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Material Name: Material-Bezeichnung:  

Antiflutter/Sealing Compound, Body in White Abdichtmasse Rohbau/ 
Unterfütterungsklebstoff 

Application: Verwendung:  

- For sealing of seams (e.g. dash panel, brace 
wheelhouse etc.) at the body shop without 
precuring. 

- Zum Abdichten von Nähten(z.B. Stirnwand, Strebe 
Radeinbau etc.) im Rohbau ohne Vorgelierung. 

- Metal to metal adhesive (e.g. outer panel/ 
reinforcement of hood and tailgate) used at the 
body shop without precuring. 

- Metallverklebungen (z.B. Außenhaut/Gerippe bei 
Haube und Heckraumdeckel) im Rohbau ohne 
Vorgelierung. 

General Description: Allgemeine Beschreibung: 

Solvent-free, rubber-based antiflutter/sealing 
compound, body in white; thermosetting, re-coatable. 

Lösungsmittelfreie Abdicht-/Klebemasse auf 
Kautschukbasis; wärmehärtend, überlackierbar. 

Requirements Anforderungen 

1 Requirements on Delivery 1 Anforderungen bei der Anlieferung 

 
  

 
  1.1 Odour : neutral, not 

unpleasant 
1.1 Geruch : neutral, nicht 

unangenehm 

      
1.2 Density  

(DIN 51 757) 

at +23°C 

kg/dm³: see technical 
datasheet 

1.2 Dichte  
(DIN 51 757) 

bei +23°C 

kg/dm³: siehe 
Technisches 
Datenblatt 

 
  

 
  1.3 Viscosity 

Flowmeter  
(SAE J 1524) 
at +60°C, 
nozzle 4.0 mm 
pressure 2.8 bar 
time 60 s 

g: 35 ± 10 1.3 Viskosität 
Flowmeter  
(SAE J 1524) 
bei +60 °C, 
Düse 4,0 mm 
Druck 2,8 bar  
Zeit 60 s 

g: 35 ± 10 

  
 

  
 1.4 Volatile contents 

(GMW 3016) 
  1.4 Flüchtige Anteile 

(GMW 3016) 
  

 
  

 
  1.4.1 after minimum 

curing  
acc. to item 2.10.1 

and 2h/+23°C5K 

% by 
mass: 

2 max. 1.4.1 nach Minimal- 
aushärtung 
lt. Pkt. 2.10.1  

und 2h/+23°C5K 

Massen-
%: 

max. 2 

1.4.2 after  
overbaking 

 acc. to item 2.10.2 

and 2h/+23°C5K 

% by 
mass: 

2 max. 1.4.2 nach 
Überbrennung 

 lt. Pkt. 2.10.2  
und 2h/+23°C5K 

Massen-
%: 

max. 2 
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1.5 Storage stability 

after receipt of 
material 
at +23°C 

months: 3 min. 1.5 Lagerstabilität 
nach Material-
eingang  

bei +23°C 

Monate: min. 3 

  

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 +65 2.2 Verarbeitungs-
temperatur 

°C: +40 bis +65 

   2.3    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  : uncoated sheet 

GMW 2 
2.5.1  : unbesch. Blech 

GMW 2 

2.5.2  : precoated sheet 
GMW 11 EG G 

2.5.2 : vorbesch. Blech 
GMW 11 EG G 

2.5.3 : precoated sheet 
GMW 8 HD G 

2.5.3  : vorbesch. Blech 
GMW 8 HD G 

2.5.4 : conversion 
coated aluminium, 
cleaned 
AA6016/AA6014 
GMW 15192 

2.5.4  : konversionsbesch. 
Aluminium, 
gereinigt 
AA6016/AA6014 
GMW 15192 

2.5.5 
 
 

: thin organic 
precoating 
GMW 15056 
 

2.5.5 : Organische 
Dünnfilm-
Vorbeschichtung 
GMW 15056 

2.5.6 : precoated sheet 
ZnMgAl 

2.5.6 : vorbesch. Blech 
ZnMgAl 

2.5.7 : PHS airless 
blast cleaned 
GMW 14400 

2.5.7 : PHS schleuder-
radgestrahlt 
GMW 14400 
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