Duceram?® Kiss
NE-Bonder

50588502
REV 2019-08

Additions to the instructions
for use for Duceram® Kiss

Medical Device,

&mh’ € 0124

DeguDent GmbH
Rodenbacher Chaussee 4
63457 Hanau-Wolfgang
GERMANY

Erganzung zur Gebrauchs-
anweisung Duceram® Kiss

multiingual

Made in Germany

® Kiss D

1. Allgemeine Hinweise zur Verarbeitung des NE-Bonders

Bitte entnehmen Sie die Informationen zur Zweckbestimmung, Gegenanzeigen, Warnhinweise

fiir Medizinprodukte, Sicherheitshinweise, Wechselwirkungen, technische Daten, Transport und
Lagerungsbedingungen, kombinierbare Liquids, Normen sowie die Informationen zu Symbolen auf den
Produktetiketten der beiliegenden Kurzanleitung bzw. der Gebrauchsanweisung von Duceram® Kiss.

zur i Dy

2. Einsatzbereich
Der NE-Bonder ist eine zusétzliche Masse fiir das Keramiksystem Duceram® Kiss und dient der
Abstimmung zwischen NE-Legierungen und der Verblendkeramik.

3. GieBen
Beim GieBen von NE-Legierungen wird empfohlen, nur Keramiktiegel zu verwenden sowie Neumaterial
einzusetzen.

4. GerUstvorbereitung

Wahrend der Ausarbeitung missen scharfe Kanten am Geruist vermieden werden. Im Anschluss
wird dieses dann mit 250 pm Aluminiumoxid und 3-4 bar Druck abgestrahlt. Ein Oxidbrand ist nicht
zwingend notwendig und dient nur zur Kontrolle des Gertistes.

5. Auftragen und Verarbeitung

Der NE-Bonder wird mit dem Ducera® Liquid B oder OCL universal angemischt und semi-deckend in
gleichmaBiger Schichtstérke auf das Gertist aufgetragen. AnschlieBend wird der NE-Bonder auf

980 °C gebrannt, wodurch dieser homogen auf das GerUst aufsintert und fir eine gleichméBige Ver-
glasung der Geriistoberflache sorgt. Damit kann ein sicherer Haftverbund zwischen der NE-Legierung
und der Verblendkeramik erreicht werden.

Brand Vorwarmen  Trockenzeit ~Aufheizrate Endtemperatur Haltezeit ~ Vakuum — Tempern Ent-
spannungs-
°C min. °C/min. °C min. hPa kilhlen
Bonder 575 7:00 56 980 2:00 50 - -

Die hier angegebenen Werte sind Richtwerte und dienen ausschlieBlich als Anhaltspunkt. Abweichungen
der Brennergebnisse sind méglich. Die Brennergebnisse hangen von der jeweiligen Ofenleistung ab und
sind hersteller- und altersbedingt. Die Richtwerte miissen daher individuell bei jedem Brand angepasst
werden. Wir empfehlen einen Probebrand zur Ofenkontrolle. Alle Angaben sind von uns sorgfaltig erstellt
und gepruft worden, werden jedoch ohne Gewahr weitergegeben.

Fur die Weiterverarbeitung mit der Verblendkeramik Duceram® Kiss folgen Sie bitte den Anweisungen
der Gebrauchsanleitung und beachten Sie die speziellen Brennparameter fir NE-Legierungen.

Um Verfarbungen vorzubeugen, sollten freiliegende NE-Anteile (Verbinder/Vollgussanhanger etc.)
nach jedem Brand Ubergummiert oder abgestrahlt werden.

Markteinfuhrung: Dezember 2006

dditions to the for Use for Di © Kiss GB

1. General instructions on processing the NE-Bonder for non-precious metals

For information on indications, contraindications, warning messages for medical devices, safety notes,
interactions, technical specifications, transport and storage, liquid combination options, and explana-
tions of symbols on the product labels, please consult the enclosed Quick Reference or Instructions
for Use for Duceram® Kiss.

2. Indications
The NE-Bonder is a material that complements the Duceram® Kiss ceramic system. It is designed to
optimize the adaptation of the ceramic veneer to non-precious metal frameworks.

3. Casting
When casting non-precious alloys, it is recommended to use only ceramic crucibles and to use only
new material.

4. Framework preparation

During finishing, the framework must be freed of any sharp edges. The framework is then sandblasted
using alumina 250 pm at a pressure of 3-4 bar. An oxide firing step is possible but not mandatory;

it only serves to check the framework.

5. Application and processing

The NE-Bonder is mixed with Ducera® Liquid B or Ducera Liquid OCL universal and applied to the
framework in a uniform semi-covering layer. Then the NE-Bonder is fired at 980°C, which ensures that it
is sintered to the framework in a homogeneous fashion and the subsequent vitrification is performed in a
uniform manner. This in turn ensures that the non-precious alloy bonds securely to the ceramic veneer.

Firing Pre-heating  Drying time  Heating Final Holding ~ Vacuum Tempering Stress-
rate temperature time relief
°C min. °C/min. °C min. hPa cooling

Bonder 575 7:00 55 980 2:00 50 - -

The values listed here are intended for orientation only and should be regarded only as guidelines.

Your firing results may differ. Al firing results depend on the performance of the furnace used, which in
turn depends on the make, model and age of the furnace. Therefore, the guideline values will have to
be adapted individually for each firing. We recommend running a test firing cycle to evaluate the perform-
ance of the furnace used. We have compiled and checked all values and other data with great care.
However, we cannot be liable for your results under any circumstances.

For further processing using the Duceram® Kiss veneering ceramic material, please follow the
Instructions for Use and in particular the special firing parameters for non-precious alloys. To prevent
discolouration, any exposed non-precious alloy (connectors, cast abutments, etc.) should be polished
with rubber tips or wheels or sandblasted after each firing step.

Release date: December 2006
Complément au mode d’emploi du Duceram® Kiss F

1. Indications d'ordre général concernant la mise en oeuvre du NE-Bonders (liant pour alliages non précieux)
Veuillez prendre connaissance — dans la notice ci-jointe ou dans le mode d’emploi du

Duceram® Kiss — des informations concernées, c'est a dire : but d'utilisation, contre-indications,

mises en garde concernant I'utilisation de ce produit médical, consignes de sécurité, interactions,
caractéristiques techniques, transport et conditions de stockage, liquides compatibles, normes et autres
informations concernant les pictogrammes figurant sur les étiquettes des produits.

2. Domaine d'utilisation

Le NE-Bonder est une masse supplémentaire pour la céramique Duceram® Kiss. Elle sert & assurer la
concordance entre I'alliage non précieux de I'infrastructure et la céramique de recouvrement.
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3. Coulée
Pour la coulée des alliages non précieux il est recommandé de n'utiliser que des creusets céramique
et un alliage neuf.

4. Préparation des infrastructures

Faire en sorte, lors de sa finition, que I'infrastructure ne présente pas d'angles vifs, de bords vifs.
Ensuite, la sabler & I'alumine (granulométrie : 250 um ; pression : 3-4 bars). La cuisson d'oxydation
n'est pas obligatoire, elle permet simplement un contréle de I'infrastructure.

5. Application et mise en oeuvre

Le NE-Bonder se prépare avec le liquide Ducera® Liquid B (ou de I'OCL universal). L'appliquer sur
I'infrastructure de fagon & former une couche semi-couvrante et réguliére. Ensuite, cuire le NE-Bonder
a980°C, ce qui aura pour effet de le fritter de fagon homogene et de garantir une vitrification bien
uniforme de I'infrastructure et donc, une adhésion sire et efficace de la céramique de recouvrement
alalliage NE.

