
Προσθήκη για την Οδηγία χρήσης Duceram® Kiss

1. Γενικές υποδείξεις για την επεξεργασία του NE-Bonder 
Παρακαλούμε να ενημερωθε ˙τιε και να διαβάσετε την εσωκλειόμενη περιληπτική οδηγία και την 
Οδηγία χρήσης του Duceram® Kiss για τον προορισμό, τις αντενδείξεις, τις προειδοποιήσεις για 
ιατρικά προίόντα, τις υποδείξεις ασφαλείας, αλληλεπιδράσεις, τα τεχνικά στοιχεία, τις συνθήκες 
μεταφοράς και φύλαξης, για τα συνδυαζόμενα υγρά, τα πρότυπα και τις πληροφορίες για τα σύμβολα 
στις ετικέττες των προϊόντων.

2. Πεδία χρήσης
Το NE-Bonder είναι μία πρόσθετη μάζα για το κεραμικό σύστημα Duceram® Kiss και εξυπηρετεί στην 
εναρμόνιση των κραμάτων ΝΕ και των κεραμικών επικαλύψεων των όψεων. 

3. Χύτευση
Κατά τη χύτευση των κραμάτων NE συνιστάται να χρησιμοποιούνται μόνο κεραμικά χωνευτήρια  
και νέο υλικό. 

4. Προετοιμασία σκελετού
Κατά τη διάρκεια της επεξεργασίας να αποφεύγονται οι αιχμηρές γωνίες στο σκελετό. Ακολούθως 
γίνεται ακτινοβόληση με 250 μm οξείδιο αλουμινίου και πίεση 3-4 bar. Δεν απαιτείται όπτηση 
οξείδωσης και εξυπηρετεί μόνο στον έλεγχο του σκελετού.

5. Εφαρμογή και επεξεργασία
Το NE-Bonder αναμιγνύεται με το Ducera® Liquid B ή OCL universal και εφαρμόζεται ημικαλυπτικά 
σε ομοιόμορφη στρώση στο σκελετό. Κατόπιν ακολουθεί όπτηση του NE-Bonder σε 980°C, και 
ομοιογενής επίτηξη στο σκελετό και έτσι ομοιόμορφη εφυάλωση της επιφάνειας του σκελετού.  
Με τον τρόπο αυτό επιτυγχάνεται μία ασφαλής πρόσφυση του κράματος NE και του κεραμικού 
υλικού επικάλυψης. 

 Όπτηση Προθέρμανση Χρόνος Ρυθμός Tελική Χρόνος Kενό Ανόπτηση Ψύξη
   στεγνώματος ανόδου θερμοκρασία παραμονής αέρος   
    θερμοκρασίας   
  °C min. °C/min.         °C min. hPa  
 Bonder 575 7:00 55 980 2:00 50 – –
     
Οι εδώ αναφερόμενες τιμές είναι κατευθυντήριες τιμές και εξυπηρετούν αποκλειστικά και μόνο 
ως σημεία αναφοράς. Είναι δυνατόν να παρουσιαστούν αποκλίσεις στα αποτελέσματα όπτησης. 
Τα αποτελέσματα όπτησης εξαρτώνται από την ισχύ του κάθε φούρνου και σχετίζονται με τον 
κατασκευαστή και την παλαιότητα του μηχανήματος. Έτσι, οι κατευθυντήριες τιμές είναι απαραίτητο 
να προσαρμόζονται εξατομικευμένα σε κάθε όπτηση. Συνιστούμε μία δοκιμαστική όπτηση για τον 
έλεγχο του φούρνου. Όλα τα αναφερόμενα έχουν συσταθεί και ελεγχθεί από εμάς λεπτομερώς, 
μεταδίδονται ωστόσο χωρίς εγγύηση.

Για την περαιτέρω επεξεργασία με το κεραμικό υλικό επικάλυψης Duceram® Kiss παρακαλούμε να 
ακολουθήσετε τις οδηγίες στην Οδηγάι χρήσης και να προσέξετε τις ιδιαίτερε παράμετρους όπτησης 
για κράματα NE. Προς αποφυγή αλλοίωσης της απόχρωσης να επαλείφονται ή να ακτινοβολούνται τα 
ελεύθερα τμήματα NE (συγκολλητικό / πλήρως χυτό κλπ..) μετά από κάθε όπτηση.

Εισαγωγή στην αγορά: Δεκέμβριος 2006

Kiegészítés a Duceram® Kiss használati utasításához

1. Általános tudnivalók az NE-bonder (NVF-bonder) feldolgozásához 
A rendeltetést, ellenjavallatokat, gyógyászati termékekre vonatkozó figyelmeztetéseket, biztonsági  
tudnivalókat, kölcsönhatásokat, műszaki adatokat, szállítást és tárolási feltételeket, kombinálható 
liquideket, szabványokat, valamint a termékek etikettjein feltüntetett szimbólumokat érintő információkat 
a mellékelt rövid leírásban, illetve a Duceram® Kiss használati utasításában találhatja.

2. Alkalmazási terület
Az NE-bonder egy kiegészítő massza a Duceram® Kiss kerámiarendszerhez és az NVF-ötvözetek és  
a zománckerámia közötti összehangolást szolgálja. 

3. Öntés
NVF-ötvözetek öntése során javasoljuk, hogy csak kerámiatégelyeket és új anyagokat alkalmazzon. 

4. Vázelőkészítés
A kidolgozás közben kerülni kell a vázon az éles peremeket. Ezt követően a vázat 250 μm-es  
alumíniumoxiddal 3-4 bar nyomáson le kell fújni. Egy oxidégetés nem kényszerítően szükséges és  
csak a váz ellenőrzését szolgálja.

5. Felhordás és feldolgozás 
Az NE-bondert a Ducera® Liquid B-vel vagy az OCL universal-al elkeverjük, majd félig fedően egyenletes 
rétegvastagságban felhordjuk a vázra. Ezt követően az NE-bondert 980 °C fokon kiégetjük, melynek 
köszönhetően homogénen rázsugorodik a vázra és gondoskodik a vázfelszín egyenletes üvegesítéséről. 
Ezzel biztos tapadókötés érhető el az NVF-ötvözet és a zománckerámia között.  

 Égetés Előmelegítés Szárítási Felfűtési Véghőmérséklet Tartóidő Vákuum Temperálás Feszültségoldó
   idő ráta     hűtés 
  °C min. °C/min.         °C min. hPa  
 Bonder 575 7:00 55 980 2:00 50 – –
     
Az itt feltűntetett értékek irányértékek és kizárólag tájékoztató jellegűek. Az égetési eredmények eltérőek 
lehetnek. Az égetési eredmények a kemence mindenkori teljesítményétől, gyártójától és korától is 
függenek. Az irányértékeket ezért minden égetésnél egyénileg kell igazítani. A kemence ellenőrzése 
céljából próbaégetést javasolunk. Minden adatot gondosan megállapítottunk és ellenőriztünk,  
közzétételük ennek ellenére szavatosság nélkül történik.

