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Material Name:

INSULATION PRIMER
Application:

For repairing OEM primer surfacer L 000 0025,
L 000 00412, or any topcoat build-ups, which has been
sanded down to the car body’s substrate.

General Description:

1 component pigmented solventborne flash primer on a
synthetic based resin.

Material-Bezeichnung:

ISOLIERGRUND

Verwendung:

Zum Ausbessern des bis auf das Substrat
durchgeschliffenen OEM Fillgrundes L 000 0025,
L 000 0412, oder eines Decklackaufbaus an
Karosserien.

Allgemeine Beschreibung:

1 komponentiger, pigmentierter Filler als Anstrichstoff
auf Kunsharzbasis.

Requirements

1 Requirements on Delivery

1.1 Color: acc. to releases

1.2 Storage stability: At least 6 months after material
receipt. The material must be neither settle hard nor
form skin or insoluble agglomerations in closed delivery
containers.

1.3 Prohibited substances

1.3.1 Benzene, heavy metals acc. to GMW 3059,
N-Methyl-2-Pyrrolidone (NMP), N-Ethyl-2-Pyrrolidone
(NEP), Diacetone alcohol (DAA), Mesityl oxide (MO),
Phorone, Isophorone.

1.3.2 Carcinogenic materials, ,GefStoffV* (hazardous
materials regulations) appendix I, No. 1

1.4 Odour: Not pungent or obnoxious
1.5 Flash point (DIN EN ISO 1523): > 21 °C

1.6 Delivery viscosity (DIN EN 1SO 2431, measured
with 4 mm cup acc. to DIN 53 211):
60to 70sat23+0.5°C

1.7 Diluent: L 000 0570

Anforderungen

1 Anforderungen bei der Anlieferung

1.1 Farbton: gem. Freigabe

1.2 Lagerstabilitat: Mindestens 6 Monate nach
Materialeingang. Das Material darf in den
verschlossenen Anlieferungs-Gebinden nicht hart
absetzen, keine Haut oder unlésliche Agglomerate
bilden.

1.3 Verwendungsverbot

1.3.1 Benzol, Schwermetalle gem. GMW 3059,
N-Methyl-2-Pyrrolidon (NMP), N-Ethyl-2-Pyrrolidon
(NEP), Diacetonalkohol (DAA), Mesityloxid (MO),
Phoron, Isophoron.

1.3.2 Krebserzeugende Arbeitsstoffe, GefStoffV,
Anhang Il, Nr.1

1.4 Geruch: nicht stechend oder beléstigend
1.5 Flammpunkt (DIN EN ISO 1523): > 21 °C

1.6 Lieferviskositat (DIN EN ISO 2431, gemessen mit
4 mm Becher gem. DIN 53 211):
60 bis 70 s bei 23 £ 0,5 °C

1.7 Verdinner: L 000 0570

Uberarbeitet 13-0OC-16 A. Domke A. Endrel I. Menke-Hermani
Alteration Date/ Author/ Group Leader/ Dept. Head/

Anderung Datum Sachbearbeiter Gruppenleiter Dodumsents

; L00U0229 180G A e ReWdion 161128 0420485

Copyright General Motors Europe
Provided by IHS Markit under license with GME
No reproduction or networking permitted without license from IHS

Full documerit details: GM L 000 0229 2016

Licensee=/, User=,
Not for Resale,


http://www.avadocuments.com/doc/gm-l-000-0229-2016
http://www.avadocuments.com/doc/gm-l-000-0229-2016

GME ME

Paint, Polymers
& Automation

MATERIAL SPECIFICATION

L 000 0229
Group/Gruppe: J

Number/Nummer:

2 of/von 6
27-JN-88
27-JN-88

Page/Seite:
First Issue (English):
Erstausgabe (Deutsch):

2 Processing Requirements

2.1 (not used)

2.2 Application viscosity (DIN EN I1SO 2431,
measured with 4 mm cup acc. to DIN 53 211) thinned
OEM material: 16to 17 sat 23 £ 0.5 °C

2.3 (not used)

2.4 Homogenity: at least 8 h without hard settling or
floating, stirable.

2.5 (not used)

2.6 Application method: conventional air spraying
2.7 Coating surfaces

2.7.1 Body In White materials: sanded

- Cold Rolled Steel (incl. Bake Hardening types)
- ELO-Zinc coated (incl. Bake Hardening types)
- Aluminum substrate

2.7.2 Production build ups: all sanded
2.8 Surface appearance: free of structure and runs

2.9 Spray dust compatibility: with all defined Topcoat
systems used in the specific plant.

2.10 Flash off conditions: after 1 min at 23 = 3 °C the
application of the topcoat on top must be possible.

2.11 Baking method

2.11.1 Infra-red baking in combination with all build ups.

2.11.2 Convection baking in combination with all
build ups.

2.12 Baking time and temperature

2.12.1 Pre drying: air drying in ambient conditions

2 Anforderungen bei der Verwendung

2.1 (nicht belegt)

2.2 Verarbeitungsviskositat (DIN EN I1SO 2431,
gemessen mit 4 mm Becher gem. DIN 53 211)
Originalmaterial, verdinnt: 16 bis 17 s bei 23 £ 0,5 °C

2.3 (nicht belegt)

2.4 Homogenitat: Mindestens 8 h ohne hartes
Absetzen und Ausschwimmerscheinungen, aufrihrbar.

2.5 (nicht belegt)

2.6 Beschichtungsart: konventionelles Luftspritzen
2.7 Beschichtungsflachen

2.7.1 Karosserieauf3enhautwerkstoff: angeschliffen

- Stahlblech (inkl. Bake Hardening Typen)
- ELO-Zink Beschichtung (inkl. Bake Hardening Typen)
- Aluminiumblech

2.7.2 Produktionslackaufbauten: alle angeschliffen
2.8 Verlauf: strukturfrei ohne Lauferbildung

2.9 Spritznebelvertraglichkeit: mit allen
Decklacksystemen im jeweiligen Produktionswerk.

2.10 Abliftbedingungen: nach min. 1 Minute Abliften
bei 23 £ 3 °C uberlackierbar mit dem entsprechenden
Decklack.

2.11 Trocknungsart

2.11.1 Infrarottrocknung zusammen mit allen
Lackaufbauten.

2.11.2 Konvektionstrocknung zusammen mit allen
Lackaufbauten.

2.12 Trocknungszeit und —temperatur

2.12.1 Vortrocknung: lufttrocknend bei Raumtemperatur
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