Cuisson  Préchauffage Tempsde  Montéeen  Température Tempsde  Vide Tempérage Phase de
séchage  température finale maintien refroidissement
°C min. °C/min. °! min. hPa (détente)
Bonder 575 7:00 56 980 2:00 50 - -

Les valeurs données ici ne le sont qu'a titre indicatif car il peut y avoir des différences au niveau du
résultat de cuisson, ces différences éventuelles dépendant de la puissance du four utilisé, de sa marque
et de son age. Par conséquent, avant chaque cuisson, veuillez d'abord vérifier que les valeurs indiquées
ici conviennent et, s'il y a lieu, les adapter. Autrement dit, nous vous conseillons de d'abord procéder a
une cuisson test afin de vérifier les performances de votre four. Toutes les indications données ici ont été
méticuleusement préparées et controlées par nos soins, mais elles ne peuvent toutefois étre garanties.

Pour les étapes suivantes, c'est a dire le recouvrement esthétique avec la céramique Duceram® Kiss,
veuillez suivre les instructions qui vous sont données dans le mode d'emploi de cette céramique.
Afin de prévenir les risques de discoloration, il est conseillé de passer aux polissoirs caoutchouc (ou
de sabler), aprés chaque cuisson, les parties de I'infrastructure qui ne seront pas recouvertes de
céramique (barres de conjonction, attachements coulés, etc.).

Date de mise sur le marché : Décembre 2006

alle ioni per I'uso del Di © Kiss I

1. Indicazioni generali sulla lavorazione del Bonder per leghe vili

Si raccomanda di fare riferimento alle istruzioni sintetiche in allegato e alle istruzioni per I'uso del
Duceram® Kiss per tutte le indicazioni riferite al campo di applicazione, controindicazioni, avvertenze per
prodotti medici, indicazioni relative alla sicurezza, interazioni, dati tecnici, condizioni di trasporto e stoc-
caggio, liquidi abbinabili, norme, nonché alle informazioni sui simboli riportati sulle etichette del prodotto.

2. Modalita d’uso
Il Bonder per leghe vili & una massa aggiuntiva per il sistema di ceramica Duceram® Kiss e serve a
migliorare il legame della lega vile con la ceramica di rivestimento.

3. Fusione
Durante la fusione delle leghe vili, si raccomanda di utilizzare esclusivamente crogioli di ceramica e di
utilizzare solo metallo nuovo.

4. Preparazione della struttura

Durante la rifinitura & necessario evitare che si formino spigoli vivi sulla struttura. In seguito questa viene
sabbiata con ossido di alluminio 250 pm a una pressione pari a 3-4 bar. La cottura di ossidazione non &
strettamente necessaria e serve solo per il controllo della struttura.

5. Applicazione e lavorazione

Il Bonder per leghe vili viene mescolato con il Liquido B oppure OCL universal della Ducera® e viene
applicato sulla struttura con uno strato semi-coprente e omogeneo. Successivamente il Bonder per
leghe vili viene cotto a 980°, in tal modo sinterizza in modo omogeneo sulla struttura metallica
garantendo la glasatura uniforme della superficie della stessa. Cosi & possibile una sicura adesione
tra la lega vile e la ceramica da rivestimento.

Cottura Preriscaldo Tempo di Velocitadi ~ Temperatura Tempodi  Vuoto Tempra Raffredda-
asciugatura salita finale  mantenimento mento
min. °C/min. °C min, hPa
Bonder 575 7:00 56 980 2:00 50 - -

| suddetti valori sono orientativi e servono esclusivamente come riferimento. E' possibile il verificarsi
di differenze nei risultati di cottura, in quanto essi variano in base alla potenza dei diversi forni e sono
dipendenti dal produttore e dall'eta del forno. | valori devono essere adeguati individualmente a ogni
singola cottura. Noi raccomandiamo una cottura di prova per controllare il forno. Tutte le indicazioni
vengono da noi emesse e verificate accuratamente, ma vengono trasmesse senza garanzia.

Per continuare la lavorazione con la ceramica da rivestimento Duceram® Kiss, seguire le istruzioni per
I'uso e osservare gli speciali parametri di cottura delle leghe vili. Per prevenire le pigmentazioni, &
necessario che le parti esposte in lega vile (connettori/attacchi ecc) vengano gommate o sabbiate
dopo ogni cottura,

Immissione sul mercato: dicembre 2006

de uso de D Kiss E

para las i

1. Indicaciones generales para la elaboracion del adhesivo NE-Bonder

En las instrucciones abreviadas o las instrucciones de uso de Duceram® Kiss que se adjuntan
encontrara las informaciones sobre uso adecuado, contraindicaciones, advertencias para productos
médicos, indicaciones de seguridad, interacciones, datos técnicos, condiciones de transporte y
almacenamiento, liquidos combinables, normas, asi como informaciones sobre los simbolos en las
etiquetas del producto.

2. Campo de aplicacion
El adhesivo NE-Bonder es una masa adicional para el sistema ceramico Duceram® Kiss y sirve para la
adaptacion entre las aleaciones de metales no preciosos y la cerdmica de revestimiento.

3. Colado
Al colar las aleaciones de metales no preciosos se recomienda utilizar sélo crisol ceramico y material
nuevo.

4. Preparacion de la estructura

Durante la preparacion se deben evitar los cantos afilados en la estructura. A continuacion se chorrea
la estructura con dxido de aluminio de 250 pm y a 3-4 bar de presion. La coccién oxidante no es
imprescindible y sdlo sirve para el control de la estructura.

5. Aplicacion y elaboracion

El NE-Bonder se mezcla con el liquido Ducera® Liquid B o el OCL universal y se aplica sobre la estruc-
tura semi-recubriéndola en capa de grosor uniforme. Seguidamente se cuece el NE-Bonder a 980°C,
gracias a lo cual éste se sinteriza homogéneamente sobre la estructura y produce una cristalizacion
uniforme de la superficie de la estructura. De esta manera se puede lograr una unién adhesiva segura
entre la aleacion de metal no precioso y la ceramica de revestimiento.

® Kiss P

1. Indicagdes gerais sobre o tratamento do NE-Bonder

Retire as informagdes sobre a finalidade, contra-indicagdes, indicagdes de aviso para produtos
medicinais, indicagdes de seguranga, interacgoes, dados técnicos, transporte e condigdes de
armazenamento, liquidos combindveis, normas, assim como, informagoes de simbolos nas etiquetas
dos produtos do manual breve em anexo ou do manual de instrugdes Duceram® Kiss.

C do manual de it oes Di

2. Area de aplicagao
O NE-Bonder é uma massa suplementar para o sistema de ceramica Duceram® Kiss e serve para a
seleccao entre as ligas NE e a ceramica de revestimento.

3. Fundigao
Ao fundir as ligas NE é aconselhado a utilizagdo somente de cadinho em ceramica assim como colocar
material novo.

4. Preparagao da armagao

Durante a elaboragao os cantos afiados na armagao devem ser evitados. De seguida, esta sera radiada
com 250 pm oxido de aluminio e 3-4 bar de presséo. A queima do 6xido nao é obrigatoriamente
necessdria e serve somente para o controlo da armagao.

