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Lacke, verzinkter Stahl, AUTOFLEX aufzutragen mit BODY 5-10 min 2 hbei23°C Dose 1L
Aluminium, Edelstahl, UBS Pistole. bei 23 °C 30 min bei 60 °C Objekt- SISl SRy
blankes Blech, Diisendurchmesser: 4 - 5 mm temperatur 400ml
Polyester-Flachen. Druck: 5 - 6 bar Plastofix (#340) nach 10 min ~ Farben: weiss,
Ol- und staubfrei. Fir bessere Haftung des Decklackes = bei 23 °C schwarz, grau
Plastofix auftragen. Decklacke 10 min nach
Plastofix
Fir das Fillen von 100 Teile Bodyfiber + 2-3 Teile Harterpaste 4 min 20 - 30 min bei 23 °C Dose 250 gr,
Hohlrdumen. Ebenfalls Spachtel bei 23 °C Infrarot: 5 - 8 min 750 gr, 1,5 kg
geeignet zum Spachteln Schleifen: P80 - P120
von verrosteten Oberflachen.
Verzinkter Stahl, Edelstahl, 100 Teile Bodyfiber + 2-3 Teile Harterpaste 4 min 20 - 30 min bei 23 °C Dose 1,5 kg,
blankes Blech und Spachtel bei 23 °C Infrarot: 5 - 8 min 2 kg, 3 kg
Aluminium, Holzober- Schleifen: P80 - P120 Kartusche
flachen. 3kg
Reinigen mit Antisil 770/771. _ Farbe: beige
Aluminium, verzinkter 100 Teile Unilite + 2-3 Teile Harterpaste 4 ’T'i" . 20 - 30 min bei 23 °C Dose 500 ml,
Stahl, Edelstahl, Chrom Spachtel bei 23 °C Infrarot; 5 - 8 min 11,165L
und blankes Blech. Auch Schleifen: P100 - P180 Kartusche:
fur Holz- und Polyester- 1,65L
flachen. — Farben: beige,
Reinigen mit Antisil 770/771. weiss
Verzinkter Stahl, Edelstahl, 100 Teile Uniplus + 2-3 Teile Harterpaste 4 min 20 - 30 min bei 23 °C Dose 2 kg
blankes Blech und Alu- Spachtel bei 23 °C Infrarot: 5 - 8 min Farbe: beige
minium — Holzoberflachen. Schleifen: P80 - P120
Reinigen mit Antisil 770/ 771.
Kunstoff-Stoftfanger exkl. 100 Teile Unisoft + 2-3 Teile Harterpaste 4 min bei 30 - 40 min bei 23 °C Dose 250 gr,
PE (Polyethylen) Spachtel ZEVEC Infrarot: 5 - 8 min 1 kg
Reinigen mit Antisil 770/771. Schleifen: P120 - P180 Farbe:
schwarz
Auf alte geschlifiene Aufzutragen mit einer Spritzpistole. 30 min 2-3hbei23°C Dose 1L, 15L
Lacke. Zum Fiillen Diisendurchmesser: 2,5 - 3 mm bei 23 °C Schleifen: P120 - P240 Farbe: beige
r:--rlr kleiner Unebenheiten. +5% Harter, +5-10% Polyesterverdiinnung
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Auf alte, geschliffene Lacke A, HS Grundierung: 3 Teile P333, 1 Teil Body a)45-60min 10 min 2hbei23°C Dose1lL,3L
und ungeschliffene OEM- H725 + 0-10% 740/741 — Cup 4 DIN 53211 / bei 23 °C bei 23 °C 20 - 30 min bei 60 °C Farben:
Flachen. Thermoplastische ~ 21-22 Sek b) 50 - 70 min Objekttemperatur grau, weiss,
Flachen TPA Fiberglas — Konventionelle S.G. 1,5-1,8 mm 3-4 bar bei 23 °C Infrarot: 8 - 1_2 min sch\n;arz
gereinigtes, geschliffenes HVLP: 1,5-1,8 mm /0,7 bar Trockens_chllff: P400 - P500
Stahlblech, HB Body B. Nass-in-Nass Anwendung: 3 Teile P333, 1 Nassschiiff: P600 - P1000
Polyester-Filler, HB Body Teil Body H720 + 15-20% 740/741 — Cup 4 DIN
960 Primer, Body 961 Etch 93211/ 16-18 Sek
Fullprimer Konventionelle S.G. 1,3-1,4 mm 3-4 bar
HWVLP: 1,3-1,4 mm /0,7 bar
Auf alte, geschliffene Lacke  A.HS Grundierung: 4 Teile P334, 1 Teil H725 + a)55-70min 10 min 2hbei23°C Dose 1L, 4L,
und ungeschliffene OEM- 0-15% 740/741 — Cup 4 DIN 53211/ 21-23 Sek bei 23 °C bei 23 °C 20 - 30 min bei 60 °C Farben:
