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Material Name: Material-Bezeichnung:  

Hem Flange Adhesive Hotmelt Bördelklebstoff Hotmelt 
Application: Verwendung: 
For glueing of hem flanges at doors, hoods and 
trunklids etc. and structural bonding in body shop 
without precuring 

Zur Verklebung von Bördelflanschen an Türen, Hauben 
und Kofferdeckeln/Heckklappen etc. und 
Struktuverklebungen im Rohbau ohne Vorgelierung. 

General Description: Allgemeine Beschreibung: 
Solvent free one-component adhesive on epoxy resin 
basis; heat hardening, pumpable at higher temperature. 

Lösungsmittelfreier Einkomponenten-Klebstoff auf 
Epoxidharz-Basis; wärmehärtend, verpumpbar bei 
erhöhter Temperatur. 

Requirements Anforderungen 

1 Requirements on Delivery 1 Anforderungen bei der Anlieferung 

1.1 Density  
(DIN 51 757) 

 at +23°C 

kg/dm³: 1.4±0.07 1.1 Dichte  
(DIN 51 757) 

 bei +23°C 

kg/dm³: 1,4±0,07 

1.2 Viscosity   
Flowmeter  
at +60°C,  
nozzle: 4.0 mm, 
pressure: 1.4 bar, 
outlet: 20 g 

s: 45±15 1.2 Viskosität   
Flowmeter  
bei +60°C,  
Düse: 4,0 mm, 
Druck: 1,4 bar,  
Auslauf: 20 g 

s: 45±15 

1.3 Volatile 
contents 
(GMW 3016) 

  1.3 Flüchtige 
Anteile 
(GMW 3016) 

  

1.3.1 after minimum 
curing  
acc. to item 2.10.1 
and 2h/+23°C±5K 

% by 
mass: 

1 max. 1.3.1 nach Minimal- 
aushärtung 
lt. Pkt. 2.10.1  
und 2h/+23°C±5K 

Massen-
%: 

max. 1 

1.3.2 after  
overbaking 

 acc. to item 2.10.3 
and 2h/+23°C±5K 

% by 
mass: 

1 max. 1.3.2 nach  
Überbrennung  
lt. Pkt. 2.10.3  
und 2h/+23°C±5K 

Massen-
%: 

max. 1 

1.4 Storage 
stability after 
receipt of 
material 
at +23°C 

months: 3 min. 1.4 Lagerstabilität 
nach Material-
eingang  
bei +23°C 

Monate: min. 3 
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2 Processing Requirements 2 Anforderungen bei der Verwendung 

2.1 Homogenity : no sedimenta-
tion or levitation, 
no inclusions 

2.1 Homogenität : kein Absetzen 
oder Aufschwim-
men, keine 
Einschlüsse 

2.2 Processing 
temperature 

°C: +40 to +80 2.2 Verarbeitungs-
temperatur 

°C: +40 bis +80 

2.3 Kind of 
application 

: Robot and 
manual 
application 

2.3 Applikationsart : Roboter- und 
Handapplikation 

2.4 Viscosity increase : none 2.4 Viskositätszunahme : keine 

2.5 Application areas 
 Oiling max. 3 g/m² with  

B 040 1270  
B 040 1271 and 
B 040 2001 

2.5 Applikationsflächen 
 Beölung max. 3 g/m² mit 

B 040 1270,  
B 040 1271 und  
B 040 2001 

2.5.1  : precoated sheet
GMW 11 EG G 

2.5.1 : vorbesch. Blech 
GMW 11 EG G 

2.5.2  : precoated sheet 
GMW 11 EG N 

2.5.2 : vorbesch. Blech  
GMW 11 EG N 

2.5.3  : precoated sheet
GMW 8 HD A 

2.5.3 : vorbesch. Blech  
GMW 8 HD A 

2.5.4  : precoated sheet 
GMW 8 HD G 

2.5.4 : vorbesch. Blech  
GMW 8 HD G 

2.5.5  : conversion 
coated 
aluminium, 
cleaned 
AA6016/AA5182

2.5.5 : konversionsbesch. 
Aluminium, 
gereinigt 
AA6016/AA5182 

2.5.6 : thin organic 
precoating 
GME 8721 

2.5.6 : organische 
Dünnfilm- 
Vorbeschichtung 
GME 8721 
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2.6 Sag and slide test on vertical sheet metal
(GMW 3025) 

 application areas acc. to item 2.5,  
bead ∅ 5 mm 

2.6 Standvermögen auf senkrechtem Blech
(GMW 3025) 

 Applikationsflächen lt. Pkt. 2.5,  
Raupe ∅ 5 mm  

 

2.6.1 after minimum 
curing  
acc. to item 2.10.1 
and 2h/+23°C±5K 

: no sagging or 
sliding 

2.6.1 nach Minimal- 
aushärtung 
lt. Pkt. 2.10.1  
und 2h/+23°C±5K 

: kein Ablaufen 
oder Abrutschen 

2.6.2 after  
overbaking 

 acc. to item 2.10.3 
and 2h/+23°C±5K 

: no sagging or 
sliding 

2.6.2 nach  
Überbrennung  
lt. Pkt. 2.10.3  
und 2h/+23°C±5K 

: kein Ablaufen 
oder Abrutschen 

2.7 Spot weldability,  
(QT 001130) 
welding time: 8-10 periods 
welding voltage: new 
electrode 5.2 kA 
panel thickness: 0.8 mm 
panel quality: GMW 11 EG G 
E-power: 1700 N 

: no impeding of 
the spot weld 
process 
between two 
panels; does not 
cause melt-
through of the 
panel or 
formation of 
corrosion 

2.7 Punktschweißbarkeit, 
(QT 001130) 
Schweißzeit: 8-10 Perioden 
Schweißstrom: neue 
Elektrode 5,2 kA 
Blechstärke: 0,8 mm 
Blechqualität: GMW 11 EG G  
E-Kraft: 1700 N 

: keine Behind- 
erung des 
Punktschweiß- 
vorganges 
zwischen zwei 
Blechen; 
verursacht kein 
Durchbrennen  
des Bleches oder 
Korrosionsbildung 

2.8 Penetration (ASTM D 5) 
at +23°C, 20 g, 5 s 

 2.8 Penetration (ASTM D 5) 
bei +23°C, 20 g, 5 s  

 

2.8.1 after application 0.1 mm: 12 ± 4 2.8.1 nach Applikation 0,1 mm: 12 ± 4 

2.8.2 after 5 days 0.1 mm: 12 ± 4 2.8.2 nach 5 Tagen 0,1 mm: 12 ± 4 

2.9 Compatibility with painting process 
after cooling-off 
application areas acc. to item 2.5 

 
2.9 Verträglichkeit mit Lackierprozeß 

nach Abkühlung  
Applikationsflächen lt. Pkt. 2.5 

 

2.9.1 Washing outs : none 2.9.1 Auswaschverluste : keine 

2.9.2 Bath contamination : none 2.9.2 Badkontaminierung : keine 

2.9.3 Faults in Elpocoating 
(test method no. 18) 

: none 2.9.3 Störung der KTL-
Beschichtung 
(Untersuchungs- 
methode Nr. 18) 

: keine 
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