5. Aplicagéo e tratamento

O NE-Bonder é misturado com o Ducera® Liquid B ou OCL universal e é colocado na armagao em
camadas uniformes com a mesma espessura de forma a ficar semi-tapada. De seguida o NE-Bonder
é queimado a 980°C, sendo sinterizado na armagao de forma homogénea conseguindo assim uma
vitrificagao uniforme da superficie da armagao. Assim pode ser alcancada uma adesao entre a liga NE
e a ceramica de revestimento

Queima Pré- Tempode Percentagem Temperatura Tempode Vacuo Maleabilizar Refrigerar
aquecimento  secagem de aquecimento final detencdo para efeito de
°C min, °C/min °C min. hPa
Bonder 575 7:00. 55 980 2:00. 50 - -

Os valores indicados sao valores de referéncia e servem somente para referéncia. Sao possiveis desvios
dos resultados da queima. Os resultados dependem da poténcia de cada forno, da sua idade e do
fabricante. Por isso, os valores de referéncia tém de ser ajustados individualmente em cada queima.
Aconselhamos uma queima de prova para efeitos de controlo do forno. Todas as indicagoes foram
cuidadosamente criadas e verificadas por nds mas séo transmitidas sem qualquer garantia.

Para a continuagéo do tratamento com a ceramica de revestimento Duceram® Kiss siga as indicagdes
do manual de instrugdes e tenha em atengao os parametros de queima especificos das ligas NE. Para
prevenir o descoramento, as partes NE expostas (conector/peca fundida, etc.) devem ser revestidas
com borracha ou radiadas.

Introdugéo no mercado: Dezembro 2006

Doplnéni ndvodu k pouziti materidlu Duceram® Kiss CZ
1. V8eobecné pokyny pro zpracovani materidlu NE-Bonder

Zjistéti si prosim informace ohledné stanoveného Ucelu, kontraindikaci, vystraznych pokynd pro Iékarské
produkty, bezpeénostnich pokynd, vzajiemnych plsobeni, technickych udajl, podminek pro transport

a skladovani, kombinovatelnych likvid, norem, jakoz i informaci k symbolGm na etiketach produktu, z
prilozeného kratkého navodu resp. navodu k pouziti od firmy Duceram® Kiss.

2. Oblast pouziti
NE-Bonder je pfidavna masa pro keramicky systém Duceram® Kiss a slouzi na sladéni mezi slitinami NE
a obklddaci keramikou.

3. Liti
Pri liti slitin NE se doporucuje pouzivat pouze keramicke kelimky a také pouzivat material novy.

4. Pfiprava kostry
Béhem vypracovani je nutno se vystiihat ostrym hranam na koste. Tato se nasledné otryska kyslicnikem hiin-
itym 250 um pii tliaku 3-4 bar. Oxidové vypaleni neni bezpodminecné nutné a sluzi pouze pro kontrolu kostry.

5. Nanaseni a zpracovani

NE-Bonder se namicha s materialem Ducera® Liquid B anebo OCL universal a nanese se polokrycim
zpUsobem, stejnomérnou tlustkou vrstvy na kostru. Nasledné se NE-Bonder vypali na 980°C, ¢imz
se tento homogénné spece a nanese na kostru a postara se o zeskelnéni povrchu kostry. Timto Ize
dosdhnout bezpeénou piilnavost mezi slitinou NE a obkladaci keramikou.

Vypaleni Predehrati Doba Mira Konecna Doba Vakuum Tempero-  Chlazeni k
suseni ohfevu teplota prodievy vani odstranéni
°C min. °C/min °C min. hPa vnitinich putt
Bonder 575 7:00 55 980 2:00 50 - -

Zde udané hodnoty jsou orientaéni a slouZi wiuéné jako voditko. Odchylky u vysledk( vypalovani jsou
mozné. Vysledky vypdleni zavisi na pfislusném vykonu pece a jsou podminéné vyrobcem a jejim starim.
Tyto orienta¢ni hodnoty se proto musi u kazdého vypalovani individuéing pfizplsobit. Doporucujeme
vypéleni na zkousku pro kontrolu pece. V&echny udaje byly nami peclivé zjisténé a prezkousené,
predavaiji se vSak dal bez zaruky.

Pro dalsi zpracovani s obkladaci keramikou Duceram® Kiss, sleduijte prosim prikazy navodu k pouZiti a
dbeite an specidini vypalovaci parametry pro slitiny NE. Pro predchézeni zbarveni byste méli volné pristupné
Gasti NE (spojovaci ¢lanky/celolité privésky atd.) po kazdém vypaleni pogumovat anebo otryskat.

Uvedeni na trh: Prosinec 2006

Tilfojelser til brugsanvisning for Duceram® Kiss DK
1. Generelle anvisninger for forarbejdning af NE-Bonder

Vedrorende informationer om formal, kontraindikationer, advarsler for medicinske produkter, sikker-
hedsanvisninger, interaktioner, tekniske data, transport og opbevaringsbetingelser, kombinerbare
vaesker, standarder samt informationer om symboler pa produktetiketter henvises til vedlagte korte
vejledning hhv. brugsanvisningen til Duceram® Kiss.

2. Anvendelsesomrade
NE-Bonder er en ekstra masse til keramiksystemet Duceram® Kiss, og det har til formal at foretage
afstemning mellem basismetallegeringer og keramiske facader.

3. Stebning
Ved stabning af basismetallegeringer anbefales det kun at anvende keramikdigler samt nye materialer.

4. Stelklargering

Under bearbejdningen skal man undgé skarpe kanter pa stellet. Derefter sandblesses dette s& med
250 pm aluminiumoxid under 3-4 bar tryk. En oxidbreending er ikke tvingende nedvendig og tjener kun
til kontrol af stellet.

5. Péfering og forarbejdning
NE-Bonder blandes med Ducera® Liquid B eller OCL universal og péfores i semi-daekkende regelmaes-
sig lagtykkelse pa stellet. Derefter pabreendes NE-Bonder ved 980°C, hvorved det sintres homogent

Coccion Pre- Tiempode Velocidad de  Temperatura Tiempode  Vacio  Recocido  Enfriamiento pé stellet og serger for en regelmasssig glacering af stellets overflade. Dermed kan der opnas en sikrere
i secado final de relajacion heeftning mellem basismetallegeringen og keramikfacaden.
°C min. °C/min. °C min. hPa de tensiones
Bonder 575 7:00 56 980 2:00 50 - - Braending  Forvarmning Torretid ~ Opvarmnings- Sluttemperatur Holdetid ~ Vakuum  Aducering Afspandings-
hastighed afkoling
Los valores aqui indicados son orientativos y sirven sélo como punto de referencia. Son posibles las °C min. °C/min. °C min. hPa
diferencias en los resultados de la coccion. Los resultados de la coccién estan condicionados por la Bonder 575 7:00 55 980 2:00 50 - -

correspondiente potencia del horno y dependen del fabricante y la antigliedad. Por lo tanto, los valores
orientativos se deben adaptar individualmente a cada coccién. Recomendamos realizar una coccion
de prueba para controlar el horno. Todos los datos han sido creados y verificados cuidadosamente por
nosotros, pero los transmitimos sin responsabilizarnos de ellos.

Para continuar la elaboracién con la ceramica de revestimiento Duceram® Kiss, siga las indicaciones de
las instrucciones de uso y tenga en cuenta los parametros de coccion especiales para las aleaciones
de metales no preciosos. Para prevenir las decoloraciones, se deberan recubrir de goma o chorrear
después de cada coccion las partes de metal no precioso (conectores/soportes de colada maciza etc.)
que queden al descubierto.

