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Material Name: Material-Bezeichnung:  

Adhesive/sealant medium expandable Kleb-/Dichtstoff medium expandierend 
 

Application: Verwendung:  

For Bonding metal to metal (e.g. outer panel/ 
reinforcement of hood and tailgate as well as 
wheelhouse) at the body shop without procuring. Due 
to the expansion of the material little tolerances can be 
compensated. But a metal – adhesive –metal contact 
directly after assembly is required so that the adhesive 
develops the required adhesion to both metal surfaces. 

Zur Verklebung/Unterfütterung von Blechen (z.B. 
Außenhaut/Gerippe bei Haube und Heckraumdeckel, 
sowie Radbogen) im Rohbau ohne Vorgelierung. Durch 
die Expansion des Materials können leichte Toleranzen 
ausgeglichen werden, wobei ein Blech – Klebstoff – 
Blech – Kontakt direkt nach dem Fügen erforderlich ist, 
damit der Klebstoff die erforderlichen 
Haftungseigenschaften aufbauen kann. 

    

General Description: Allgemeine Beschreibung: 

Solvent-free, rubber-based adhesive/sealant 
compound, thermosetting, expandable and re-coatable. 

Lösungsmittelfreie Kleb- und Dichtstoffmasse auf 
Kautschukbasis; wärmehärtend, expandierend und 
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 
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 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 

      
1.5 Storage stability 

after receipt of 
material 
at +23°C 

months: 6 min. 1.5 Lagerstabilität 
nach Material-
eingang  

bei +23°C 

Monate: min. 6 

  

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 
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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 

 
  

 
  2.6 Sag and slide test on vertical sheet metal  

(GMW 3025) 
 Application area acc. to item 2.5 

Test piece preparation acc. to GMW 15477, 
unconstrained 

bead  8 mm 

2.6 Standvermögen auf senkrechtem Blech 
(GMW 3025) 
Applikationsflächen lt. 2.5 
Probekörperherstellung lt. GMW 15477, 
unconstrained 

 Raupe  8 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 2.10.2 

and 2h/+23°C5K 

: no sagging or 
sliding 

2.6.2 nach  
Überbrennung  
lt. Pkt. 2.10.2  

und 2h/+23°C5K 

: kein Ablaufen 
oder Abrutschen 

      
2.7 Maximum storage or 

transportation time at normal 
climate  
(+23°C/50 % rel. air humidity) 

 
2.7 Maximale Lagerzeit bzw. 

Transportzeit bei Normalklima  
(+23°C/50 % rel. Luftfeuchtigkeit) 

 

2.7.1 after application 
(uncovered sealing 
bead) 

weeks: 8 2.7.1 nach Applikation 
(offene Abdichtraupe) 

Wochen: 8 

2.7.2 after application 
until assembly 

weeks: 4 2.7.2 nach Applikation 
bis 
Zusammenbau 

Wochen: 4 

2.7.3 after application 
and assembly 

weeks: 8 2.7.3 nach Applikation 
und 
Zusammenbau 

Wochen: 8 

 
  

 
  2.8 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: 1700N 

: no impeding of 
the spot weld 
process  

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

: keine Behind- 
erung des 
Punktschweiß- 
vorganges  
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