A Duceram® Kiss zománckerámiával történő további feldolgozáshoz kérjük, tartsa be a használati  
utasítás útmutatóit és vegye figyelembe az NVF-ötvözetekre vonatkozó speciális égetési paramétereket.  
Az elszíneződések megakadályozása érdekében a szabadon lévő NVF-hányadokat (összekötő / 
tömöröntvény függelék) minden égetés után gumival kell bevonni vagy le kell fújni.

Piaci bevezetés: 2006. december

Dopuna uputa za uporabu Duceram® Kiss

1. Opće napomene za obradu Bondera bez željeza 
Molimo, pročitajte obavijesti o namjeni, kontraindikacijama, upozorenjima za medicinske proizvode, 
sigurnosne napomene, interakcije, tehničke podatke, uvjete za prijevoz i skladištenje, tekućine koje se 
mogu kombinirati, standarde kao i obavijesti o simbolima na tvorničkim naljepnicama priloženih kratkih 
uputa odnosno uputa za uporabu Duceram® Kiss.

2. Područje primjene
Bonder bez željeza je dodatna masa za keramički sustav Duceram® Kiss i služi za namještanje između 
legura koje ne sadrže željezo i keramike za fasetiranje.  

3. Lijevanje
Kod lijevanja legura koje ne sadrže željezo preporučamo uporabu samo keramičkih tiganja, kao i 
primjenu novih materijala. 

4. Priprema okvira
Tijekom izrade, na okviru se moraju izbjeći oštri bridovi. U nastavku se oni zrače pod pritiskom 3-4 bara 
i 250 μm aluminij oksidom. Oksidirano žarenje nije nužno potrebno i služi samo za nadzor okvira.

5. Nanošenje i obrada
Sa Ducera® Liquid B ili OCL univerzalno pomiješan i polupokriven nanesite na okvir u ujednačenoj 
debljini navlake. Nakon toga se Bonder bez željeza grije na 980 °C, pri čemu se homogeno sinterira na 
okvir te se brine za ravnomjerno glaziranje površine okvira. Time se postiže siguran spoj između legura 
koje ne sadrže željezo i keramike za fasetiranje. 

 Brand Predgrijavanje Vrijeme Stopa Krajnja Vrijeme Vakuum Odgrijavanje Hlađenje
   sušenja zagrijavanja temperatura zadržavanja   opuštanja 
  °C min. °C/min.         °C min. hPa  
 Bonder 575 7:00 55 980 2:00 50 – –
     
Podaci koji su navedeni ovdje su standardne vrijednosti i služe samo kao smjernica. Odstupanja u 
učinku plamenika su moguća. Učinci ovise o dotičnoj snazi pećnice i uvjetovani su vrstom proizvođača 
i starošću. Standardne se vrijednosti stoga moraju kod svakog grijanja pojedinačno namještati. 
Preporučamo probno grijanje za provjeru pećnice. Sve podatke smo pažljivo sastavili i provjerili, 
međutim jamstvo ne postoji kod predaje trećoj osobi.

Complemento do manual de instruções Duceram® Kiss

1. Indicações gerais sobre o tratamento do NE-Bonder 
Retire as informações sobre a finalidade, contra-indicações, indicações de aviso para produtos  
medicinais, indicações de segurança, interacções, dados técnicos, transporte e condições de  
armazenamento, líquidos combináveis, normas, assim como, informações de símbolos nas etiquetas 
dos produtos do manual breve em anexo ou do manual de instruções Duceram® Kiss.

2. Área de aplicação
O NE-Bonder é uma massa suplementar para o sistema de cerâmica Duceram® Kiss e serve para a 
selecção entre as ligas NE e a cerâmica de revestimento. 

3. Fundição
Ao fundir as ligas NE é aconselhado a utilização somente de cadinho em cerâmica assim como colocar 
material novo. 

4. Preparação da armação
Durante a elaboração os cantos afiados na armação devem ser evitados. De seguida, esta será radiada 
com 250 μm óxido de alumínio e 3-4 bar de pressão. A queima do óxido não é obrigatoriamente 
necessária e serve somente para o controlo da armação.

5. Aplicação e tratamento
O NE-Bonder é misturado com o Ducera® Liquid B ou OCL universal e é colocado na armação 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 armação de forma homogénea conseguindo assim uma 
vitrificação uniforme da superfície da armação. Assim pode ser alcançada uma adesão entre a liga NE 
e a cerâmica de revestimento. 

 Queima Pré- Tempo de Percentagem Temperatura Tempo de Vácuo Maleabilizar Refrigerar
  aquecimento secagem de aquecimento final detenção   para efeito de 
  °C min. °C/min.         °C min. hPa  relaxamento
 Bonder 575 7:00 55 980 2:00 50 – –
     
Os valores indicados são valores de referência e servem somente para referência. São possíveis desvios 
dos resultados da queima. Os resultados dependem da potência de cada forno, da sua idade e do 
fabricante. Por isso, os valores de referência têm de ser ajustados individualmente em cada queima. 
Aconselhamos uma queima de prova para efeitos de controlo do forno. Todas as indicações foram 
cuidadosamente criadas e verificadas por nós mas são transmitidas sem qualquer garantia.

Para a continuação do tratamento com a cerâmica de revestimento Duceram® Kiss siga as indicações 
do manual de instruções e tenha em atenção os parâmetros de queima específicos das ligas NE. Para 
prevenir o descoramento, as partes NE expostas (conector/peça fundida, etc.) devem ser revestidas 
com borracha ou radiadas.

Introdução no mercado: Dezembro 2006

Doplnění návodu k použití materiálu Duceram® Kiss

1. Všeobecné pokyny pro zpracování materiálu NE-Bonder 
Zjistěti si prosím informace ohledně stanoveného účelu, kontraindikací, výstražných pokynů pro lékařské 
produkty, bezpečnostních pokynů, vzájemných působení, technických údajů, podmínek pro transport 
a skladování, kombinovatelných likvidů, norem, jakož i informací k symbolům na etiketách produktu, z 
přiloženého krátkého návodu resp. návodu k použití od firmy Duceram® Kiss.

2. Oblast použití
NE-Bonder je přídavná masa pro keramický systém Duceram® Kiss a slouží na sladění mezi slitinami NE 
a obkládací keramikou. 

3. Lití
Při lití slitin NE se doporučuje používat pouze keramické kelímky a také používat materiál nový. 

4. Příprava kostry
Během vypracování je nutno se vystříhat ostrým hranám na kostře. Tato se následně otryská kysličníkem hlin-
itým 250 μm při tlaku 3-4 bar. Oxidové vypálení není bezpodmínečně nutné a služí pouze pro kontrolu kostry.