Introduccién en el mercado: Diciembre de 2006

Ovenstdende angivne veerdier er anbefalede vaerdier og skal kun anvendes til orientering. Afvigelser i
braendingsresultaterne kan forekomme. Braendingsresultaterne er afhaengig af ovnens kapacitet samt
af fabrikant og af alder. De anbefalede veerdier skal derfor tilpasses individuelt ved hver breending. Vi
anbefaler en provebraending for at afpreve ovnen. Alle angivne data er noje udarbejdet og kontrolleret,
men gives videre uden nogen garanti.

Ved viderebearbejdning med keramikfacaden Duceram® Kiss felges anvisningerne i brugsanvisningen,
og de saerlige braendingsparametre for basismetallegeringer overholdes. For at forebygge misfarvninger
skal fritiggende basismetaldele (samlinger/stebte abutments etc.) gummislibes eller sandbleeses efter
hver braending.

Lancering: December 2006

Format: Korrektur:

150 x 255 mm

Farben:
Schwarz

MpoaBikn yia Tnv 03nyia xpriong Duceram® Kiss G R
1. levikég unodeitelg yia Tnv enekepyaoia Tou NE-Bonder

MapaxkahoUe va evnuepwde Tie Kal va SIaBAceTe TNV CWKAEIOPEVN TIEPIANTITIKY 0dnyia kat Tv
O3nyia xpriong Tou Duceram® Kiss yia TOV IPOOPIOHO, TIG QVTEVSEIEEIS, TIG TIPOEISOMOINTEIG YIat
1aTPIKA TTPOI6VTA, TIG UNOJEEEIG aopaleias, aAMnAeTISPACELS, Ta TEXVIKA OTOIXEIQ, TIC CUVOrKeEG
HETaPOPAG kat PUAGENG, yia Ta ouvdualdpeva uypd, Ta TPATUA KAl TIG TANPOPOPIES YIa Ta oUPBOA
OTIG ETIKETTEG, TWV TIPOIOVTWV.

2. Nedia xpriong
To NE-Bonder eival pia mpdobetn pala yia To kepapikd ovotnua Duceram® Kiss kal eEUnnpeTei otnv
evappovion Twv kpapdtwy NE Kat Twv KEPApIKWV ETIIKAAUPEWY TwV OPewv.

3. Xuteuon
Kata tn xUteuon Twv kpapdtwy NE ouvioTdaral va xpnotponolouvTal VO KEPAHIKA XWVeuTrpla
KAl VEO UAKO.

4. MpoeTolpacia okeAeTou

Karta  Sidpkela Tng enekepyaciag va anogelyovTal ot apneES ywvieg oTo OKeAeTd. AkohoUBwg
yivetar aktivoBoAnon pe 250 pm o&eidlo aloupviou kai ieon 3-4 bar. Aev anarteitat émrtnon
OEeidwong kat eEUNNPETEL HOVO aToV EAeyXO TOU OKEAETOU.

5. Epappoyr kat enekepyacia

To NE-Bonder avapiyvietar pe To Ducera® Liquid B i OCL universal kat pappéeTal NUIKGAUTTIKA
OE OHOIGHOPEN OTPWON OTO OKEAETO. Katomy akohouBei dmtnon tou NE-Bonder oe 980°C, kat
OpOIOYEVAG ETITNEN OTO OKEAETO KAl £TOL OPOIOHOPPN EPUAAWON TNG ETIPAVEIAS TOU OKEAETOU.
Me Tov TPAMo auTo eMmTUYXAVETAl pia A0PAArG TIPGOPUON Tou Kpdpatog NE kat Tou Kepapikou
UNIKOU eTKAAUPNG.

‘Ontnon  MpoBépuavan  Xpdvog Pubpog

Tehkry Xpdvog  Kevd Avomtnon WoEn
oTeyvpatog  avédou ¢

Beppokpacia apapovig aépog

Bepuokpaociag
°C min. °C/min. °C min. hPa
Bonder 575 7:00 56 980 2:00 50 - -

O ed) avapepOPEVES TIUEG eival KATEUBUVTHPIES TIUEG Kal EEUTINPETOUV AMOKAEIOTIKA Kal HOVO

WG onueia avagopdg. Eivat Suvatdv va mapouoiacTolv anokAOelq 0Ta anoTEAEOUATa GnTnang.

Ta anoteAéopara 6ntnong eEapTwvTal anod Tnv 1oxU Tou KABe oUpvou Kal OxeTiCovTal Ye Tov
KATAOKEUAOTH Kal TNV MAAQGTNTA TOU pnxavipatog. ‘ETol, ol kateuBuvTrpleg TIHEG eival anapaitnto
va npocappdélovtal eEaTopikeupéva o KABe OTTnon. ZuvioToUpE pia SOKIUACTIKA OTTTNOoN yia Tov
£Aeyxo Tou goupvou. ‘Oha Ta avapepopeva €xouv cuoTabel kat eAeyxBel anoé epdg AeTopepwg,
peTadidovral woTdoo Xwpig eyyunon.

Ma v nepatépw eNeEepyacia pe To KePAUIKG UAKO emkaAupng Duceram® Kiss mapaxkaoUpe va
axkoAouBroeTe Tiq 0dnyieg oTnv OSnydl XprioNng Kal va MPOCEEETE TIG IBlAITEPE TIAPAPETPOUG OTITNONG
yia kpdpata NE. Mpog anoguyri aloiwong Tng andxpwang va enaieipovtal fj va aktivoBorouvtal Ta
eheUBepa TUApaTa NE (OUYKOMNTIKG / TIAPWG XUTO KATL..) HETA ano kaBe omTnarn.

Eloaywyr otnv ayopd: AeképBplog 2006
Kiegészités a Duceram® Kiss hasznalati utasitasahoz H

1. Altaldnos tudnivaldk az NE-bonder (NVF-bonder) feldolgozasahoz

A rendeltetést, ellenjavallatokat, gydgyaszati termékekre vonatkozd figyelmeztetéseket, biztonsagi
tudnivaldkat, kdlcsdnhatasokat, miszaki adatokat, szallitast és tarolasi feltételeket, kombinalhatd
liquideket, szabvanyokat, valamint a termékek etikettjein feltiintetett szimbdlumokat érinté informaciokat
a mellékelt rovid leirasban, illetve a Duceram® Kiss haszndlati utasitasaban talélhatja.

2. Alkalmazasi tertilet
Az NE-bonder egy kiegészité massza a Duceram® Kiss keramiarendszerhez és az NVF-Gtvozetek és
a zomanckeramia kozotti 6sszehangolast szolgdlja.

3. Ontés

NVF-6tvozetek 6ntése soran javasoljuk, hogy csak kerami ket €s Uj anyagokat

4. Vazel6keszités

A kidolgozas kdzben kertini kell a vazon az éles peremeket. Ezt kdvetden a vazat 250 pm-es
aluminiumoxiddal 3-4 bar nyomason le kell fijni. Egy oxidégetés nem kényszeritéen szikséges és
csak a vaz ellenérzését szolgdlja.

5. Felhordas és feldolgozas

Az NE-bondert a Ducera® Liquid B-vel vagy az OCL universal-al elkeverjlk, majd félig fed6en egyenletes
rétegvastagsagban felhordjuk a vézra. Ezt kdvetGen az NE-bondert 980 °C fokon kiégetjlik, melynek
Kkész6nhetGen homogénen rézsugorodik a vézra és gondoskodik a vazfelszin egyenletes (ivegesitésérd.
Ezzel biztos tapadokétés érhet6 el az NVF-Gtvozet és a zomanckeramia kozott.

