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1. Predmét

1.1 Tyto technické parametry vyrobku plati pro vyrobu, zkouseni a doddvani vyrobku Syntol HD 205.
1.2 Syntol HD 205 je smés glykolétert s polyglykoly.
1.3 Syntol HD 205 je ¢ird bezbarva az nazloutld, hotlavd, viskézni kapalina. Odpovidd normdm ISO

4925, SAEJ 1703 £, FM VSS § 571.116 (DOT 3), VW TL 766.

1.4 Syntol HD 205 je vhodny pro vSechny hydraulické brzdové systémy motorovych vozidel.

2. Technické parametry vyrobku

Syntol HD 205 musi odpovidat témto stanovenym parametrim:

UKAZATEL JAKOSTI

VZHLED

HUSTOTA pii 20°C v kg/m’
KINEMAT. VISKOZITA
pti +100°C v mm?/s

pfi -40°C v mm?/s

BOD VARU ERBP ve °C
Vlhky bod varu ve °C

ODPARIVOST v %

Zbytek nesmi obsahovat kry-
stalic. usazeninu, bodu tuhnut{
zbytku musi byt <-5°C
HODNOTA pH

TEKUTOST pii nizkych te-
plotiach 6 hod/-50°

Pti ptevraceni zkuSebni zku-

HODNOTA

¢ird bezbarva az nazloutla
1 000 az 1 065

>1,5
<1300
>245
>140

<80

7-115
bez tvorby vrstev a sraZenin.

ZKOUSI SE PODLE

vizualné
PP ¢. 45/01

zarucuje vyrobce

zarucuje vyrobce
PP ¢. 45/34

zarucuje vyrobce

zarucuje vyrobce

PP ¢. 45/94

mavky musi projit vzduchova 35 sekund

bublina kapalinou béhem zarucuje vyrobce
KOROZNI ZKOUSKA

UloZeni kovovych zkuSebnich

prouzkii a pryZové manZzety po

dobu 260 hodin pti 100°C do

brzdové kapaliny s obsahem vody

5 % hm.

Ubytek hmotnosti standardnich

kovovych zkusebnich vzorka

cin (lity plech) mg/cm® 0,2

ocel mg/cm’ 0,2

Sedd litina mg/cm’ <0,1

¢isty hlinik mg/cm’ 0,1 zarucuje vyrobce
Zn slitina * mg/cm2 <0,4

med’ mg/cm’ 0,4

kadmium mg/cm’ 1,0

mosaz mg/cm’ <0,3
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VELVARY y :
kapalina
Brzd. kapalina po zkousce
nesmi vykazovat rosol ani
kal. S vyjimkou oblasti
dotyku se nesmi na
kovovych prouZcich projevit
7adné naruSeni, lepkavost a
puchyie
Tvrdost nesmi klesnout vice
nez 15°C Sh
Zakladni primér manzety se
nesmi zvétsit vice nez 1,4 mm
PUSOBENI NA PRYZ
SAE standardn{ pryZové ma-
nZety (RM-3a) ze styren-bu-
tadienového kaucuku
UloZeni manzet v brzdové
kapaliné:
a) PrirGstek primeéru na zakl.
manzety po ulozeni
70 hod/(70 £ 2)°C v mm 0,15az 14 zaruCuje vyrobce
70 hod/(120 + 2)°C v mm 0,15 az 1.4
b) Piipustnd zména tvrdosti
IRGD podle ulozeni
70 hOd/(7O + 2)0C v mm 0 a? 10 Zaméuje VS/I‘ObCC
70 hod/(120 + 2)°C v mm 0az 15
manzety nesmi vykazovat
c) Rozklad manzety (lepi- ndrist tvrdosti
vost, bubliny a tvorba kiry) . » ,
po vyjmuti je nepiipustny
Zkouska na ptitomnost
mechanickych necistot zadné PP ¢. 45/86

* 7Zn slitina (Zn Al 4 Cu 1)

3. Vzorkovani
Syntol HD 205 se vzorkuje podle PP ¢. 45/14.

4. Zkouseni
Pii zkouSeni vySe uvedeného vyrobku v chemickych laboratofich je nutno se fidit pokyny obsaZenymi
v CSN 01 8003.

5. Dodavani
Zptsob dodavani a zpusob dopravy vyrobku je piedmétem kupni smlouvy, ale musi byt v souladu
s pravnimi pfedpisy.

6. Skladovani

Skladujte v ptivodnich, neporusenych, dokonale uzavienych obalech chranénych proti vlivu vzdusné
vlhkosti v krytych, suchych a chladnych skladech dle platnych pfedpist pro skladovani hotlavych
kapalin.
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