5. Nanášení a zpracování
NE-Bonder se namíchá s materiálem Ducera® Liquid B anebo OCL universal a nanese se polokrycím 
způsobem, stejnoměrnou tlušťkou vrstvy na kostru. Následně se NE-Bonder vypálí na 980°C, čímž 
se tento homogénně speče a nanese na kostru a postará se o zeskelnění povrchu kostry. Tímto lze 
dosáhnout bezpečnou přilnavost mezi slitinou NE a obkládací keramikou. 

 Vypálení Předehřátí Doba  Míra Konečná Doba Vakuum Tempero- Chlazení k
   sušení ohřevu teplota prodlevy  vání odstranění 
  °C min. °C/min.         °C min. hPa  vnitřních pnutí
 Bonder 575 7:00 55 980 2:00 50 – –
     
Zde udané hodnoty jsou orientační a slouží výlučně jako vodítko. Odchylky u výsledků vypalování jsou 
možné. Výsledky vypálení závisí na příslušném výkonu pece a jsou podmíněné výrobcem a jejím stářím. 
Tyto orientační hodnoty se proto musí u každého vypalování individuálně přizpůsobit. Doporučujeme 
vypálení na zkoušku pro kontrolu pece. Všechny údaje byly námi pečlivě zjištěné a přezkoušené, 
předávají se však dál bez záruky.

Pro další zpracování s obkládací keramikou Duceram® Kiss, sledujte prosím příkazy návodu k použití a 
dbejte an speciální vypalovací parametry pro slitiny NE. Pro předcházení zbarvení byste měli volně přístupné 
části NE (spojovací články/celolité přívěšky atd.) po každém vypálení pogumovat anebo otryskat.

Uvedení na trh: Prosinec 2006

Tilføjelser til brugsanvisning for Duceram® Kiss

1. Generelle anvisninger for forarbejdning af NE-Bonder 
Vedrørende informationer om formål, kontraindikationer, advarsler for medicinske produkter, sikker- 
hedsanvisninger, interaktioner, tekniske data, transport og opbevaringsbetingelser, kombinerbare 
væsker, standarder samt informationer om symboler på produktetiketter henvises til vedlagte korte 
vejledning hhv. brugsanvisningen til Duceram® Kiss.

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

3. Støbning
Ved støbning af basismetallegeringer anbefales det kun at anvende keramikdigler samt nye materialer. 

4. Stelklargøring
Under bearbejdningen skal man undgå skarpe kanter på stellet. Derefter sandblæses dette så med  
250 μm aluminiumoxid under 3-4 bar tryk. En oxidbrænding er ikke tvingende nødvendig og tjener kun 
til kontrol af stellet.

5. Påføring og forarbejdning
NE-Bonder blandes med Ducera® Liquid B eller OCL universal og påføres i semi-dækkende regelmæs-
sig lagtykkelse på stellet. Derefter påbrændes NE-Bonder ved 980°C, hvorved det sintres homogent 
på stellet og sørger for en regelmæssig glacering af stellets overflade. Dermed kan der opnås en sikrere 
hæftning mellem basismetallegeringen og keramikfacaden. 

 Brænding Forvarmning Tørretid Opvarmnings- Sluttemperatur Holdetid Vakuum Aducering Afspændings-
    hastighed     afkøling 
  °C min. °C/min.         °C min. hPa  
 Bonder 575 7:00 55 980 2:00 50 – –
     
Ovenstående angivne værdier er anbefalede værdier og skal kun anvendes til orientering. Afvigelser i 
brændingsresultaterne kan forekomme. Brændingsresultaterne er afhængig af ovnens kapacitet samt 
af fabrikant og af alder. De anbefalede værdier skal derfor tilpasses individuelt ved hver brænding. Vi 
anbefaler en prøvebrænding for at afprøve ovnen. Alle angivne data er nøje udarbejdet og kontrolleret, 
men gives videre uden nogen garanti.

Ved viderebearbejdning med keramikfacaden Duceram® Kiss følges anvisningerne i brugsanvisningen, 
og de særlige brændingsparametre for basismetallegeringer overholdes. For at forebygge misfarvninger 
skal fritliggende basismetaldele (samlinger/støbte abutments etc.) gummislibes eller sandblæses efter 
hver brænding.

Lancering: December 2006
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Ergänzung zur Gebrauchsanweisung Duceram® Kiss

1. Allgemeine Hinweise zur Verarbeitung des NE-Bonders 
Bitte entnehmen Sie die Informationen zur Zweckbestimmung, Gegenanzeigen, Warnhinweise  
für 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.

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

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

4. Gerüstvorbereitung
Während der Ausarbeitung müssen scharfe Kanten am Gerüst vermieden werden. Im Anschluss  
wird dieses dann mit 250 μm Aluminiumoxid und 3–4 bar Druck abgestrahlt. Ein Oxidbrand ist nicht  
zwingend notwendig und dient nur zur Kontrolle des Gerüstes.

5. Auftragen und Verarbeitung
Der NE-Bonder wird mit dem Ducera® Liquid B oder OCL universal angemischt und semi-deckend in 
gleichmäßiger Schichtstärke auf das Gerüst aufgetragen. Anschließend wird der NE-Bonder auf  
980 °C gebrannt, wodurch dieser homogen auf das Gerüst aufsintert und für eine gleichmäßige Ver-
glasung der Gerüstoberfläche sorgt. Damit kann ein sicherer Haftverbund zwischen der NE-Legierung 
und der Verblendkeramik erreicht werden. 

 Brand Vorwärmen Trockenzeit Aufheizrate Endtemperatur Haltezeit Vakuum Tempern Ent-
         spannungs- 
  °C min. °C/min.         °C min. hPa  kühlen
 Bonder 575 7:00 55 980 2:00 50 – –
     
Die hier angegebenen Werte sind Richtwerte und dienen ausschließlich als Anhaltspunkt. Abweichungen 
der Brennergebnisse sind möglich. Die Brennergebnisse hängen von der jeweiligen Ofenleistung ab und 
sind hersteller- und altersbedingt. Die Richtwerte müssen daher individuell bei jedem Brand angepasst 
werden. Wir empfehlen einen Probebrand zur Ofenkontrolle. Alle Angaben sind von uns sorgfältig erstellt 
und geprüft worden, werden jedoch ohne Gewähr weitergegeben.

Für die Weiterverarbeitung mit der Verblendkeramik Duceram® Kiss folgen Sie bitte den Anweisungen  
der Gebrauchsanleitung und beachten Sie die speziellen Brennparameter für NE-Legierungen.  
Um Verfärbungen vorzubeugen, sollten freiliegende NE-Anteile (Verbinder/Vollgussanhänger etc.)  
nach jedem Brand übergummiert oder abgestrahlt werden.