Egetés  Eldmelegités  Szaritasi Felfiitési ~ Véghomérséklet Tartoidd — Vakuum Temperdlds Fesziiitségoldd
idé rdta hiités
°C min, °C/min °C min. hPa
Bonder 575 7:00 55 980 2:00 50 - -

Az itt felt(intetett értékek iranyértékek és kizarolag tajékoztato jellegliek. Az égetési eredmények eltéréek
lehetnek. Az égetési eredmények a kemence mindenkori teljiesitmeényétdl, gyartojatol és koratdl is
fliggenek. Az irdnyértékeket ezért minden égetésnél egyénileg kell igazitani. A kemence ellenérzése
céljabdl probaégetést javasolunk. Minden adatot gondosan megallapitottunk és ellendriztiink,
kozzététellk ennek ellenére szavatossag nélkil torténik.

A Duceram® Kiss zomanckeramiaval torténé tovabbi feldolgozashoz kérjlk, tartsa be a hasznalati
utasitas Utmutatdit és vegye figyelembe az NVF-6tvozetekre vonatkozd specidlis égetési paramétereket.
Az elszinez6dések megakadalyozésa érdekében a szabadon Iévé NVF-hanyadokat (6sszekotd /
témorontvény fliggelék) minden égetés utan gumival kell bevonni vagy le kell fdjni

Piaci bevezetés: 2006. december

HR

Dopuna uputa za uporabu Duceram® Kiss

1. Opce napomene za obradu Bondera bez Zeljeza

Molimo, progitajte obavijesti o namjeni, kontraindikacijama, upozorenjima za medicinske proizvode,
sigurnosne napomene, interakcije, tehnicke podatke, uvjete za prijevoz i skladistenje, tekucine koje se
mogu kombinirati, standarde kao i obavijesti o simbolima na tvorni¢kim naljepnicama priloZenih kratkin
uputa odnosno uputa za uporabu Duceram® Kiss.

2. Podrucje primjene
Bonder bez Zeljeza je dodatna masa za keramicki sustav Duceram® Kiss i sluzi za namjestanje izmedu
legura koje ne sadrze Zeljezo i keramike za fasetiranje.

3. Lijevanje
Kod liievanja legura koje ne sadrze Zeljezo preporu¢amo uporabu samo keramickih tiganja, kao i
primjenu novih materijala.

4. Priprema okvira
Tijekom izrade, na okviru se moraju izbje¢i ostri bridovi. U nastavku se oni zrage pod pritiskom 3-4 bara
1250 pm aluminij oksidom. Oksidirano Zarenje nije nuzno potrebno i sluzi samo za nadzor okvira.

5. Nanosenje i obrada

Sa Ducera® Liquid B ili OCL univerzalno pomijesan i polupokriven nanesite na okvir u ujednacenoj
debljini naviake. Nakon toga se Bonder bez Zeljeza grije na 980 °C, pri éemu se homogeno sinterira na
okvir te se brine za ravnomjerno glaziranje povrsine okvira. Time se postize siguran spoj izmedu legura
koje ne sadrze Zeliezo i keramike za fasetiranje.

Brand  Predgrijavanje  Vrijeme Stopa Krajnja Vrijeme  Vakuum Odgrijavanje  Hladenje
susenja  zagrijavanja  temperatura zadrZavanja opustanja
°C min, °C/min °C min. hPa
Bonder 575 7:00 55 980 2:00 50 - -

Podaci koji su navedeni ovdije su standardne vrijednosti i sluze samo kao smjernica. Odstupanja u
ucinku plamenika su moguca. Ucinci ovise o doticnoj snazi pecnice i uvjetovani su vrstom proizvodaca
i staro$éu. Standardne se vrijednosti stoga moraju kod svakog grijanja pojedinaéno namjestati.
Preporu¢amo probno grijanje za provjeru peénice. Sve podatke smo pazljivo sastavili i provjerili,
medutim jamstvo ne postoji kod predaje tre¢oj osobi.
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Za dalju obradu keramikom za fasetiranje Duceram®Kiss, slijedite upute za uporabu i obratite paznju na
posebne parametre grijanja za legure koje ne sadrze Zeljezo. Kako biste izbjegli promjene boja, morate
nakon svakog grijanja otvorene dijelove bez Zeljeza (Bonder/lijevane dodatke) pregumirati ili zraciti

|zlaz na trZiSte: Prosinac, 2006
Papildymas prie Duceram® Kiss vartojimo instrukcijos LT

1. Bendri nurodymai, skirti spalvotyjy metaly suridéjo (Bonder) apdirbimui

Prasome susipazinti su informacija apie produkto paskirtj, kontraindikacijas, jspéjamuosius nurodymus,
skirtus medicininiam produktui, saugumo nurodymus, saveikas, techninius duomenis, transportavimo

ir sandéliavimo salygas, kombinuojamus skys¢ius, normas taip pat ir informacija apie simbolius ant
produkto etikeciy, nurodytus pridétoje trumpoje instrukcijoje arba Duceram® Kiss vartojimo instrukcijoje.

2. Panaudojimo sritis
Spalvotyjy metaly surigéjas (Bonder) — tai papildoma masé, skirta Duceram® Kiss keramikos sistemai.
Ji naudojama subalansavimui tarp spalvotyjy metaly lydiniy ir protezavimo keramikos.

3. Liejimas
Liejant spalvotyjy metaly lydinius, rekomenduojama vartoti tik keramikinj tiglj ir taip pat naudoti viezias
medziagas.

4. Karkaso paruosimas

Atliekant apdirbimo darbus, reikia vengti astriy briauny palei karkasg. Darbo pabaigoje konstrukcija
spinduliuojama 250 pm aliuminio oksidu, nustatant 3-4 bary slégj. Oksido apdeginimo atlikti nebdtina.
Jis naudojamas tik karkaso kontrolei.

5. Medziagos uznesimas ir apdirbimas

Spalvotyjy metaly suriséjas sumaisomas su Ducera® skysciu B arba OCL universal ir tolygiu sluoksnio
storiu, pusiau padengiant uzneSamas ant karkaso. Galiausiai spalvotyjy metaly suri$éjas deginamas
980°C temperatiroje. Tokiu blidu jis vientisa mase aplydomas ant karkaso ir taip pasiripinama tolygiu
karkaso pavirsiaus glaziravimu. Taip gali bati pasiekiamas uztikrintas sukibimas tarp spalvotyjy metaly
suriséjo ir protezavimo keramikos.

Deginimas  Pasildymo Dziovinimo  kaitinimo Galuting ISlaikymo  Vakuumas Terminis Pasyvus
temperatira trukme: trukme: temperatira ~ trukmé apdorojimas  audinimas
°C min. °C/min. °C min, hPa
Bonder 575 7:00 56 980 2:00 50 - -

Sioje lenteléje pateiktos vertés yra orientacings, todél jomis galima vadovautis tik kaip indikaciniu taku.
Galimi degimo temperatros neatitikimai. Degimo rezultatai priklauso nuo turimos krosnies galingumo
bei gamintojo ir pagaminimo mety. Orientacinés vertés turi biti pritaikytos individualiai kiekvienam
degimo procesui. Kad galétumét jvertinti krosnies bukle, rekomenduotina atlikti bandomajj degimo
procesa. Visi duomenys yra kruopsciai sudaryti ir patikrinti, taciau jie perduodami nesuteikiant garantijos.