Flachen. Thermoplastische ~ Konventionelle S.G. 1,5-1,8 mm / 34 bar b) 50 - 70 min Objekttemperatur rau, weiss
Flachen TPA Fiberglas — HVLP: 1,5-1.8 mm /0,7 bar bei 23 °C Infrarot: 8 - 12 min gchu:rarz '
gereinigtes, geschliffenes B. Nass-in-Nass Anwendung: 4 Teile P334, 1 Teil Trockenschliff: P400 - P500
Stahlblech, HB Body Body H720 + 15-20% 740/741 — Cup 4 DIN 53211 Nassschiiff: PBOO -P1000
Polyester-Fiiller, HB Body /16-18 Sek ’
960 Primer, Body 961 Etch Konventionelle S.G. 1,3-1,4 mm/ 34 bar HVLP:
Fullprimer ’ 1,314 mm/ 0,7 bar
Auf alte, geschliffene Lacke A, HS Grundierung: 5 Teile P335, 1 Teil Body a) 70 - 80 min 10 min 2 h bei 23 °C 20 - 30 min Dose1L,4L,
und ungeschliffene OEM- H725 + 15% 740/741 - Cup 4 DIN 53211 /21-23  bei23°C bei23°C bei 60 °C Objekttemperatur Farben:
Flachen.Thermoplastische Sek b) 80 - 90 min Infrarot: 8 - 12 min grau, weiss
Flachen TPA Fiberglas— Konventionelle S.G. 1,5-1,8 mm / 3-4 bar bei23°C Trockenschliff: P400 - P500 sch\n:rarz !
gereinigte, geschliffene HVLP: 1,5-1,8 mm /0,7 bar Nassschliff: PE00 - P1000
Stahlblech, HB Body B. Nass-in-Nass Anwendung: 5 Teile P335, 1 Teil
Polyester-Fller, HB Body Body H720 + 15-20% 740/741 — Cup 4 DIN 53211
960 Primer, Body 961 Etch /16-18 Sek
Fullprimer Konventionelle S.G. 1,3-1,4 mm / 34 bar
HVLP: 1,3-1,4 mm /0,7 bar
Geschliffene Lacke, blankes 4 Teile BODYFILL 307, 1 Teil 720 Normal / H725 45 min 10 min 3hbei23°C Dose1lL, 4L
Blech, gereinigte und ge- Kurz — Cup 4 Din 53211/ 36 Sek bei 23 °C bei 23 °C bei 23 °C 20 - 30 min bei 60 °C Farben: grau
: Konventionelle S.G. 1,5-1,8 mm / 3-4 bar Objekttemperatur !
sér:g::?rr;ﬁ;olyesterﬂachen, HVLP: 1.5-1.8 mm 1 0.7 bar PR sch_warfz. o
’ Trockenschliff: P320 - P400 ST A0S
Nassschliff. P600 - P1000
Geschliffene Lacke, A. HS Grundierung: 2 Teile BODYFLL 360, 10 min 30 - 45 min 12-16hbei23°C Dose 1L, 4L,
i 1Teill H725—-Cup 4 DIN 53211/19-24 Sek bei 23°C  bei 23 °C bei 23 °C 20 - 50 min bei 60 - 65 °C Aerosol Spray
3':; kissgﬁ;;‘.lgem'mgte Konventionelle S.G. 1,5-1,8 mm / 34 bar Objekttemperatur 400m]
Pol g Hlsch HVLP: 1,5-1.8 mm /0,7 bar Infrarot: 10 - 20 min Farben (Posen):
olyesterflachen. B. Nass-n-Nass Anwendung: 2 Telle BODYFILL 360, Trockenschliff: P320 - P500 grau, weiss, farblos
Nass-in-Nass flr neue 1Teil H720/721 +20% 740/741 — Cup 4 DIN 53211/ Nassschiff: P600 - P800 Farben (Aerosol)
Teile, OEM-Teile. 1416 Sek bei 23°C S I
Konventionelle S.G. 1,3-1.4 mm /34 bar 128 il
HVLP: 1,314 mm/0,7 bar weiss, grau
Alle Metalle (verzinkter +50 % Verdinnung 740/741 D10 45 min bei 23 °C Farbe: beige
Stahl, Aluminium, Edel-  Cup 4 Din 53211 /2025 Sek bei 23 °C |1n5f mrlgtbg'%o‘?
5 rarot: 3 - 2 min
sctsrlol;:}lankes Blech und Konue‘ntloneile $.G. 1,5-1,8 mm / 34 bar Trockenschiiff: P320 - P500
; ) HVLP: 1,5mm /0,7 bar Nassschliff: P800 - P1000
Nass-in-Nass fiir neue —
Teile.
Alte, geschliffene OEM- 4 Teile P980, 1 Teil 740 3 '.5 min 30 min bei 23 °C Dose1L,4L
Flachen. Gereinigte, Cup 4 Din 53211 / 30-35 Sek bei 23 °C 10 min bei 60 - 65 °C Farbe: grau
geschlifiene Stahlbleche — Kon\.re:nuonelle S§.G. 1,3-1,8 mm /34 bar Ob]ekrtfsmperat_l.lr
HB Body Polyesterfiller HVLP: 1,5-1,7 mm /0,7 bar Infrarot: 3 - 5 min