Markteinführung: Dezember 2006

Additions to the Instructions for Use for Duceram® Kiss

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 μm 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. All 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

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 à dire : but d’utilisation, contre-indications,  
mises en garde concernant l’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 à assurer la 
concordance entre l’alliage non précieux de l’infrastructure et la céramique de recouvrement. 

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 l’infrastructure ne présente pas d’angles vifs, de bords vifs. 
Ensuite, la sabler à l’alumine (granulométrie : 250 μm ; pression : 3-4 bars). La cuisson d’oxydation  
n’est pas obligatoire, elle permet simplement un contrôle de l’infrastructure.

5. Application et mise en oeuvre
Le NE-Bonder se prépare avec le liquide Ducera® Liquid B (ou de l’OCL universal). L’appliquer sur 
l’infrastructure de façon à former une couche semi-couvrante et régulière. Ensuite, cuire le NE-Bonder 
à 980°C, ce qui aura pour effet de le fritter de façon homogène et de garantir une vitrification bien 
uniforme de l’infrastructure et donc, une adhésion sûre et efficace de la céramique de recouvrement 
à l’alliage NE.   

 Cuisson Préchauffage Temps de Montée en Température Temps de Vide Tempérage Phase de
   séchage température finale maintien   refroidissement 
  °C min. °C/min.         °C min. hPa  (détente)
 Bonder 575 7:00 55 980 2:00 50 – –
     
Les valeurs données ici ne le sont qu’à 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 âge. 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 à 
une cuisson test afin de vérifier les performances de votre four. Toutes les indications données ici ont été 
méticuleusement préparées et contrôlées par nos soins, mais elles ne peuvent toutefois être garanties.

Pour les étapes suivantes, c’est à 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), après chaque cuisson, les parties de l’infrastructure qui ne seront pas recouvertes de 
céramique (barres de conjonction, attachements coulés, etc.). 

Date de mise sur le marché : Décembre 2006

Integrazione alle Istruzioni per l’uso del Duceram® Kiss

1. Indicazioni generali sulla lavorazione del Bonder per leghe vili 
Si raccomanda di fare riferimento alle istruzioni sintetiche in allegato e alle istruzioni per l’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. Modalità d’uso
Il Bonder per leghe vili è 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 è necessario evitare che si formino spigoli vivi sulla struttura. In seguito questa viene 
sabbiata con ossido di alluminio 250 μm a una pressione pari a 3-4 bar. La cottura di ossidazione non è 
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. Così è possibile una sicura adesione  
tra la lega vile e la ceramica da rivestimento.

 Cottura Preriscaldo Tempo di  Velocità di  Temperatura Tempo di Vuoto Tempra Raffredda-
   asciugatura salita finale mantenimento   mento 
  °C min. °C/min.         °C min. hPa  
 Bonder 575 7:00 55 980 2:00 50 – –
     
I 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’età del forno. I 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 
l’uso e osservare gli speciali parametri di cottura delle leghe vili. Per prevenire le pigmentazioni, è  
necessario che le parti esposte in lega vile (connettori/attacchi ecc) vengano gommate o sabbiate  
dopo ogni cottura.

Immissione sul mercato: dicembre 2006

Suplemento para las instrucciones de uso de Duceram® Kiss

1. Indicaciones generales para la elaboración del adhesivo NE-Bonder
En las instrucciones abreviadas o las instrucciones de uso de Duceram® Kiss que se adjuntan 
encontrará las informaciones sobre uso adecuado, contraindicaciones, advertencias para productos 
médicos, indicaciones de seguridad, interacciones, datos técnicos, condiciones de transporte y 
almacenamiento, líquidos combinables, normas, así como informaciones sobre los símbolos en las 
etiquetas del producto.

2. Campo de aplicación
El adhesivo NE-Bonder es una masa adicional para el sistema cerámico Duceram® Kiss y sirve para la 
adaptación entre las aleaciones de metales no preciosos y la cerámica de revestimiento. 

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

4. Preparación de la estructura
Durante la preparación se deben evitar los cantos afilados en la estructura. A continuación se chorrea 
la estructura con óxido de aluminio de 250 μm y a 3-4 bar de presión. La cocción oxidante no es 
imprescindible y sólo sirve para el control de la estructura.

5. Aplicación y elaboración
El NE-Bonder se mezcla con el líquido 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 cristalización 
uniforme de la superficie de la estructura. De esta manera se puede lograr una unión adhesiva segura 
entre la aleación de metal no precioso y la cerámica de revestimiento.  

 Cocción Pre- Tiempo de Velocidad de Temperatura Tiempo de Vacío Recocido Enfriamiento
  calentamiento secado calentamiento final permanencia   de relajación 
  °C min. °C/min.         °C min. hPa  de tensiones
 Bonder 575 7:00 55 980 2:00 50 – –

Los valores aquí indicados son orientativos y sirven sólo como punto de referencia. Son posibles las 
diferencias en los resultados de la cocción. Los resultados de la cocción están condicionados por la 
correspondiente potencia del horno y dependen del fabricante y la antigüedad. Por lo tanto, los valores 
orientativos se deben adaptar individualmente a cada cocción. Recomendamos realizar una cocción 
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 elaboración con la cerámica de revestimiento Duceram® Kiss, siga las indicaciones de 
las instrucciones de uso y tenga en cuenta los parámetros de cocción especiales para las aleaciones 
de metales no preciosos. Para prevenir las decoloraciones, se deberán recubrir de goma o chorrear 
después de cada cocción las partes de metal no precioso (conectores/soportes de colada maciza etc.) 
que queden al descubierto.

Introducción en el mercado: Diciembre de 2006
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Duceram® Kiss 使用说明书的补充说明