Dél tolimesnio Duceram® Kiss protezavimo keramikos apdirbimo vadovaukités vartojimo instrukcijos
nurodymais bei atkreipkite démesj | specialius degimo parametrus, skirtus spalvotyjy metaly lydiniams.
Norint igvengti spalvos pakitimy, po kiekvieno kaitinimo proceso laisvasias spalvotyjy metaly daleles
(risiklis/masyvaus ligjinio priedas) reikéty padengti gumos sluoksniu arba spinduliuoti.

vedimo j rinkg data: 2006 m. gruodis mén.
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1. Visparéji noradijumi par NE-Bonder apstradi

Informaciju par pielietoSanas mérkiem, kontrindikacijam, bridinajumiem attieciba uz medicinas
produktiem, drosibas noradijumiem, mijiedarbibam, tehniskajiem datiem, transportésanu un
uzglabasanas apstakliem, kombingjamiem Skidumiem, normam, ka arf informaciju par simboliem
uz produktu etiketém varat ieglt no klatpievienotas Duceram® Kiss lietosanas instrukcijas.

2. Pielietojuma joma
NE-Bonder ir papildus saistmasa keramikas sistémai Duceram® Kiss, kas kalpo, lai panaktu saderibu
starp ne célmetalu sakausgjumiem un parkiajuma keramiku.

3. LieSana
Lejot ne célmetalu sakausgjumus, ieteicams izmantot tikai keramikas figelus, ka arf nelistot tos atkartoti

4. Karkasa sagatavo$ana

Karkasa sagatavo$anas laika jaizvairas, lai tam nebitu asu $kautnu. Nosléguma tas tiek apstradats ar
250 um aluminija oksida 3-4 baru spiediena struklu. Oksida apdedzinasana nav obligati nepiecieSsama
un kalpo vienigi karkasa kontrolei.

5. Uzklasana un apstrade

NE-Bonder tiek samaisits ar Ducera® Liquid B vai OCL Universal un vienmérigi bieza kartina uzklats
uz karkasa ta, lai tas tiktu nosegts pa pusei. Nosleguma NE-Bonder tiek apdedzinats pie 980°C, ka
rezultata tas uz karkasa apkist homogeéni un nodrosina vienmerigu karkasa virsmas parklasanos
ar glazliru. Tadejadi var panakt drodu sakeres savienojumu starp ne célmetalu sakausgjumiem un
parklajuma keramiku.

Apdedzina-  lepriek$éja  Zavésanas Uzkarsésanas Beigu |zturédanas Vakuums Vienmeériga AtdzeséSana
Sana uzsildisana laiks solis temperatira laiks temperatiras ~ sprieguma
min. °C/min. °C min. hPa  uzturéSana mazinaSanai

Bonder 575 7:00 55 980 2:00 50 - -

Seit noraditas vértibas ir orientéjosas un kalpo vienigi ka pieturas punki. Ir iespgjamas atskifibas
apdedzinadanas rezultatos. Apdedzinasanas rezultati ir atkarigi no katras konkrétas krasns jaudas,

tas izgatavotaja un ekspluatacijas iiguma. Tapéc orientgjosie lielumi katras apdedzinasanas gadjuma
japielago individuali. Krasns kontroles noliika més iesakam veikt izméginajuma apdedzinasanu. No
musu puses visi dati ir sagatavoti rlpigi un parbauditi, tadu tos talak nododam bez garantijas saistibam.

Par talako apstradi ar parklajuma keramiku Duceram® Kiss vadieties péc noradijumiem lietosanas
instrukcija un ievérojiet specialos apdedzinaanas parametrus ne célmetalu sakauséjumiem. Lai
izvairitos no krasu izmainam, atklatas ne célmetalu dalas (savienojumi, masiva Igjuma balsti utt.) péc
katras apdedzinasanas no jauna jagumijo vai arf jaapstrada ar straklu

Paradisanas tirgl: 2008.g. decembris
© Kiss NL

1. Algemene instructies voor de verwerking van NE-Bonder

Voor informatie over beoogd gebruik, contra-indicaties, waarschuwingen voor medische producten,
veiligheidsinstructies, interacties, technische gegevens, transport en opslagvoorwaarden, combineer-
bare liquids, normen en informatie over de symbolen op de productetiketten verwijzen wij naar de
bijgevoegde korte handleiding of de gebruiksaanwijzing van Duceram® Kiss.

bij de i ijzing Dt

2. Toepassingsgebied
NE-Bonder is een aanvullende pasta voor het keramieksysteem Duceram® Kiss en dient om non-
ferrolegeringen en de opbakkeramiek op elkaar af te stemmen.

3. Gieten
Bij het gieten van non-ferrolegeringen wordt aanbevolen om alleen keramische kroezen en nieuw
materiaal te gebruiken,

4. Voorbereiding van de onderstructuur

Tijdens de uitwerking dienen scherpe randen aan de onderstructuur te worden vermeden. Aansluitend
wordt deze dan met 250 pm aluminiumoxide en 3-4 bar druk afgestraald. Een oxidebakking is niet
absoluut noodzakelijk en dient slechts ter controle van de onderstructuur.

5. Aanbrengen en verwerken

NE-Bonder wordt met Ducera® Liquid B of OCL universal aangemengd en semidekkend in gelijkmatig
dikke lagen op de onderstructuur aangebracht. Aansluitend wordt NE-Bonder op 980 °C gebakken,
waardoor deze homogeen op de onderstructuur sintert en voor een gelijkmatige verglazing van

het onderstructuuropperviak zorgt. Op die manier kan een betrouwbare hechting tussen de non-
ferrolegering en de opbakkeramiek worden verkregen.

Bakking rverwarmen  Droogtijid O |- Eindtempera- Houdtijd ~ Vacuim Temperen  Afkoeling
heid tuur ter
°C min. °C/min. °C min. hPa
Bonder 575 7:00 56 980 2:00 50 - -

De hier vermelde waarden zijn richtwaarden en dienen uitsluitend als houvast. Afwijkingen van de
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bakresultaten zijn mogelijk. De bakresultaten hangen af van het vermogen, de fabrikant en de leeftijd van
de gebruikte oven. De richtwaarden dienen daarom bij elke bakking individueel te worden aangepast.
Wij raden een proefbakking aan, om de oven te controleren. Alle gegevens zijn door ons zorgvuldig
verzameld en gecontroleerd, maar worden wel zonder enige garantie doorgegeven.

Voor de verdere verwerking met de opbakkeramiek Duceram® Kiss volgt u a.u.b. de instructies van de
gebruiksaanwijzing en neemt u de speciale bakparameters voor non-ferrolegeringen in acht. Om ver-
kleuringen te voorkomen, dienen blootliggende non-ferrodelen (verbindingen, massieve gietaanhangsels
enz.) na elke bakking te worden overgomd of afgestraald.

Marktintroductie: december 2006
® Kiss PL

1. Ogdlne wskazéwki odnosnie przetwarzania bondera NE

Prosze skorzystac z ninigjszych informaciji odnosnie przeznaczenia, przeciwwskazar, danych
technicznych, ostrzezer odnosnie produktéw medycznych, wzajemnego oddzialywania, wskazéwek
bezpieczenstwa, transportu i warunkéw magazynowania, ptynéw, ktére moga byc ze sobg faczone,
normy i informacje odnosnie symboli znajdujgcych sie na etykietach produktow z zatgczonej, krétkiej
instrukcji wzgl. instrukcji lub z instrukcji uzytkowania danej Duceram® Kiss.

