunreinigte Wachsmodellation

Modellierwachse sauber halten, keinen Schmutz an die Wachsoberflache oder
in den Gusstrichter gelangen lassen

Scharfe Kanten in der Modellation

Wachsmodellation sollte immer rund mit weichen Ubergéngen modelliert
werden um zu verhindern, dass Teile der Einbettmasse beim Guss abbrechen
und in die Schmelze gelangen.

Netzmittel

Entspannungsmittel gemaB Herstellerangabe verarbeiten und moglichst
trocken blasen

Haltezeiten der Endtemperatur und

Endtemperaturen falsch

Vorwdrmtemperatur auf wenigstens 850°C (bis 750°C bei Goldlegierungen
wieder abkiihlen lassen) setzen damit eine Verglasung der EBM Oberflache
eintreten kann und Endtemperatur nicht langer als 1,5 Std. halten.
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Perlen auf der Gussoberflache
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Anmischen der EBM

EBM ca.30 sek. von Hand durchspateln, Oberflache anschlieBend 10 sek. unter
Vakuum stehen lassen und 60 sek. mischen.Drehrichtung des Rihrwerks
wahrend des Anmischens andern.

Wachsentspannung

Wachsoberflachen mit YETI Netzmittel entspannen ggf. EBM gezielt mit Pinsel
auftragen.

Zu heil3 gegossen

GielStemperatur einhalten.

Verunreinigung des Bechers /
Ruhrwerks

Anrihrbecher, Riihrwerk und Spatel nur fiir phosphatgebundene
Einbettmassen verwenden. Es diirfen keine Reste von EBM anhaften.
Zerkratzte Becher mit Feinschleifpapier glatten. Nicht benétigte Anriihrbecher
mit Wasser befiillt stehen lassen.

Schmelzpulver

Zuviel Schmelzpulver verursacht Gussperlen.

v

Sockelformer undicht

Luftblasen

Sockelformer erneuern.

Muffelvlies

Muffelvlies anfeuchten und gut an den Muffelring andriicken.

Zu starkes ritteln

Muffel auf kleinster Rittelstufe fullen

Zu schnelles fillen

Einbettmasse langsam in diinnem Strahl in die Muffel laufen lassen, um ein
gleichmafiges AusflieBen ohne Blasenbildung zu gewahrleisten.

EBM Einschliisse und Porositaten im Gussobjekt

v

Gusskanalsystem nicht sauber
verwachst

Gusskanalsystem immer rund verwachsen und scharfkantige Stellen
vermeiden

Abbindezeit und Standzeit der
Muffel nicht berticksichtigt.

Abbindezeit zur Muffelaushartung einhalten und Muffel nicht austrocknen
lassen.

Wachsentspanner, Vaseline

Wachsentspanner immer trocken blasen und Trichterformer oder Flieseinlage
nicht mit Vaseline behandeln.

Modellierkunststoff und
Retentionskleber nicht geeignet

Kunststoffe und Kleber miissen riickstandslos verbrennen, ggf. ausgetauscht
werden.

Einbettmasse hartet nicht aus

Alle benutzten Gefal3e, Werkzeuge usw. nur mit Wasser saubern, nicht mit
Seife, Haushaltsreinigern oder Spulmittel behandeln.

Metall verschmutzt

Gusskegel sauber abstrahlen, moglichst neue Legierungen verwenden.
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Lunkerbildung

v

Falsche Dimensionierung des Mdglichst mit Balkenguss und ausreichender Dimensionierung des

Gusskanalsystem Querbalken arbeiten. Zufiihrung zur Modellation moglichst an der dicksten
Stelle. Auf eine Verjingung der Zuflihrung verzichten.

Verschmutzte oder falsche Tiegel Gusstiegel (Keramiktiegel) immer fiir das gleiche Metall verwenden und von

verwendet alten Gussresten befreien.

Modellation nicht vollstandig Modellierkunststoffe und dickwandigen Teilen ausreichend Zeit zur

ausgebrannt vollstandigen Verbrennung einrdumen.

Kohlenstoffhaltiger Tiegel oder EBM Silberhaltige Legierungen und NEM Legierungen nicht mit kohlenstoffhaltigen

verwendet EBM oder Tiegeln vergieBen.

Lage des Gussobjektes Gussobjekt nicht im thermischen Zentrum der Muffel platzieren.

Zu heil3 gegossen GielStemperatur einhalten.

Zu wenig Metall Ausreichende Menge Metall schmelzen, ggf. Wachs-Modellation mit

Gusskandlen abwiegen und Metallmenge berechnen.