s Trockenschliff: P320 - PS00
== Nassschliff: P600 - P1000
Metallische Flachen, Gebrauchsfertig 10 - 15 min 20 - 30 min bei 23 °C Tube 150 gr
Holzflachen, OHWS Anwendung mit einem Spachtel. bei 23°C Farbe: grau
Nitrosoft
Kunststoffteile aulter PE PLASTOFIX gebrauchsfertig. 3-5min 10 min bei 23 °C Dose 1L,
(Polyethylen) Konventionelle S.G. 1,3-1,4 mm / 34 bar bei 23 °C Uberlackieren mit Aerosol 400 ml
BODY 950, AUTOFLEX | | HVLE Spritzpisiole:1,5:4,7 mm /0,7 bar BODYFILL,
SPECIAL, saubere 1K Basislack 2K Einstufig
Flachen. Ol- und staubfrei. _
ANTISIL 770 / 771
verwenden.
Geeignet fiir Kunststoffteile. 1 Teil Bumper Paint +15-20% 740, 8- 15 min 15 - 20 min bei 60 °C Dose 1L
Auch als Textur erhéltlich. Cup 4 Din 53211/ 20-25 Sek bei 23 °C 12 - 15 h bei 23 °C R erosal
Reinigen mit Antisil 770 / Konventionelle S.G. 1,2-1,4 mm / 34 bar 400 ml
771 HVLP: 1,3-1,4 mm /0,7 bar Farben: grau,
schwarz
Wasserbasis 2 Teile 494, 1 Teil H 734 Normal /H 735 Kurz  60-90min ~ 5-10min 2 Tage bei 23 °C Kanne 1L, 5L
2 Basislack Cup 4 Din 53211 / 17-19 Sek bei 23 °C bei 23 °C 20 - 30 min bei 60 °C
'. Auch 2K Acryllack Konventionelle S.G. 1,3-1,4 mm / 3-4 bar Objekttemperatur
L: HVLP: 1,3-1,4 mm /0,7 bar Infrarot: 10 - 15 min
I
"{
Wasserbasis 3 Teile 492, 1 Teil 724 Standard / 723 Kurz  3-6h 10 min 8-16 h bei23°C Kanne 1L,5L
Basislack +0-10% 740 / 741 bei 23 °C bei 23 °C 20 - 30 min bei 60 °C
Auch 2K Acryllack Cup 4 Din 53211 / 14-19 Sek Objekttemperatur
Konventionelle S.G. 1,3-1,5 mm / 3-4 bar
HVLP: 1,3-1,5 mm /0,7 bar
Wasserbasis 2 Teile 496, 1 Teil 720 Normal / 722 Kurz/  Mehrals 7h 10 min 10 - 16 h bei 23 °C Kanne 1L, 5L
Basislack 721 Lang + 0-10% 740/ 741 bei 23 °C bei 23 °C 20 - 45 min bei 60 °C
Auch 2K Acryllack Cup 4 Din 53211 / 15-16 Sek Objekttemperatur
Konventionelle S.G. 1,3-1,5 mm / 3-4 bar
> HVLP: 1,3-1,5 mm /0,7 bar
%
f‘.!l
Lt
Wasserbasis 4 Teile 495 SR, 1 Teil 720 Normal /721 Lang = 4-5h staub- und 3-4hbei23°C Kanne1L,5L
Basislack +0-10% 740 bei 23 °C ;‘e*{ef’e' 15 min bei 60 °C
Auch 2K Acryllack fiir Cup 4 Din 53211 / 16-18 Sek b W;"S °c Objekttemperatur
Spot- und Teilreparaturen  Konventionelle S.G. 1,3-1,4 mm / 3-4 bar ot
HVLP: 1,2-1,3 mm /0,7 bar
Speziell entwickelt zur 4 Kappen pro einem Liter der Verkirzt die Trocknungszeit Dose 500 ml

Verkiirzung der Trock-
nungszeit bei allen 2K
Primern, Klarlacken und
2K Lacken.

gebrauchsfertigen Mischung.
(4 Kappen/Liter)

WARNUNG: Durch Verwendung von HB BODY
PRO A715 TURBO AX wird die Topfzeit des
fertigen Erzeugnisses stark verkirzt. Deshalb
sollte das Material schnell verarbeitet werden.
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5 min bei 60 - 65 °C Objekt-
temperatur
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ARGOTEC GmbH

Ulmer Str. 40
73728 Esslingen

Tel.: +49 711 345 678 0
Fax: +49 711 345 678 1

E-Mail: info@argotecgmbh.de
Web: www.argotecgmbh.de

Part No: 0900000073
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570 22 SINDOS IND.AREA - THESSALONIKI - GREECE
Tel.: +30 2310 790 000, Fax: +30 2310 790 010 5 2
http://www.hbbody.com, e-mail: exsales@hbbody.com
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