1. 有关加工非铁金属粘结剂的一般性提示 

请从随附的Duceram® Kiss简要介绍或使用说明书中了解医用材料的用途、禁忌症、注意事项、安全提示、相互作

用、技术数据、运输和仓储条件、可以组合的液体、标准以及有关产品标签上的标识的含义。

2. 应用范围

非铁金属粘结剂用作为 Duceram® Kiss 瓷粉系统的附加材料, 在非铁合金和贴面瓷粉之间起到粘结作用。 

3. 灌注

灌注非铁合金时建议只使用陶瓷坩埚以及新材料。

4. 基架制备

制备时必须避免基架上出现锋利的边缘。随后用粒度为 250 μm的氧化铝和 3–4 bar的气压对氧化铝基架进行抛丸处

理。未必需要进行氧化烧结, 它仅用于检查基架。

5. 涂抹和加工

一般用 Ducera® 液体 B 或 OCL 来混合非铁金属粘结剂,并以均匀的层厚将混合物半覆盖式地涂抹到基架上。随后

在980°C的高温下焙烧非铁金属粘结剂,使它在基架上均匀烧结, 并确保基架表面的玻璃化均匀。由此实现在非铁合

金和贴面瓷粉之间的可靠粘附。  

 焙烧材料 预热 干燥时间 加热率 最终温度 恒温时间 真空 退火 膨胀冷却

  °C min. °C/min.         °C min. hPa  
 粘结剂 575 7:00 55 980 2:00 50 – –
     
这里提供的数据仅供参考。焙烧结果可能会有变化。焙烧结果取决于各个烤瓷炉的功率、厂商和使用时间。因此, 

每次焙烧时都应根据具体情况来调整焙烧参考值。我们建议进行焙烧试验以了解烤瓷炉的性能。以上数据是我们精

心加工的结果,经过检验, 但我们不能保证给您使用时是否正确。

有关用 Duceram® Kiss 贴面瓷粉进行后续加工的方法请参照使用说明书中的规定, 并请注意专用于非铁合金的焙烧

参数。为预防染色, 应在每次焙烧后给裸露的非铁金属部分 (粘合剂/全铸挂物等) 涂上橡胶或对它进行抛丸处理。

上市时间:2006 年 12月

デュセラン・キス使用説明書補遺

1. NE-ボンダー加工の一般的注意事項 
適用、禁忌症、医療製品の注意事項、安全注意事項、副作用、技術データ、輸送と貯蔵の条件、組合せ可能な液体、基
準、及び製品ラベル上の記号に関する情報については、デュセラン・キスの添付の要約手引き、もしくは使用説明書を
ご覧ください。

2. 使用分野
NE-ボンダーは、セラミックシステム、デュセラン・キス のための追加的材料であり、NE-合金と歯冠外装セラミックの間
の調整に役立ちます。

3. 注入
NE-合金の注入の際には、セラミック・ファーネスのみを使用し、新しい素材を投入することをお勧めします。 

4. フレームの準備
仕上げ加工の際には、フレームに尖った縁が無いようにします。引き続いてこれを250 μm アルミナを使って、3~4 バール
の圧力で表面仕上げをします。酸化燃焼は必ずしも必要でなく、フレームのコントロールにのみ役立つものです。

5. 塗布と処理
NE-ボンダーを Ducera® Liquid B 又は 汎用OCL と混合し、半被覆状に均一な層厚にてフレーム上に塗布します。引き続
いて NE-ボンダーを 980°C に加熱して焼付け、これが均質にフレーム上に焼結し、フレーム表面に一様なグレーズを生
じるようにします。それによって、NE-合金と外装セラミックの間の確実な固着結合が達成できます。

 焼付け 事前加熱 乾燥時間 熱上昇率 最終温度 保持時間 真空 焼戻し 吹き出し冷却
          
  °C 分 °C/分         °C 分 hPa  
 ボンダー 575 7:00 55 980 2:00 50 – –
     
ここに記載された値はあくまで基準値であって、よりどころとしてのみ役立つものです。焼付け結果に違いが生じることが
あります。焼付け結果はそれぞれのファーネスの出力に依存し、メーカーや使用年数によって異なります。これらの基準値
は従って、個別に、焼付けの度に調整する必要があります。当社では、ファーネスの点検のために、試し焼付けをすることを
お勧めします。記載事項は全て当社が入念に作成し査定していますが、保証の限りではありません。

セラミックシステムであるデュセラン・キス のさらなる加工については、使用説明書の指示に従い、NE-合金のための特殊
な焼付けパラメータにご注意ください。変色を予防するために、剥きだしの NE-部分 (コネクター/ インゴットアタッチメン
ト等) を焼付けの度にゴムでコーティングし、表面仕上げをしてください。

市場発売: 2006年12月

Duceram® Kiss 사용방법 보충설명

1. NE Bonder 의 가공처리에 관한 일반 주지사항 
동봉된 Duceram® Kiss 간략설명서 및 사용방법에서 용도와 금기에 관한 안내정보, 의료제품을 위한 경고주지사

항, 안전주지사항, 상호작용, 기술자료, 운반 및 보관조건, 복합가능한 액체, 규범을 비롯하여 제품 라벨의 심벌

에 관한 안내정보를 참조하여 주십시오.

2. 사용영역

NE Bonder는 세라믹 시스템 Duceram Kiss를 위한 추가적인 매스이며 비귀금속 합금과 치관외장용 세라믹을 조

절하기 위한 것입니다.

3. 몰딩

비귀금속 합금을 몰딩할 때에는 오로지 세라믹 도가니와 새로운 소재만을 사용할 것을 권장합니다.

4. 프레임 준비

가공처리하는 동안 프레임 가장자리의 예리한 모서리는 피해야 됩니다. 그런 다음 프레임은 3-4 bar의 250 μm 

산화 알루미늄으로 분사합니다. 산화 소성처리는 반드시 필요한 것이 아니며 단지 프레임을 검사하기 위한 목

적으로 사용됩니다.  

5. 덮어 씌우기 및 가공처리

NE Bonder는 Ducera® Liquid B 또는 OCL universal과 혼합하여 층이 균일하게 프레임에다 부차적 층으로 씌웁니

다. 이어서 NE Bonder를 980°C로 소성처리합니다. 이를 통해 NE Bonder는 프레임에 균질하게 강화 소결되며 프

레임 표면의 균일한 유약처리가 달성됩니다. 또한 비귀금속 합금과 치관외장용 페이싱 세라믹 간의 안전한 접

착결합이 달성됩니다. 

 소성처리 예열 건조시간 가열율 최종온도 정지시간 진공 단련 긴장완화용 

         냉각 
  °C min. °C/min.         °C min. hPa  
 접착제 575 7:00 55 980 2:00 50 – –
     
여기 제시된 값들은 표준치이며 근거의 목적일 뿐입니다. 소성처리의 결과에는 편차가 일어날 수도 있습니다. 소

성처리의 결과는 오븐의 생산자, 성능,  수명에 따라 좌우됩니다.  표준치는 소성처리를 할 때마다 개별적으로 조

절되어야 합니다. 본사는 오븐을 검사하기 위한 시험소성을 해보실 것을 권장합니다. 모든 자료는 본사에 의해 

신중하게 검사된 후 수립되었습니다만 보장없이 전달됩니다.   

치관외장용 페이싱 세라믹 Duceram® Kiss와 함께 계속 작업을 할 때에는 사용안내서의 지시사항을 준수하고 비

귀금속 합금의 특수한 소성처리온도를 유의하여 주십시오. 변색을 예방하기 위해서는 매 소성처리를 한 다음, 남

아있는 비귀금속 부문 (결합제, 풀 캐스팅 트레일러 등)을 고무로 닦아내거나 분사처리하여 주십시오.

2006년 12월 출시

4. Förberedelse av skelett
Under bearbetningen måste skarpa kanter på skelettet undvikas. Efter bearbetningen blästras skelettet 
med 250 μm aluminiumoxid under trycket 3-4 bar. Oxidering är inte absolut nödvändig och är aktuell 
endast för kontroll av skelett.

