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Material Name: Material-Bezeichnung: 

Thick film repair primer Dickschicht-Reparaturfüller 
Application: Verwendung: 

For paint repairs on finished cars in the final assembly. Für Lackreparaturen an Fertigwagen in der 
Wagenendmontage 

General Description: Allgemeine Beschreibung: 

1 component pigmented solventborne film forming 
primer on a synthetic based resin. 

1 komponentiger, pigmentierter filmbildender Füller als 
Anstrichstoff auf Kunsharzbasis. 

Requirements Anforderungen 

1 Requirements on Delivery 1 Anforderungen bei der Anlieferung 

1.1 Color: acc. to releases 1.1 Farbton: gem. Freigabe  

1.2 Storage stability: At least 4 months after material 
receipt. The material must be neither settle hard nor 
form skin or insoluble agglomerations in closed delivery 
containers 

1.2 Lagerstabilität: Mindestens 4 Monate nach 
Materialeingang. Das Material darf in den 
verschlossenen Anlieferungs-Gebinden nicht hart 
absetzen, keine Haut oder unlösliche Agglomerate 
bilden. 

1.3 Prohibited substances 1.3 Verwendungsverbot 

1.3.1 Benzene, heavy metals acc. to GMW 3059 1.3.1 Benzol, Schwermetalle gem. GMW 3059 

1.3.2 Carcinogenic materials, „GefStoffV“ (hazardous 
materials regulations) appendix II, No. 1 

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

1.4 Odour: Not pungent or obnoxious 1.4 Geruch: nicht stechend oder belästigend 

1.5 Flash point (DIN 53 213): > 21 °C 1.5 Flammpunkt (DIN 53 213): > 21 °C 

1.6 Delivery viscosity (DIN EN ISO 2431, measured 
with 4mm cup acc. to DIN 53 211): 
60 to 90 s at 23 ± 0.5 °C 

1.6 Lieferviskosität (DIN EN ISO 2431, gemessen mit 
4mm Becher gem. DIN 53 211): 
60 bis 90 s bei 23 ± 0,5 °C 

1.7 Diluent: L 000 0570 and/or L 000 0239 
 

1.7 Verdünner: L 000 0570 und/oder L 000 0239 

2 Processing Requirements 2 Anforderungen bei der Verwendung 

2.1 (not used) 2.1  (nicht belegt) 

2.2 Application viscosity (DIN EN ISO 2431, 
measured with 4mm cup acc. to DIN 53 211) thinned 
OEM material: 18 to 22 s at 23 ± 0.5 °C 

2.2 Verarbeitungsviskosität (DIN EN ISO 2431, 
gemessen mit 4mm Becher gem. DIN 53 211) 
Originalmaterial, verdünnt: 18 bis 22 s bei 23 ± 0,5 °C 

2.3  (not used) 2.3  (nicht belegt) 
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2.4 Homogeneity: at least 8 h without hard settling or 
floating, stirable 

2.4 Homogenität: Mindestens 8 h ohne hartes 
Absetzen und Ausschwimmerscheinungen, aufrührbar 

2.5  (not used) 2.5  (nicht belegt) 

2.6 Application method 2.6 Beschichtungsart 

2.6.1 (not used) 2.6.1  (nicht belegt) 

2.6.2 Conventional air spraying 2.6.2 Konventionelles Luftspritzen 

2.7 Coating surfaces 2.7 Beschichtungsflächen 

2.7.1 Body In White materials: sanded 2.7.1 Karosserieaußenhautwerkstoff: angeschliffen 

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

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

2.7.2 Production build ups: sanded  2.7.2 Produktionslackaufbauten: angeschliffen  

Category I, II and III acc. to GME S 0001 Kategorie I, II und III gemäß GME S 0001 

2.8 Surface appearance: free of structure and runs 2.8 Verlauf: strukturfrei ohne Läuferbildung 

2.9 (not used) 2.9 (nicht belegt) 

2.10 Flash off conditions: 7 minutes at 23 ± 3 °C 2.10 Ablüftbedingungen: 7 Minuten 23 ± 3 °C 

2.11 Baking method 2.11 Trocknungsart 

2.11.1 Infra-red baking 2.11.1 Infrarottrocknung 

2.12 Baking time and temperature 2.12 Trocknungszeit und -temperatur 

2.12.1 20 – 25 min (effective) at 85 – 90 °C 2.12.1 20 – 25 min (effektiv) bei 85 – 90 °C 

2.13 (not used) 2.13  (nicht belegt) 

2.14 (not used) 2.14 (nicht belegt) 

  

3 Requirements after Usage 3 Anforderungen nach der Verwendung 

Dry film thickness: 40 to 100 microns Trockenfilmdicke: 40 bis 100 µm 

The paint film of the respective parts must fulfill the 
following requirements. For testing reasons the 
following build up shall be used.  

Die nachfolgenden Anforderungen müssen von der 
Lackierung auf den entsprechenden Teilen erfüllt 
werden. Für Testzwecke sind Testbleche mit 
nachfolgend beschriebenen Aufbauten zu verwenden. 
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