L 2D

2. Zakres zastosowania
Bonder nie zawierajgcymetali szlachetnych NE stanowi dodatkowag mase w systemie ceramicznym i
stuzy do dostosowania stopéw nie zawierajacych metali szlachetnych i ceramiki stuzacej do licowania.

3. Odlew
W trakcie odlewania stopdw nie zawierajgcych metali szlachetnych zaleca sig stosowanie tygla
ceramicznego oraz nowego materiafu.

4. Przygotowanie szkieletu

Podczas wyrabiania nalezy unika¢ ostrych kantéw na szkielecie. Nastepnie nalezy wykonaé piaskowanie
tréjtlenkiem dwugnlinu 250 pm stosujac cisnienie od 3 do 4 baréw. Wypalanie oksydacyjne nie jest
bezwzglednie konieczne i stuzy jedynie do kontroli szkieletu.

5. Nanoszenie i obrébka

Bonder nie zawierajacy metali szlachetnych jest mieszany z Ducera® Liquid B lub OCL universal, a
nastepnie jest nanoszona jego réwnomierna warstwa (w potowie pokrywajaca) o jednakowej grubosci.
Nastepnie nalezy przeprowadzi¢ wypalanie bondera nie zawierajacego metali szlachetnych do
temperatury 980°C, dzigki czemu jest on réwnomiernie wypiekany na szkielecie i zapewnia rownomierng
szklistos¢ szkieletu. Dzigki temu mozna zapewnic¢ bezpieczne (pewne) potgczenie pomigdzy stopem,
ktéry nie zawiera metali szlachetnych, i ceramikg siuzgcej do licowania.

Wypalanie  Wstepnie Czas Szybkos¢  Temperatura Czas Proznia Wyzarzanie  Chiodzenie
nagrzewanie  suszeniaw nagrzewania koficowa  utrzymania rozprezajace
temp. W
°C min. °C/min. °C min. hPa
Bonder 575 7.00 56 980 2:00 50 - -

Podane tu wartosci sg jedynie wytycznymi i stuza wylacznie jako wskazowki. Sg mozliwe odstepstwa
od wynikéw uzyskanych w trakcie wypalania. Wyniki uzyskiwane w trakcie wypalania zaleza od danej
mocy pieca i sa zalezne od producenta produktow i ich wieku. Dlatego tez w trakcie kazdego wypalania
wytyczne musza byé dostosowywane indywidualnie. Dlatego tez w trakcie kazdego wypalania wytyczne
muszg by¢ dostosowywane indywidualnie. Wszystkie dane zostaly przez nas sporzadzone w staranny
sposob i poddane kontroli, przekazujemy je jednak bez gwarancii.

W celu dalszej obrobki z ceramika licowa Duceram® Kiss prosze przestrzegag instrukcji z instrukcji
obslugi i przestrzega¢ specjalnych parametrow wypalania stopdw nie zawierajacych metali szlachetnych.
W celu uniknigcia przebarwien, odstonigte czesci nie skladajace sie z metali szlachetnych (taczniki/
czesci zawieszane z peinego zeliwa itp.) nalezy po kazdym wypalaniu gumowac lub piaskowac.

Wprowadzono na rynek w grudzien 2006 r.
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1. O6ue ykasaHwa no obpabotke NE-Bonder (aareavnsHoin Macchl Anst HE61aropoaHbIX MeTanos)
Bocnonbayiteck nHopmaLven o , NPOTVBONO , Npeaynpe no
MEAULMHCKVIM NPOAYKTaM, YKasaHusix no 6e30NacHOCTY, B3aUMHbIX BO3AEVICTBIASIX, TEXHUYECKNX
[J@HHbIX, TPAHCTIOPTVPOBKE 1 YCTIOBUISIX XPAHEHNS, KOMBVHIDYEMBIX XIIKOCTSIX, MPABINAX, & TaKkKe
vHopMaLyein O CUMBONax Ha STUKETKax U3 MpunaraeMoil KpaTKon MHCTRYKUMM MW U3 PYKOBOACTBA
no npumeHeHnio Duceram® Kiss.

2. OBnacTb npuMeHeHUst
NE-Bonder sisnsieTcs 406aBOYHON MaCCOW 15 KepaMUYecKo crcTemsl Duceram® Kiss n cry»xut ans
COBMECTUMOCT CM/IABOB HEGNArOPOAHBIX METAIOB C OB/MLIOBOHON KEPAMUKON.

3. Nlutbe
Mpy MTbe CriNaBoB HeG/1aroPOAHbIX METANTIOB PEKOMEH/YETCS MICTOMNb30BATb TOMBKO KEPAMIHECKMI
TUrenb, a TAKXKE NUTb TOSIBKO HOBbI METans.

4. MoproToeka kapkaca

Bo BpeMmsi MOArOTOBKM HEOGXOAMMO 13GeraTb OCTPLIX YITIOB Y Kapkaca. Kpome Toro HeoBXoiMo
NPOV3BECTH CTPYIHYIO 06PaBOTKY OKCUAOM anmiomMuHIs 250 MKPOH Npu AaeneHin 3-4 6ap. OKCUaHbIi
0BXWr He ABNSIETCS CTPOro 06s13aTeNbHbLIM 1 CAY>KWT TONBKO AN KOHTPOSS Kapkaca.

5. Harecervie v obpaboTka

NE-Bonder cmeLumsaetcs ¢ xuakocTsio Ducera® Liquid B nm OCL 1 HaHOCUTCS pasHOMEpHbIM
MoNyNoKPbLIBAIOLLMM CNoeM Ha kapkac. 3atem NE-Bonder obxuraetcsi npu 980°C, 6naropaps 4emy
OH O[IHOPOJHO HANNAB/IAETCS Ha KAPKAC 1 CrIOCOBCTBYET PABHOMEPHOMY IN1a3yPOBAHMIO NOBEPXHOCTU
Kapkaca. 3TV M MOXeT AOCTUraTbCA HAAEKHOE CLenfeHne HebnaropoaHbIX CaBos ¢ 0BMLOBOYHOI
KepamMuKoiA.

O6xur MpeasaputensHbii Bpems  LLar nogbema KoHeuHast Bpems  Bakyym TomneHve 3amesneHHoe

nporpes CYWKM  TEMMEpATYPb! TEMIEPATYPA BbIAEXKY oxnaxpeHe
°C MUH °C/mmH °C MUH Ma
Bonder 575 7:00 55 980 2:00 50 - -

YKasaHHbIe 3HaYEHNS SABNSIOTCA OPUEHTUPOBOHHBIMI U GITYXXaT NCKIIOUNTESLHO B Ka4ecTse
OTrpaBHOM To4KkM. OTKIOHEHNS B PedyNsTatax 0BXMra BO3MOXHBI, T.K. 3aBUCST OT MOLLHOCTI
neum, MPON3BOAUTENS 11 CDOKOB ee aKCrnyatauuu. MosToMy OpYEHTYPOBOHHBIE 3HAYEHNS AOMKHbI
6biTb MHAVBMAYANEHO NOAOTHAHb! NPY KaXaA0M 0BXure. Mbl peKoMeHyem aenats NPoGHsI
OBXNr ANS KOHTPONA Meun. Boe AaHHbIe HaMu TLIATESBHO COCTABNSIOTCSA 11 TECTUPYIOTCS, OAHAKO
NPenoCTaBNSIOTCS Hamu 6e3 0BS3aTeNsCTs.

