
 
 
 
 
 
 
 

Údaje v tejto publikácii sú založené na našich súčasných poznatkoch a
skúšok a pokusov. Záruku určitých vlastností alebo vhodnosť produkt
údaje, pomery, váhy atď. slúžia len ako všeobecná informácia; môžu sa zmeniť bez predchádzajúceho upozornenia a
produktu). Uverejnením nového vydania stráca táto technická informácia svoju platnosť.
alebo u vášho predajcu. Užívatelia našich produktov musia na vlastnú zodpovednosť dbať na eventuálne ochranné práva, ako aj na 
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CV Základ s vysokým obsahom 
zinkového prachu
 

Použitie: 

Podklady:

 

Príprava:  Oceľ: opieskovať podľa normy pre stupeň čistoty
4. 

 

 
Základ:  

 
801-66 
Tužidlo:  965
Riedidlo: 352

 

 
Základový plnič:  

 
801-704
Tužidlo:  965
Riedidlo: 352

 

Alternatíva k 801-704:  284-13

 

Vrchný lak:  68-  
Tužidlo: 922
Riedidlo: 352

 

Poznámka: 
 Pre zabezpečenie antikoróznej ochrany treba dbať na to, aby sa naniesla potrebná 

hrúbka vrstvy (nerovnosti povrchu).

 

 * = Iné striekacie zariadenia 
 
Bezpečnostné 
pokyny!  • Nedá sa vylúčiť, že výrobok môže obsahovať častice menšie ako

• Produkty sú vhodné len na odborné použitie
• Pri spracovávaní sa musia dodržiavať aktuálne bezpečnostné 

osobné ochranné pomôcky.
 

tejto publikácii sú založené na našich súčasných poznatkoch a skúsenostiach. Nezbavujú však používateľa pri spracovaní a aplikácii našich produktov aj pri ich úplnosti od vlastných 
pokusov. Záruku určitých vlastností alebo vhodnosť produktov na konkrétny účel použitia nie je možné z našich údajov vyvodiť. Všetky tu uvedené popisy, obrázky, fotografie, 

údaje, pomery, váhy atď. slúžia len ako všeobecná informácia; môžu sa zmeniť bez predchádzajúceho upozornenia a nie sú žiadnym zmluvne dohodn
produktu). Uverejnením nového vydania stráca táto technická informácia svoju platnosť. Aktuálne znenie tejto technickej informácie môžete získať na internetovej adrese 

Užívatelia našich produktov musia na vlastnú zodpovednosť dbať na eventuálne ochranné práva, ako aj na už existujúce zákony a
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Základ s vysokým obsahom 
zinkového prachu 

 Lakovanie šasi a podvozkov, výroba automobilov

: Žíhaná resp. mechanicky upravená oceľ

opieskovať podľa normy pre stupeň čistoty SA 2 ½ 

 
965-66 

: 352-170 
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Striekacie zariadenie: horná nádobka
Počet nástrekov
Hrúbka vrstvy:
Sušenie:  
                            

704 
965-53 

: 352-216 
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Striekacie zariadenie: horná nádobka
Počet nástrekov
Hrúbka vrstvy:
Sušenie:  
                            

13, 284-90, 284-45  

Tužidlo: 922-138 
Riedidlo: 352-216  

 

 
4 : 1 : 1 
 

Striekacie zariadenie: horná nádobka*
Počet nástrekov: 
Hrúbka vrstvy: 
Sušenie: na vzduchu cez noc (16 hod. pri 
20 °C) alebo 30 min. 60 °C

Pre zabezpečenie antikoróznej ochrany treba dbať na to, aby sa naniesla potrebná 
hrúbka vrstvy (nerovnosti povrchu). 

striekacie zariadenia - pozri Technické informácie. 

dá sa vylúčiť, že výrobok môže obsahovať častice menšie ako
rodukty sú vhodné len na odborné použitie. 

Pri spracovávaní sa musia dodržiavať aktuálne bezpečnostné 
osobné ochranné pomôcky. 

aplikácii našich produktov aj pri ich úplnosti od vlastných 
našich údajov vyvodiť. Všetky tu uvedené popisy, obrázky, fotografie, 

nie sú žiadnym zmluvne dohodnutým stavom produktu (špecifikáciou 
Aktuálne znenie tejto technickej informácie môžete získať na internetovej adrese www.glasurit.com

existujúce zákony a predpisy.  
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Základ s vysokým obsahom 
CV 13 

Lakovanie šasi a podvozkov, výroba automobilov.  

íhaná resp. mechanicky upravená oceľ. 

½  DIN EN ISO 12944, časť 

Striekacie zariadenie: horná nádobka* 
Počet nástrekov:  1½- 2 

: 60 – 80 µm 
     4 hod. pri 20 °C alebo  

                            1 hod. pri 60 °C     

Striekacie zariadenie: horná nádobka* 
Počet nástrekov:  2 

: 50 – 60 µm 
     1 hod. pri 20 °C alebo  

                            30 min. pri 60 °C     

Striekacie zariadenie: horná nádobka* 
Počet nástrekov: 1½ 
Hrúbka vrstvy: 40 – 60 µm 
Sušenie: na vzduchu cez noc (16 hod. pri 
20 °C) alebo 30 min. 60 °C 

Pre zabezpečenie antikoróznej ochrany treba dbať na to, aby sa naniesla potrebná 

dá sa vylúčiť, že výrobok môže obsahovať častice menšie ako < 0,1 µm. 

Pri spracovávaní sa musia dodržiavať aktuálne bezpečnostné nariadenia a používať 