5. Applicering och bearbetning
NE-Bonder blandas med Ducera® Liquid B eller OCL universal och appliceras halvtäckande på skelettet 
med jämn skikttjocklek. Därefter bränns NE-Bonder vid 980°C. Därmed sintras materialet homogent 
på skelettet och en likformig förglasning av skelettytan uppstår. Detta ger en säker vidhäftning mellan 
legeringen och fasadkeramiken. 

 Bränning Förvärmning Torktid Värmnings Sluttemperatur Hålltid Vakuum Härdning Avspännings-
    hastighet     kylning 
  °C min. °C/min.         °C min. hPa  
 Bonder 575 7:00 55 980 2:00 50 – –
     
Ovan angivna värden är riktvärden och skall endast användas för orientering. Avvikelser i brännings-
resultatet kan förekomma. Bränningsresultatet beror på ugnseffekten och på tillverkare och ålder. 
Riktvärdena måste därför anpassas individuellt vid varje bränning. Vi rekommenderar en provbränning 
för att kontrollera ugnen. Alla angivna data är noggrannt sammanställda och kontrollerade, men återges 
utan någon som helst garanti.

För vidare bearbetning med fasadkeramik Duceram® Kiss, följ anvisningarna i bruksanvisningen och 
beakta de speciella bränningsparametrarna för oädla legeringar. För att undvika missfärgning skall 
friliggande metalldelar (skarvstycken/gjutrester och liknande) gummeras över eller blästras efter varje 
bränning.

Marknadslansering: December 2006

Duceram® Kiss kullanma talimatına ilave (Durum: Aralık 2006)

1. NE Bonder’i işlemek için genel bilgiler 
Lütfen Duceram® Kiss’in ekte bulanan kısa talimat veya kullanım talimatından, amaç belirlemesi, karşı 
belirtileri, teknik bilgileri, tıbbi ürünler için ikaz bilgileri, karşılıklı tesirleri, emniyet bilgileri, nakliye ve depola-
ma koşulları, kombine edilebilir sıvılar, normlar ile ürün etiketlerindeki semboller ile ilgili bilgileri okuyunuz. 

2. Kullanma alanı
NE-Bonder, Duceram® Kiss seramik sistemi için ek bir maddedir ve NE alaşımları ile kaplama seramiği 
arasında ayarlamak içindir.  

3. Döküm
NE alaşımlarının dökümünde sadece seramik potanın kullanılması ile yeni malzeme yerleştirilmesi tavsiye 
olunur.   

4. İskelenin hazırlanması
İşleme esnasında iskeledeki keskin köşelerin önlenmesi gerekmektedir. Sonra bu 250 μm alüminyum 
oksit ve 3-4 bar basınç ile ışınlanacaktır. Bir oksit yakma işlemi zorunlu olarak gerekli değildir ve sadece 
iskelenin kontrolü içindir. 

5. Sürülmesi ve işlenmesi
NE-Bonder, Ducera® Liquid B veya OCL ile üniversel şekilde karıştırılır ve yarı kapalı şekilde muntazam 
tabaka kalınlığında iskelenin üzerine sürülür. Sonra NE Bonder 980°C derecede yakılır ve böylece 
homojen şekilde iskelenin üzerine işler ve iskele yüzeyinin muntazaman camlaşmasını sağlar. Bu nedenle 
NE alaşım ile kaplama seramiği arasında emin bir tutma bağlantısı elde edilebilir.

 Yakma Ön ısıtma Kurutma Isıtma oranı Son ısı Tutma Vakum Ayarlama Rahatlatarak
   süresi   süresi   soğutma 
  °C dak. °C/dak.         °C dak. hPa  
 Bonder 575 7:00 55 980 2:00 50 – –
     
Burada belirtilen değerler kılavuz değerlerdir ve sadece bilgi amacını taşımaktadır. Yakma sonuçlarında 
fark olması mümkündür. Yakma sonuçları, her fırının gücüne, üreticiye ve yaşına bağlıdır. Bu nedenle 
kılavuz değerler endividüel her yakma işlemine ayarlanmalıdır. Fırını kontrol etmek için bir deneme 
yakma işlemi yapmanızı tavsiye ederiz. Bütün bilgiler tarafımızdan itinalı bir şekilde hazırlanmış ve kontrol 
edilmiştir, fakat buna rağmen garanti edilmeden iletilmektedir. 

Duceram® Kiss kaplama seramiği ile işleme devam etmek için lütfen kullanma talimatındaki bilgilere 
uyunuz ve NE alaşımları için özel yakma parametrelerini dikkate alınız. Renk değişikliklerini önlemek için, 
serbest bulunan NE oranları (Bağlayıcı/tam döküm katkıları v.s.) her yakma işleminden sonra lastik ile 
kaplanmalıdır veya ışınlanmalıdır. 

Piyasaya sürülmesi: Aralık 2006

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

Uzupełnienie instrukcji użytkowania Duceram® Kiss

1. Ogólne wskazówki odnośnie przetwarzania bondera NE 
Proszę skorzystać z niniejszych informacji odnośnie przeznaczenia, przeciwwskazań, danych  
technicznych, ostrzeżeń odnośnie produktów medycznych, wzajemnego oddziaływania, wskazówek 
bezpieczeństwa, transportu i warunków magazynowania, płynów, które mogą być ze sobą łączone, 
normy i informacje odnośnie symboli znajdujących się na etykietach produktów z załączonej, krótkiej 
instrukcji wzgl. instrukcji lub z instrukcji użytkowania danej Duceram® Kiss.

2. Zakres zastosowania
Bonder nie zawierającymetali szlachetnych NE stanowi dodatkową masę w systemie ceramicznym i 
służy do dostosowania stopów nie zawierających metali szlachetnych i ceramiki służącej do licowania. 

3. Odlew
W trakcie odlewania stopów nie zawierających metali szlachetnych zaleca się stosowanie tygla  
ceramicznego oraz nowego materiału. 

4. Przygotowanie szkieletu
Podczas wyrabiania należy unikać ostrych kantów na szkielecie. Następnie należy wykonać piaskowanie 
trójtlenkiem dwugnlinu 250 μm stosując ciśnienie od 3 do 4 barów. Wypalanie oksydacyjne nie jest 
bezwzględnie konieczne i służy jedynie do kontroli szkieletu.

5. Nanoszenie i obróbka
Bonder nie zawierający metali szlachetnych jest mieszany z Ducera® Liquid B lub OCL universal, a 
następnie jest nanoszona jego równomierna warstwa (w połowie pokrywająca) o jednakowej grubości. 
Następnie należy przeprowadzić wypalanie bondera nie zawierającego metali szlachetnych do 
temperatury 980°C, dzięki czemu jest on równomiernie wypiekany na szkielecie i zapewnia równomierną 
szklistość szkieletu. Dzięki temu można zapewnić bezpieczne (pewne) połączenie pomiędzy stopem, 
który nie zawiera metali szlachetnych, i ceramiką służącej do licowania. 

