ADAM OPEL AG Techn. Lieferbedingungen
TEZ far Werkstoffe TM 6025 00
Werkstoff-Entwicklung
Material-Development ENGINEERING
and Testing MATERIAL SPECIFICATION

Polyurethanschaum fiir Formteile (Mehrzonenschaum) /
Polyurethane Foam for Moulded Parts (Multiple Zone Foam)

Diese Vorschrift wurde in Anlehnung an Fisher Body Material Specification 7-7, Ausgabe 10/10/83
erstellt. /

This specification shall be issued with reference to Fisher Body Material Specification 7-7,
Issue 10/10/83.

1 Werkstoff / Material

Polyurethanschaum auf Polyetherbasis, geschdumt zu Formteilen mit unterschiedlichen Hartebereichen
{Mehrzonenschaum) /

Polyurethane foam based on polyether, shall be foamed to moulded parts with difference hardness areas
{multiple zone areas)

2 Verwendungszweck / Application

Volischaumpolster fiir Sitze und Sitzrlicken /
Full foam cushion for seats and seat backs

3 Bemerkung / Note

Freigabemuster, fur die diese Vorschrift zutrifft, miissen nach dieser Vorschrift gepriift werden und von der
Produktentwicklung und Konstruktion genehmigt sein, ehe eine Lieferung erfolgen kann. Bei beab-
sichtigter Abweichung von dieser Vorschrift oder von den bisher freigegebenen Mustern ist der Hersteller
verpflichtet, unaufgefordert den Abnehmer mit einer Dokumentation tiber alle vorgesehenen Ver-
anderungen zu informieren. Auf Anforderung sind Priifmuster in der gednderten Ausfithrung zur emeuten
Bemusterung und Genehmigung durch die PEK vorzulegen, bevor die Abweichung in der Lieferung ein-
setzen kann. /

Samples of components or material released to this specification shall be tested for conformity with the
requirements of this specification and approved by Product Engineering Department prior to commen-
cement of delivery of bulk supplies. In the event of any intentional deviations from the requirements of this
specification or the previously released samples, it is the sole responsibility of the supplier to inform the
purchaser unsolicited with a documentation of all such deviations. Upon request the supplier shall submit
samples of the changed version for reapproval by Product Engineering Department prior to
commencement of delivery of deviant bulk supplies.
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Unbeschadet etwaiger durch den Abnehmer erfolgenden Stichprobenpriifungen tragt der%rant die Verantwortung dafir, daB die
gelieferte Ware die Opel-Zeichnungsvorschriften erfalit.

Ein Prifbericht mit zahlenmaBigen Ergebnissen aus Prifungen der Lieferung selbst ist bei jeder Bemusterung, Erstbelieferung und Aus-
fahrungsdnderung mitzugeben.

Despite spot checks possibly perfromed by Opel, it is the supplier’s responsibility that the delivered parts are in line with the Opel dra-
wings. Deliveries of samples, first off-tool parts and parts, whose performance has been changed, must be accompanied by a test report
showing the test results in terms of figures.
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4 Anforderungen / Requirements
4.1 Allgemeines / General

Dieser Werkstoff ist ein flexibler, offenzelliger HR-Schaum auf Polyetherbasis mit auf der
Teilzeichnung definierten Bereichen unterschiedlicher Hérte, dessen Zusammensetzung und Eigen-
schaften auf den Verwendungszweck (Pos. 2) abgestimmt sind: Das gilt besonders fiir die Wider-
standsféhigkeit gegen Ermidung, bleibende Setzung, Feuchtealterung und Elastizititsveriust. Die aus
diesem Schaum hergestellten Formteile werden in Formen gesch&umt und miissen im Schaumgefiige,
in der Zellgr6Re und in den mechanischen Eigenschaften gleichméRig sein. Sie dirfen keine unausge-
schdumten Bereiche (Lunkerstellen) und keine Verdichtungen (Schlieren) aufweisen. Der Schaum darf
keine Hautreizungen ausldsen und darf keinen beldstigenden Geruch haben. Die Cber-fliche der
Formteile muR offen bzw. porés sein, um ausreichende Atmungsaktivitat zu gewéhrieisten. Dies kann
sowohl durch die Schaumrezeptur als auch durch mechanische Nachbehandlung der Formteile erreicht
werden. Um die anfangliche Zellenstruktur zu brechen, muR der Schaum nachdem er aus der Form
kommt, durch Roll- oder PreBverfahren um 90 % zusammengedrickt werden. Das Brechen der
Zellenstruktur kann auch durch Vakuum-Crushen erreicht werden.

