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Folgende GME-Priifverfahren, GME Prifvorschrift, Werkstaffvarschriften und Normen
kommen in dieser Vorschrift zur Anwendung:

GME. 60 156
GME 60 232

GME 60 235

GME 60 251
GME &0 252
GME 60 255
GME 60 256

GME 60 258
GME 60 259
GME 00 253
Qs 1010 no
4s 1010 71O
G5 1010 Zo
Qu opa 001
DN 22

oN 1396.5

DIN 20 840
Blatt 1 u.

DIN 50 049

1. Zweck

Der Zweck dieser Technischen Lieferbedingungen ist es, die Prifbedingungen
und Anforderungen festzulegen, die die Dampfungsbiichsen flir StoAdimpfer
im Temperaturbereich von -309C bis +80%C erfiillen miissen.

1.1 Die in dieser Vorschrift festgelegten Anforderungen gelten fir alle
Dampfungshiichsen fiir StoBd&mpfer unabh#ngig von der jeweiligen Aus~
fihrung.

1.2 Die speziellen Anforderungen anm die Jeweliligen Ausflihrungen (siehe Zeich-

nungsangabe) sind in den Anhdngen zu dieser Vorschrift festgelegt.

Stauchverhalten von Hilsen

Krafi-Weg-Diagramm von Elastomer-Fertigtellen, einachsige
Beanspruchung

Verdrehprifung von Elastomer-Fertigteilen, einachsige
Beanspruchung .

Ozonbestdndigkelt von Elastomeren
Hirteprifung nach Share A und 0 ]
Best&ndigkeit von Elastaomeren gegen Flissigkeiten uhd Fette

Bestimmung der Kugeldruckhirte von Elastomeren. Internaticnale
Gummlhdrtegrade (IRHD) Mikrohdrteprifung

Kinstliche Alterung von Elastomeren
Kédltebestindigkeit van Elastomeren

Phosphatieren von Metallen und Metalltiberziigen
Nahtlose Prazisionsstahlrahre

GeschweiBte Pridzislonsstahlrohre

Band u. Blech aus weichen unlegierten St&hlen
Anforderungen zur Erfillung ven Umweltschutzgesetzen
Werkstickkanten; Hegriffe

GM-Firmenzeichen

Schriften fir die Beschriftung technischer Erzeugnisse

Bescheinigungen ifiber Materialpriifungen

Unbeschadet etwaiger durch den Abnehmer erfolgenden Stichprobenprafungen tragt der Lisferant die Verantwortung dafar,
daBl die gelieferte Ware die Opsl-Zeichnungsvorschriften erfollt, Mustern sowie Teilen einer ersten Serienlieferung ist
unaufgefordert ein Prafbericht mitzugeben, aus dem ersichHlich ist, daB die Spezifikationen erfGilt werden,
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Bemerkunsa

Freigabemuster, Fur die diese Vorschrift zutrifft, missem nach dleser
Vorschrift gepriift werden und von der Produktentwicklung und Konstruktion
genehmigt sein, ehe eine Lieferung erfolgen kann.

Bel beabsichtigter Abweichung von dieser Vorschrift oder van den bisher
freigegebenen Mustern ist der Hersteller verpflichtet, unaufgefordert den
Abnehmer mit einer Ookumentation i{iber alle vargesshenen Ver#nderungen zu :
informieren. Auf Anforderung sind Priifmuster in der ge#inderten Ausflhrung ‘
zur erneuten Semusterung und Genehmigung durch die PEK varzulegen, bevar die
Abueichung in der Lieferung einsetzen kann. : i

Priifmuster und Priifmenge

Die Anzahl der Prifmuster zur Bemusterung und Freigabepriifung nach dieser
Vorschrift betr&gt 30 Stiick. Die Priafmuster missen fortleufend numeriert

sein und sind unaufgefordert mit einem Werkspriifzeugnis nach DIN S0 049 - 2.3
anzuliefern. Es wird erwartet, daB bel den vorgelegten Priifmustern die lerte
aller geforderten HenngriBen den Toleranzbereich der Produktionsstreubreite
darstellen. Wird diese Voraussetzung von den Prifmustern nicht erfillt,
migsen in dem Werksprifzeugnis, abgesehen von den EinzelmeBuwerten, die
Toleranzbereiche der Produktionsstreubreite fiir alle geforderten Kenn-

gréBen angegeben werden.

Qualitstsiiberwachung

Fir die Uberwechung der Produktionsgualitdt und die Erfiillung dieser Techn.
Lieferbedingungen ist die Abt21lung Qualitdtssicherung Auswirtstelle (QSA)
verantwortlich. ’

Begriffe

Dampfungshlichse fiir S5toBdampfer ist ein Elastomer-Metallbauteil, das in
Verbindung mit dem Stnﬂdémpfer zur Schwingungsisolastion von Matorfahrzeugen
verwendet wird.