 Wypalanie Wstępnie Czas Szybkość Temperatura Czas Próżnia Wyżarzanie Chłodzenie
  nagrzewanie suszenia w nagrzewania końcowa utrzymania   rozprężające 
      temp. W 
  °C min. °C/min.         °C min. hPa  
 Bonder 575 7:00 55 980 2:00 50 – –
     
Podane tu wartości są jedynie wytycznymi i służą wyłącznie jako wskazówki. Są możliwe odstępstwa 
od wyników uzyskanych w trakcie wypalania. Wyniki uzyskiwane w trakcie wypalania zależą od danej 
mocy pieca i są zależne od producenta produktów i ich wieku. Dlatego też w trakcie każdego wypalania 
wytyczne muszą być dostosowywane indywidualnie. Dlatego też w trakcie każdego wypalania wytyczne 
muszą być dostosowywane indywidualnie. Wszystkie dane zostały przez nas sporządzone w staranny 
sposób i poddane kontroli, przekazujemy je jednak bez gwarancji.

W celu dalszej obróbki z ceramiką licową Duceram® Kiss proszę przestrzegać instrukcji z instrukcji 
obsługi i przestrzegać specjalnych parametrów wypalania stopów nie zawierających metali szlachetnych. 
W celu uniknięcia przebarwień, odsłonięte części nie składające się z metali szlachetnych (łączniki/ 
części zawieszane z pełnego żeliwa itp.) należy po każdym wypalaniu gumować lub piaskować.

Wprowadzono na rynek w grudzień 2006 r.

Дополнение к руководству по применению Duceram® Kiss  

1. Общие указания по обработке NE-Bonder (адгезивной массы для неблагородных металлов)
Воспользуйтесь информацией о назначении, противопоказаниях, предупреждениях по 
медицинским продуктам, указаниях по безопасности, взаимных воздействиях, технических 
данных, транспортировке и условиях хранения, комбинируемых жидкостях, правилах, а также 
информацией о символах на этикетках из прилагаемой краткой инструкции или из руководства 
по применению Duceram® Kiss.

2. Область применения
NE-Bonder является добавочной массой для керамической системы Duceram® Kiss и служит для 
совместимости сплавов неблагородных металлов с облицовочной керамикой. 

3. Литье
При литье сплавов неблагородных металлов рекомендуется использовать только керамический 
тигель, а также лить только новый металл.  

4. Подготовка каркаса
Во время подготовки необходимо избегать острых углов у каркаса. Кроме того необходимо 
произвести струйную обработку оксидом алюминия 250 микрон при давлении 3-4 бар. Оксидный 
обжиг не является строго обязательным и служит только для контроля каркаса.

5. Нанесение и обработка
NE-Bonder смешивается с жидкостью Ducera® Liquid B или OCL и наносится равномерным 
полупокрывающим слоем на каркас. Затем NE-Bonder обжигается при 980°C, благодаря чему 
он однородно наплавляется на каркас и способствует равномерному глазурованию поверхности 
каркаса. Этим может достигаться надежное сцепление неблагородных сплавов с облицовочной 
керамикой. 

  Обжиг Предварительный Время Шаг подъема Конечная Время Вакуум Томление Замедленное
  прогрев сушки температуры температура выдержки   охлаждение 
  °C мин °C/мин         °C мин ГПа  
  Bonder 575 7:00 55 980 2:00 50 – –
     
Указанные значения являются ориентировочными и служат исключительно в качестве 
отправной точки. Отклонения в результатах обжига возможны, т.к. зависят от мощности 
печи, производителя и сроков ее эксплуатации. Поэтому ориентировочные значения должны 
быть индивидуально подогнаны при каждом обжиге. Мы рекомендуем делать пробный 
обжиг для контроля печи. Все данные нами тщательно составляются и тестируются, однако 
предоставляются нами без обязательств.

Для дальнейшей обработки облицовочной керамикой Duceram® Kiss следуйте, пожалуйста, 
указаниям руководства по применению и соблюдайте специальные параметры обжига 
неблагородных сплавов. Во избежание изменения цвета необлицованные компоненты из 
неблагородных металлов (соединительные элементы/цельнолитые «седла» и т. д.) после  
каждого обжига должны шлифоваться или струйно обрабатываться.

Внедрение на рынок: декабрь 2006

Tillägg till bruksanvisning för Duceram® Kiss

1. Allmänna anvisningar för bearbetning av NE-Bonder 
Läs informationen om syfte, kontraindikationer, varningsanvisningar för medicinska produkter, säkerhet-
sanvisningar, växelverkan, tekniska data, transport- och lagringsvillkor, kombinerbara vätskor, normer 
och information om symboler på produktetiketter i den bifogade snabbguiden och bruksanvisningen 
till Duceram® Kiss.

2. Användningsområde
NE-Bonder är en kompletterande massa för keramiksystemet Duceram® Kiss och används för anpass-
ning mellan oädla legeringar och fasadkeramik. 

3. Gjutning
Vid gjutning av oädla legeringar rekommenderar vi att endast keramikdeglar används och att endast 
nytt material används.  

Za dalju obradu keramikom za fasetiranje Duceram® Kiss, slijedite upute za uporabu i obratite pažnju na 
posebne parametre grijanja za legure koje ne sadrže željezo. Kako biste izbjegli promjene boja, morate 
nakon svakog grijanja otvorene dijelove bez željeza (Bonder/lijevane dodatke) pregumirati ili zračiti.

Izlaz na tržište: Prosinac, 2006.

Papildymas prie Duceram® Kiss vartojimo instrukcijos 

1. Bendri nurodymai, skirti spalvotųjų metalų surišėjo (Bonder) apdirbimui 
Prašome susipažinti su informacija apie produkto paskirtį, kontraindikacijas, įspėjamuosius nurodymus, 
skirtus medicininiam produktui, saugumo nurodymus, sąveikas, techninius duomenis, transportavimo 
ir sandėliavimo sąlygas, kombinuojamus skysčius, normas taip pat ir informacija apie simbolius ant 
produkto etikečių, nurodytus pridėtoje trumpoje instrukcijoje arba Duceram® Kiss vartojimo instrukcijoje. 

2. Panaudojimo sritis
Spalvotųjų metalų surišėjas (Bonder) – tai papildoma masė, skirta Duceram® Kiss keramikos sistemai.  
Ji naudojama subalansavimui tarp spalvotųjų metalų lydinių ir protezavimo keramikos.  

3. Liejimas
Liejant spalvotųjų metalų lydinius, rekomenduojama vartoti tik keramikinį tiglį ir taip pat naudoti šviežias 
medžiagas.