Zu geringe Expansion - Giisse zu eng

\/

Muffelsystem Ringloses Muffelsystem oder ausreichend Muffelvlies verwenden
3x Muffel: 2 Lagen
6x Muffel: 3 Lagen
9x Muffel: 4 Lagen
Vliessorten, die keine Flissigkeiten aufnehmen werden nicht empfohlen

Liquidverdiinnung Hohere Liquidkonzentration oder Liquid mit erhdhter Expansion verwenden.
Menge der Gesamtfliissigkeit Erh6hung der benétigten Fliissigkeitsmenge verringert die Expansion der EBM.
Modellierkunststoff Behinderung der EBM-Expansion verhindern in dem erst eine diinne

Wachsschicht, dann Pattern, und dann wieder Wachs aufgetragen wird
(Sandwichtechnik)

Muffeltemperatur > 950°C Mit geringstmdglicher Temperatur arbeiten, da hohe Temperaturen die
Expansion verringern.

Einbettmasse / Liquid zu warm Ideale Temperaturen fiir Pulver und Fliissigkeit von 20°-23°C beriicksichtigen.

GielStemperatur Metall nach Herstellerangabe vergieBen (AufreiBen oder Nichtaufreilen der

Gusshaut beriicksichtigen)
Uberhitztes Metall hat raue, passungenaue Metalloberflichen und sitzen zu
eng auf dem Modellstumpf

Zu hohe Expansion - Giisse zu weit

v

Liquid Verdiinnung Geringere Liquidkonzentration verwenden.

Menge der Gesamtfliissigkeit Menge der Gesamtfliissigkeit erh6hen.
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Einbettmasse / Liquid zu kalt Ideale Temperaturen fiir Pulver und Flissigkeit von 20°-23°C bertiicksichtigen
Einstellung des Riihrgerates Zu kurze Rihrzeit und zu niedrige Riihrgeschwindigkeit verlangert die

Abbindezeit und erhoht die Expansion.

Expansion nicht steuerbar

v

Muffelsystem Ringlose Muffelsystem oder ausreichend Vlieseinlagen verwenden. Expansion
kann sonst in der Muffel nur in transversaler Richtung erfolgen. Dadurch
werden oft Vollgusskronen okklusal zu hoch.

Einstellung des Riihrgerates Zu kurze Ruhrzeit fuhrt zu ungleichmaBigen und unklaren Passungen,
Expansion wird erhoht.

Passungenauigkeit

v

Wachsmodellation unter Spannung Modellation mit Yeti Lube zur spannungsfreien Abnahme isolieren. Umgehend
nach der Modellation einbetten und von starken Temperaturschwankungen
im Raum fernhalten. Aufbau des Gusskanalsystems in Abhangigkeit des
Gussverfahrens tGberprifen. Briicken nach der Modellation mit einem Faden
durchtrennen, Pfeilerkronen fixieren und anschlieBend die Trennstelle wieder
mit Wachs fllen.

Risse im Gussobjekt oder Gussfahnen

v

Netzmittel Netzmittel gut trocknen lassen oder abblasen.
Goldguss zu heil3 GielStemperatur einhalten.
Modellierkunststoff Nach dem Ausharten der Einbettmasse die Muffel langsam mit den

angegebenen Haltezeiten aufheizen. Mindestens jedoch 30 min. in einen

auf 360°C vorgeheizten Ofen stellen und danach auf die gewiinschte
Endtemperatur weiterheizen. Eine weitere Moglichkeit ist, die Modellation 24
Std. ohne Uberbettung stehen zu lassen, damit Monomer entweichen kann.
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Gussobjekt geschlossen

v

Modellierkunststoff siehe oben

Netzmittel Netzmittel gut trocknen lassen oder abblasen.

Einbettmasse zu weich siehe Einbettmasse hartet nicht aus.

Zu schnelles einbetten Einbettmasse langsam, in diinnem Strahl in die Muffel einfiillen, um ein
gleichmafiges AusflieBen ohne Blasenbildung zu gewahrleisten.

Zu starkes rutteln Muffel bei niedrigster Ruttlerstufe auffillen, danach keinesfalls weiterritteln.

FlieBgeschwindigkeit der Schmelze Zusatzlich zum direkten Gusskanal vor dem Gussobjekt einen blinden

zu hoch Gusskanal in der entgegengesetzten Richtung anbringen. Dadurch wird die

FlieBgeschwindigkeit vermindert und damit auch weniger Druck auf den
Einbettmassestumpf ausgelibt.

Gussobjekt lasst sich schwer ausbetten, Oxidschicht zu dick

v

Zu heil3 gegossen GielStemperatur einhalten

Vorwdrmtemperatur zu hoch Legierungsabhdngige Vorwarmtemperatur einhalten, max. 900°C.
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