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Folgende nationale Normen, ECE-Regelungen, GME-Priifverfahren und Technische Lieferbedingungen
kommen In dieser Vorschrift zur Anwendung:
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Beschelnigungen {iber Materialpriifungen

Prafung von brennbaren Werkstoffen; Verhalten beim Beflammen
mit einem Brenner, Flachenbeflammung

Prifung von Kunststoffen; Schlagbiegeversuch

Priifung von Kunststoffen; Bestimmung des Elastizititsmoduls im
Zug-, Druck- und Blegeversuch

Priifung von Kunststoffen; Bestimmung der Schwindungs-
eigenschaften von Preistoffen aus warm hartbaren PreBmassen

Priifung von Kunststoffen und Elastomeren; Bestimmung der
Dichte

Priifung von Kunststoffen; Bestimmung des Schmelzindex von
Thermoplasten

Kunststoffe, Thermoplaste; Bestimmung der Vicat-Erwelchungs-
temperatur; Identlsch mit 1ISO 306-1987

Kunststoffe; Bestimmung der Harte; Kugeldruckversuch;
Identisch mit ISO 2039-1-1987

Uniform provisions concerning the approval of vehicles with
regard to thelr front and rear protective devices (bumpers, etc.)

Allgemeine Anforderungen an eingefarbte KunststoffauBenteile

Allgemeine Anforderungen an Kunststoffteile mit heiBgeprégter
Folis

Allgemeine Anforderungen an organische Beschichtungen auf
Kunststoffteilen fiir AuBen- und Innenanwendung am Fahrzeug

Bestimmung der Schlagzihigkeit von Kunststoffteilen

Anforderungen zur Erfiillung von Umweltschutzgesetzen
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fuhrungsanderung mitzugeben.

Unpeschadet etwaiger durch den Abnehmer erfolgenden Stichprobenprifungen tragt der Lieferant die Verantwortung dafiir, daB die
gelieferte Ware die Opel-Zeichnungsvarschriften erfallt.
Ein Priifoericht mit zahlenmaBigen Ergebnissen aus Priifungen der Lieferung selbst ist bei jeder Bemusterung, Erstbelieferung und Aus-
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1 Werkstoff

In diesen Technischen Lleferbedingungen sind die Anforderungen und Priifbedingungen
festgelegt, die Formmassen (Granulat) und StoBfanger (Fertigteil) aus PP/EPDM-Blends (TPO)
erfiillen miissen.

Die Formmassen miissen zur Herstellung von hochschlagzahen (unlackierten o. lackierten)
Fartigteilen im SpritzgleBverfahren geelgnet sein.

Formmassen und StoBfanger in zwel Ausfihrungen:

1.1 Ausfilhrung A
Fir unlacklerte StoBfanger.

1.2 Ausfithrung B
Fir lackierte StoBfanger.

2 Bemerkung

v Freigabemuster von Formmassen bzw. Fertigteilen, fiir die diese Vorschrift zutrifft, miissen nach
dieser Vorschrift geprilft und von der Produktentwicklung und Konstruktion genehimigt sein, ehe
eine Lieferung erfolgen kann. Bei der Bemusterung von Formmassen ist die Verarbeitbarkeit auf
den Produktionsmaschinen zu berilcksichtigen.

Bel der Bemusterung von Formmassen hat der Lleferant die zu den Priifungen notwendigen
Probekdrper sowle ein vollstandiges Werkspriifzeugnis (DIN 50 049 - 2.3) mitzullefern.

Der Lieferant ist dazu verpflichtet, die genaue Werkstoffbezeichnung (Handelsname/Typ)
anzugeben. Bel beabsichtigter Abwelchung von dieser Vorschrift oder von den bisher
freigegebenen Mustern ist der Hersteller verpflichtst, unaufgefordert dem Abnehmer Prifmuster
in der ge&inderten Ausfihrung zur erneuten Bemusterung und Genehmigung durch die PEK
vorzulegen, bevor dle Abwelchung In der Lieferung einsetzen kann.

Bei der Bemusterung von Fertigteilen hat der Lieferant ein Werkspriifzeugnis (DIN 50 049 - 2.3)
Uber die Zeichnungsforderungen sowle dle nach diesen Lieferbedingungen am Fertigtell
priffbaren Werkstoffeigenschaften mitzuliefern. Die In diesen Lieferbedingungen beschriebenen
Werkstoffqualitaten dirfen nicht mit anderen Qualitaten gemischt oder unter Zumischen von
Regenerat des glelchen Werkstoffes zum Elnsatz kommen. Abweichungen von dieser Regelung
midssen besonders vereinbart werden,

3 Priifmenge

Zur Uberpriifung der geforderten Eigenschaften nach Pos. 7 sind zur Erstbemusterung
mindestens 3 Probek&rper pro Werkstoffpriffung bzw. 3 Prifmuster flir die Fertigteilprifungen,
2ur laufenden QualitdtsGberwachung mindestens 1 Probekérper pro Werkstoffprafung bzw.

1 StoBfanger fiir die Fertigteilprifungen erforderlich.

4 Probekoérper und Prifmuster

Zur Priifung der Werkstoffanforderungen werden die entsprechend der DIN-Normen,
angelieferten Probek&rper verwendet. Die Fertigteilanforderungen werden an den angelieferten
Prifimustern bzw. geeigneten Abschnitten davon oder Probekdrpern, wie in den jeweiligen GME-
Prufverfahren angegeben, srmitteit.