4. Karkaso paruošimas
Atliekant apdirbimo darbus, reikia vengti aštrių briaunų palei karkasą. Darbo pabaigoje konstrukcija 
spinduliuojama 250 μm aliuminio oksidu, nustatant 3-4 barų slėgį. Oksido apdeginimo atlikti nebūtina. 
Jis naudojamas tik karkaso kontrolei. 

5. Medžiagos užnešimas ir apdirbimas
Spalvotųjų metalų surišėjas sumaišomas su Ducera® skysčiu B arba OCL universal ir tolygiu sluoksnio 
storiu, pusiau padengiant užnešamas ant karkaso. Galiausiai spalvotųjų metalų surišėjas deginamas 
980°C temperatūroje. Tokiu būdu jis vientisa mase aplydomas ant karkaso ir taip pasirūpinama tolygiu 
karkaso paviršiaus glazūravimu. Taip gali būti pasiekiamas užtikrintas sukibimas tarp spalvotųjų metalų 
surišėjo ir protezavimo keramikos.

 Deginimas Pašildymo Džiovinimo Įkaitinimo Galutinė Išlaikymo Vakuumas Terminis Pasyvus
  temperatūra trukmė trukmė temperatūra trukmė  apdorojimas aušinimas 
  °C min. °C/min.         °C min. hPa  
 Bonder 575 7:00 55 980 2:00 50 – –
     
Šioje lentelėje pateiktos vertės yra orientacinės, todėl jomis galima vadovautis tik kaip indikaciniu tašku. 
Galimi degimo temperatūros neatitikimai. Degimo rezultatai priklauso nuo turimos krosnies galingumo 
bei gamintojo ir pagaminimo metų. Orientacinės vertės turi būti pritaikytos individualiai kiekvienam 
degimo procesui. Kad galėtumėt įvertinti krosnies būklę, rekomenduotina atlikti bandomąjį degimo 
procesą. Visi duomenys yra kruopščiai sudaryti ir patikrinti, tačiau jie perduodami nesuteikiant garantijos. 

Dėl tolimesnio Duceram® Kiss protezavimo keramikos apdirbimo vadovaukitės vartojimo instrukcijos 
nurodymais bei atkreipkite dėmesį į specialius degimo parametrus, skirtus spalvotųjų metalų lydiniams. 
Norint išvengti spalvos pakitimų, po kiekvieno kaitinimo proceso laisvąsias spalvotųjų metalų daleles 
(rišiklis/masyvaus liejinio priedas) reikėtų padengti gumos sluoksniu arba spinduliuoti.

Įvedimo į rinką data: 2006 m. gruodis mėn.

Papildinājums Duceram® Kiss lietošanas instrukcijai

1. Vispārēji norādījumi par NE-Bonder apstrādi 
Informāciju par pielietošanas mērķiem, kontrindikācijām, brīdinājumiem attiecībā uz medicīnas  
produktiem, drošības norādījumiem, mijiedarbībām, tehniskajiem datiem, transportēšanu un 
uzglabāšanas apstākļiem, kombinējamiem šķīdumiem, normām, kā arī informāciju par simboliem  
uz produktu etiķetēm varat iegūt no klātpievienotās Duceram® Kiss lietošanas instrukcijas.

2. Pielietojuma joma
NE-Bonder ir papildus saistmasa keramikas sistēmai Duceram® Kiss, kas kalpo, lai panāktu saderību 
starp ne cēlmetālu sakausējumiem un pārklājuma keramiku.

3. Liešana
Lejot ne cēlmetālu sakausējumus, ieteicams izmantot tikai keramikas tīģeļus, kā arī nelietot tos atkārtoti.

4. Karkasa sagatavošana
Karkasa sagatavošanas laikā jāizvairās, lai tam nebūtu asu šķautņu. Noslēgumā tas tiek apstrādāts ar 
250 μm alumīnija oksīda 3-4 bāru spiediena strūklu. Oksīda apdedzināšana nav obligāti nepieciešama 
un kalpo vienīgi karkasa kontrolei.

5. Uzklāšana un apstrāde
NE-Bonder tiek samaisīts ar Ducera® Liquid B vai OCL Universal un vienmērīgi biezā kārtiņā uzklāts 
uz karkasa tā, lai tas tiktu nosegts pa pusei. Noslēgumā NE-Bonder tiek apdedzināts pie 980°C, kā 
rezultātā tas uz karkasa apkūst homogēni un nodrošina vienmērīgu karkasa virsmas pārklāšanos 
ar glazūru. Tādējādi var panākt drošu saķeres savienojumu starp ne cēlmetālu sakausējumiem un 
pārklājuma keramiku.  

 Apdedzinā- Iepriekšēja Žāvēšanas Uzkarsēšanas Beigu Izturēšanas Vakuums Vienmērīga Atdzesēšana
 šana uzsildīšana laiks solis temperatūra laiks  temperatūras sprieguma 
  °C min. °C/min.         °C min. hPa uzturēšana mazināšanai
 Bonder 575 7:00 55 980 2:00 50 – –
     
Šeit norādītās vērtības ir orientējošas un kalpo vienīgi kā pieturas punkti. Ir iespējamas atšķirības 
apdedzināšanas rezultātos. Apdedzināšanas rezultāti ir atkarīgi no katras konkrētās krāsns jaudas, 
tās izgatavotāja un ekspluatācijas ilguma. Tāpēc orientējošie lielumi katras apdedzināšanas gadījumā 
jāpielāgo individuāli. Krāsns kontroles nolūkā mēs iesakām veikt izmēģinājuma apdedzināšanu. No  
mūsu puses visi dati ir sagatavoti rūpīgi un pārbaudīti, taču tos tālāk nododam bez garantijas saistībām.

Par tālāko apstrādi ar pārklājuma keramiku Duceram® Kiss vadieties pēc norādījumiem lietošanas 
instrukcijā un ievērojiet speciālos apdedzināšanas parametrus ne cēlmetālu sakausējumiem. Lai  
izvairītos no krāsu izmaiņām, atklātās ne cēlmetālu daļas (savienojumi, masīva lējuma balsti utt.) pēc 
katras apdedzināšanas no jauna jāgumijo vai arī jāapstrādā ar strūklu.

Parādīšanās tirgū: 2006.g. decembris

Aanvulling bij de gebruiksaanwijzing Duceram® Kiss

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.

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

 Bakking Voorverwarmen Droogtijd Opwarmsnel- Eindtempera- Houdtijd Vacuüm Temperen Afkoeling
    heid tuur    ter 
  °C min. °C/min.         °C min. hPa  ontspanning
 Bonder 575 7:00 55 980 2:00 50 – –
     
De hier vermelde waarden zijn richtwaarden en dienen uitsluitend als houvast. Afwijkingen van de 
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