[Ans panbHediein obpaboTki 0BAMLOBOYHON kepamukorn Duceram® Kiss cnepyiite, noxanyiicra,
YKa3aHIsiM PYKOBOICTBA MO MPUMEHEHVIO 1 COBIIIOalTe CrieLyasibHble NapameTpsl 0Gxmra
HEGNAropoaHsIX Crinasos. Bo nabexarie MsMeHeHst UBeTa HeoB/MLOBAHHBIE KOMIMOHEHTBI 13
HEGNAropOAHbIX METAIIOB (COSMVHITENBHBIE SMEMEHTLI/LENBHONNTbIE «Cefyia» U T. fi,) nocne
KaX[I0ro 0GXra SOMKHb! WANGOBATLCS WA CTPYAHO 0BpabaTbiBares.

BHepnpeHue Ha pbiHOK: Aekabpb 2006
Tillagg till bruksanvisning fér Duceram® Kiss S

1. Allmanna anvisningar for bearbetning av NE-Bonder

Las informationen om syfte, kontraindikationer, varningsanvisningar fér medicinska produkter, sékerhet-
sanvisningar, véaxelverkan, tekniska data, transport- och lagringsvillkor, kombinerbara vétskor, normer
och information om symboler p& produktetiketter i den bifogade snabbguiden och bruksanvisningen

till Duceram® Kiss.

2. Anvéndningsomréade
NE-Bonder &r en kompletterande massa for keramiksystemet Duceram® Kiss och anvands for anpass-
ning mellan o&dla legeringar och fasadkeramik.

3. Gjutning
Vid gjutning av oédla legeringar rekommenderar vi att endast keramikdeglar anvands och att endast
nytt material anvands.

4. Forberedelse av skelett

Under bearbetningen maste skarpa kanter pa skelettet undvikas. Efter bearbetningen blastras skelettet
med 250 pm aluminiumoxid under trycket 3-4 bar. Oxidering &r inte absolut nédvandig och ar aktuell
endast for kontroll av skelett.

5. Applicering och bearbetning

NE-Bonder blandas med Ducera® Liquid B eller OCL universal och appliceras halvtackande pa skelettet
med jamn skikttjocklek. Dérefter branns NE-Bonder vid 980°C. Dérmed sintras materialet homogent

pé skelettet och en likformig férglasning av skelettytan uppstar. Detta ger en séker vidhaftning mellan

Duceram?® Kiss f& Fist B3+ A9 FE %83 CN
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legeringen och fasadkeramiken. 3. HEE
i SRR {E R R
Brénning  Forvarmning Torktid Varmnings  Sluttemperatur  Halltid ~ Vakuum  Hardning  Avspannings-
hastighet kylning 4. g%ﬁ‘lé
°C min, °C/min °C min. hPa B E 3 B f FIRLEE 2 250 pmBYELIL$RTN 84 barb) SEXT AL SRE T ALL
Bonder 575 7:00 55 980 2:00 50 - - .k ATRILRS CRATRERLR.
Ovan angivna varden &r riktvarden och skall endast anvandas for orientering. Avvikelser i brannings- 5. RHEMMI
resultatet kan forekomma. Branningsresultatet beror pa ugnseffekten och pa tillverkare och alder. —f% A Ducera® i&f4 B 2 OCL SRR & IFHERMLE N UM BERFREWEESEARHEER L. BT
Riktvardena maste dérfér anpassas individuellt vid varje branning. Vi rekommenderar en provbrénning #E9B0°CHITIR R ECERR LSRG, it Lhs. HKIEFESKE
for att kontrollera ugnen. Alla angivna data &r noggrannt sammanstéllda och kontrollerade, men &terges ST A Z 60 A M
utan n&gon som helst garanti.
SR ik FiREfE nE i2§ B OERRE HE B [
For vidare bearbetning med fasadkeramik Duceram® Kiss, f6lj anvisningarna i bruksanvisningen och °C min. °C/min. min. hPa
beakta de speciella branningsparametrarna for oadla legeringar. For att undvika missfargning skall &) 575 7:00 5 eso 2:00 50 - -

friliggande metalldelar (skarvstycken/gjutrester och liknande) gummeras Gver eller blastras efter varje
branning

Marknadslansering: December 2006
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1. NE Bonder'i islemek igin genel bilgiler

Litfen Duceram® Kiss'in ekte bulanan kisa talimat veya kullanim talimatindan, amag belirlemesi, karg
belirtileri, teknik bilgileri, tibbi Grinler icin ikaz bilgileri, karsilikli tesirleri, emniyet bilgileri, nakliye ve depola-
ma kosullar, kombine edilebilir sivilar, normlar ile trin etiketlerindeki semboller ile ilgili bilgileri okuyunuz.

2. Kullanma alani
NE-Bonder, Duceram® Kiss seramik sistemi igin ek bir maddedir ve NE alagimlari ile kaplama seramigi
arasinda ayarlamak igindir.

3. Dokim
NE alagimlarinin dokimiinde sadece seramik potanin kullanimasi ile yeni malzeme yerlestiriimesi tavsiye
olunur.

4. Iskelenin hazirlanmasi

Isleme esnasinda iskeledeki keskin koselerin Gnlenmesi gerekmektedir. Sonra bu 250 um aliminyum
oksit ve 3-4 bar basing ile 1sinlanacaktir. Bir oksit yakma iglemi zorunlu olarak gerekli degildir ve sadece
iskelenin kontrold igindir.

5. Surtlmesi ve islenmesi

NE-Bonder, Ducera® Liquid B veya OCL ile tiniversel sekilde kanstirilir ve yar kapall sekilde muntazam
tabaka kaliniginda iskelenin tzerine strdlir. Sonra NE Bonder 980°C derecede yakilir ve boylece
homojen sekilde iskelenin (izerine isler ve iskele ylzeyinin muntazaman camlagmasini saglar. Bu nedenle
NE alagim ile kaplama seramigi arasinda emin bir tutma baglantisi elde edilebilir.

Yakma On Isitma Kurutma  Isitma orani Son Ist Tutma Vakum  Ayarlama  Rahatlatarak
siiresi siiresi sogutma
°C dak. °C/dak. °C dak. hPa
Bonder 575 7:00 55 980 2:00 50 - -

Burada belirtilen degerler kilavuz degerlerdir ve sadece bilgi amacini tagimaktadir. Yakma sonuglarinda
fark olmasi mimknddr. Yakma sonuglari, her finnin glictine, Ureticiye ve yasina baghdir. Bu nedenle
kilavuz degerler endividliel her yakma iglemine ayarlanmalidir. Finni kontrol etmek igin bir deneme
yakma islemi yapmanizi tavsiye ederiz. Bitin bilgiler tarafimizdan itinall bir sekilde hazirlanmis ve kontrol
edilmistir, fakat buna ragmen garanti edilmeden iletimektedir.

Duceram® Kiss kaplama seramidi ile igleme devam etmek igin litfen kullanma talimatindaki bilgilere
uyunuz ve NE alasimlar igin 6zel yakma parametrelerini dikkate aliniz. Renk degisikliklerini dnlemek igin,
serbest bulunan NE oranlar (Baglayici/tam dékim katkilan v.s.) her yakma isleminden sonra lastik ile
kaplanmalidir veya iginlanmalidir.

Piyasaya suriilmesi: Aralik 2006
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