5 Vorbehandlung

Die Vorbehandlung ist entsprechend den Angaben in den jeweiligen Normen, Vorschriften oder
GME-Prifverfahren durchzufithren.
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6 Priifgerate

Prifgerate entsprechend den angegebenen Normen, Vorschriften und GME-Prﬁfverfahreﬁ.

7 Anforderungen

Sowelt nicht anders angegeben, gelten die Priifungen flir beide Ausfiihrungen.

7.1
Anforderungen an die Formmasse (Granulat)

7.1.1 Werkstoff

7.1.2 Dichte nach DIN 53 479
Normkieinstab

7.1.2.1 Ausfiihrung A

7.1.2.2 Ausfiithrung B

7.1.3 Schmelzindex nach DIN 53 735
MFI1 230/5

7.1.3.1 Ausfilhrung A

7.1.3.2 Ausfiihrung B

7.1.4 Vicat-Erweichungstemperatur
nach DIN 1SO 306

Normkleinstab

VST/A/50

7.1.5 Kugeldruckharte nach DIN 1SO 2039 - Teil 1 -
H 132/30

7.1.5.1 Ausfihrung A

7.1.5.2 Ausfiihrung B

7.1.6 Elastizitstsmodul aus dem Biegeversuch
nach DIN 53 457

7.1.6.1 Ausfiihrung A
7.1.6.2 Austibrung B

7.1.7 Schiagzahigkeit nach DIN 53 453

Normklelnstab
bei +23°C

SOLL

PP/EPDM-Blend
hochschlagzah,
SpritzgleBtyp

0,87 bls 0,92 g/cm®
0,95 bis 1,10 g/cm®

7 bis 45 g/10 min
10 bis 25 g/10 min

100° C min

24 bis 32 N/mm?
35 bis 40 N/mm?

( 900 = 200) N/mm?
(1000 = 200) N/mm?

ohne Bruch
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SOLL IST

7.1.8 Kerbschlagzahigkeit nach DIN 53 453
Normkleinstab

7.1.8.1 Ausflihrung A

7.1.8.1.1 bel +23°C Kein Bruch
7.1.8.1.2 bei -40°C 7 bls 20 kJ/m?

7.1.8.2 Ausfihrung B
bel +23°C 25 kJ/m? min

7.1.9 Verarbeitungsschwindung nach DIN 53 464
(Prifung gilt nicht fir die Werkzeugauslegung)

7.1.9.1 Ausflhrung A <1,5%
7.1.9.2 Ausfithrung B <13%

7.1.10

Um die Werkzeugform berechnen zu kédnnen,
muB der Rohstofflleferant eine FlieBanalyse
fur das Werkzeug erstellen.

7.2 Anforderungen an das Fertigteil
7.2.1 Allgemeines

Der StoBfanger muB frei seln von Lunkern,
Rissen oder anderen Herstellungsfehlern, die
elne Verwendung am Fahrzeug einschrdnken.
AnguBstellen diirfen die Funktion und das
Aussehen der Teile nicht beeintrichtigen.
Farbe und Glanzgrad der Fertigteiloberflache
missen dem Referenzmuster, das bei der
PEK hinterlegt ist, entsprechen.

7.2.1.1 Ausftihrung A

Eingefarbte Fertigteile miissen dle Priif-
vorschriften nach GME 00 002 und (falls
erforderlich) nach GME 00 003 erfiilien.

7.2.1.2 Ausfihrung B

Lackierte Fertigteile miissen die Priifvor-
schrift nach GME 00 010, Ausflihrung A1
erfiillen.

7.2.2 Schlagzahigkeit nach GME 60 267 - 3 - 5J min

; . . - -8 T ‘
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7.2.3 Temperaturbestandigkeit [1]

1h + 15 Minutenbel +90°C = 25K Keine Verdnderung

anschlieBend (24 + 1) hbel +80°C £ 25K, der Oberfiache, der

danach (24 + 1) hbel -30°C = 3K Farbe, des Glanzes,
kein Ansteigen der
Harte. Das Teil muB
nach der Priifung
hinsichtiich seiner
Abmessungen Inner-
halb der Zeichnungs-
toleranzen liegen.

7.2.4 Flichenbeflammung nach DIN 53 438, Teil 3 Klasse F1

7.2.5 Aufprallpriifung (Pendelschlagprifung)

nach ECE-R 42

bel -30°C Kein Bruch

7.2.8 Festigkeit der SchweiBnaht [2]

Diese Prifung gilt nur fur StoBfanger, bei
denen das Formteil mit der Verstarkung
verschweiit wurde. Es werden 7 Profile
(Formtell + Verstdrkung) von 40 mm
Breite quer zur SchweiBnaht (Breite

der Naht & 10 mm) entnommen. Die
Entnahmestellen der Profile sind auf

der entsprechenden Teilezeichnung
vorgeschrieben.

Diese Profile werden gemas Prinzipskizze 1
in Jeweils obere und untere Probekdrper
zeregt. Die Probekdrper werden
(entsprechend Prinzipskizze 2) In dle
Priifmaschine eingespannt und mit einer
Geschwindigkeit von 100 mm/min die

Héchstkraft der SchweiBnaht ermittelt. 200 N min
Prinzipskizze 1 Prinzipskizze 2

F F
1 } }

Formteil | ﬁ ‘ , l . ﬁ l

Verstarkung 2 F t:

1 2
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