Elastomerkdrper

SANNASSINE

W T~ llee

Frnhen@nrbehandlung

Bel Erstbemusterungen und in Schiedsf#llen sind die Priifungen nicht friher
als 7 Tage, fiir die laufende Qualititsiiberwachung nicht friher als 72 h nach
der Vulkanisation durchzufihren.

Vor den Pridfungen miissen die Démpfungsbiichsen mindestens 8 h im unbeanspruch-
ten Zustand bei +230C £ 5 K gelagert werden. Die Priifungen sind, wenn nicht
anders vorgeschrieben, bei +23°C % 5 ¥ durehzufiihren. Zwischen zwei Priifungen
an derselben D#mpfungsbiichse muB eine Zeitspanne von mindestens 24 h liegen.
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ADAM OPEL Techn. Lieferbedingungen i Pungetichaa
Werkstoff-Entwicklun , - . . ' fGr StoBd&mpfer

9 fir Fertigteile

7. Priifeinrichtungen
7.1 MeBgerdte und Lehren fir die maBliche Priifung. R
7.2 Prafeinrichtungen entsprechend den nachfolgend aufgefiihrten Priifverfahren.
8. Anforderungen
8.1 Aligemeine Anforderungan
.6.1.1 Die Abmessungen der DEmpfungsbilchse milssen den Zeichnungsangaben entsprechen

Formfehler, die die Funktion beeintrichtigen, sind nicht zul#issig. Nicht
bemaBte Konturen wie z.8. Aussparungen, Radien usw., sind dem Hersteller
zur Errelchung der Priifwerte liberlassen.

{ Die in diesen Technischen Lieferbedingungen, 1n den Freigaben und auf den
’ Teilezeichnungen festgelegten Kennwerte und deren Toleranzen miissen van
den Dampfungsbiichsen erfillt werden.

[

2

'§ 8.1.2 Alle verwendeten Werkstoffe miissen den Angaben in den Freigaben und diesen
E Technischen Lieferbedingungen entsprechen.

G

»

o | 8.1.3 Die Démpfungshiichsen dirfen an der Bindefliche zwischen Elastomer und
S Metall keine galvanischen Uberziige auf dem Metall haben.

o_ .

5| 8.1.8 Umweltschutz nach QU 000 001 - Cadmium.

-

[

Z| 8.2 Démp fungshichse

$

4

2| 8.2.1 Der Elastomerkdrpaer muBd mit der Hiillse festhaftend verbunden sein.

<]

=

a

8.2.2 Das GM-Firmenzeichen 2 oder 3 nach ON 1396.5, das Herstellerzeichen, die
Werkzeug- und Teil-Nr. in Schrift A2-8, A3-12, A4-16 nder A5-20 nach
DIN 20 640, Blatt 1 und 2, miissen auf den Ddmpfungsbiichsen gut sichtbar
und dauerhaft angebracht sein.
Die Kennzeichen diirfen die Funktignsfidhigkeit der D&mpfungsbichse nicht
beeintrdachtigen.
Falls die vorgenannten Kennzeichen auf einer bestimmten Stelle der
D&mpfungsbiichse angebracht sein milssen, ist diese auf der Zeichnung der
Dampfungshiichse durch folgende Angaben markiert.

Anbringung der Teil-Nr., des GM-Firmenzeichens, des Herstellerzeichens,
der Werkzeug-Nr.:
Siehe Rickseite

—_— Unbesthduf_erwaiger durch den Abnehmer erfolgenden Stichprobenprifungen tragt der Lieferant die Verantwortung dafir,
IF fur Archiv | dof} die gelieferte Ware die Opel-Zeichnungsvorschriften erfdilt. Mustern sowie Teilen einer ersten Sarienlieferung Ist
unaufgefordert ein Prifbericht mitzugeben, aus dem ersichtlich ist, daf die Speziiikationen erfillt werden.
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8.2.2
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8.2.3 Die D#mpfungsbiichsen dirfen im Anlieferungszustand keine Blasen, Material
iberlappungen, Risse oder Bindefehler zu der asnvulkanisierten Hilse
zeigen. AuBerdem diirfen die Teile keine Besch#digungen durch Putz- oder

. Reinigungsoperationen oder sonstige Verletzungen der Oberfliche guf-

' weisen, die die Festigkelt der Teile beeintrichtigen kdnnten. An Form-
teilungen ist ein Bratansatz von 0,5 mm max Dicke und 2 mm max Hihe
zulissig, wenn nicht anders angegeben.

Die auf der Zeichnung der D&mpfungsbiichse durch folgendes Kennzeichen
markierten Flichen der D#mpfungsbiichse missen frei von Elastomer und
sonstigen Verunreinigungen sein.

e I (P siehe OF 04 0001

\-f'/
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8.2.4 Die Kanten der Metsllteile milssen entsprechend ON Z%ELgefertigt sein.

8.2.5 Kraft-lleg-Diagramm nach GME 60 232 -~ Forderung siehe Anhang.
8.2.6 Verdrehpriifung nach GME 60 235 - Forderung siehe Anhang.

8.2.7 Dauerschwingversuch siehe Zeichnungsangabe.
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