Eingeschiaumte Drahteinlagen, die zur Konturenverstarkung und zu Polsterzwecken dienen, miissen
fest mit dem Schaum verbunden sein und diifen keine Lunkerstellen oder Einrisse rundum haben.
Werden die Drahteinlagen zusétzlich isoliert, miissen die Isolisrungen sicher an den Drihten fixiert
sein. Die Haftfestigkeit der eingeschdumten Teile muB gréRer sein als die innere Festigkeit des
Schaumes.

Schéden, welche das Aussehen oder die Gebrauchstiichtigkeit der gepolsterten Teile beeintrachtigen,
sind Grund fiir die Zuriickweisung. Ist ein Teil freigegeben, darf keine Anderung der Rezeptur, die die
Weiterverarbeitung oder die Gebrauchstiichtigkeit beeinflussen kann, erfolgen, ohne daR diese
Anderung von der PEK vorher gepriift und freigegeben worden ist.

Die Trennlinien der harten und weichen Formteilbereiche sind in der Teilzeichnung festgelegt.
Vermischungen der einzelnen Phasen sind nur zuldssig, wenn dadurch keine nachteiligen
Eigenschaften entstehen, die die Gebrauchstiichtigkeit des Schaumes beeintrichtigen. Insbesondere
sind stellenweise Weichbereiche im harten Schaum auf der Oberfliche nicht zuldssig. Die Haftfestig-
keit der einzelnen Zonen untereinander mul grofer sein, als die innere Festigkeit des Schaumes. /

This material is a flexible, open cell HR-foam on a polyether base with difference hardness areas
specified on part drawing whose composition and properties are suited to its purpose (see clause 2):
This is especially valid for its resistance to fatique, permanent set, humidity ageing and loss of
elasticity. The moulded parts manufactured from this foam shall be foamed into moulds and must be
equal in foam structure, cell size and mechanical properties and correspond to each other. They may
have no unfoamed areas (shrinkage spots) and no dense areas (streaks). The foam may not cause any
skin imritation nor have an unpleasant odour. The surface of the moulded parts must be open and
porous to ensure sufficient breathing. This can be done by the recipe of the foam and also by
mechanical post-treatment of the shaped parts. After the foam is removed of the mould, it must be
compressed 90% by rolling or pressing processes, to break the initial cell structure. The break of the
cell structure can also be obtained by Vacuum-Crushen.

Foamed wire inserts which serve to reinforce the contour and for cushion purposes, must be securely
bound to the foam and may have no shrinkage spots or cracks round about them. If the wire inserts are
additionally insulated, the insulations must be securely fixed to the wires. The adhesion of the foamed
parts must be greater than the inner strength of the foam.

Damages which affects the appearance or the function of the cushioned parts are reason for rejection.
If a part is released, no change to the recipe can take place if it affects processing or function, without
the prior testing and approval by Product Engineering Department.

The separation line of hard and soft moulded part areas shall be specified on part drawing. Mixtures of
the single phase are permissible, if shall not resulted adverse properties, which could injured the
servieceability of foam. Especially in parts softness areas in hard foam on the surrface no permissible.
The adhesive strength of the single zones among one another must be greater as the inner strength of
foam.
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SOLL/ IST/
Specified value Actual value

4.2 Rohdichte / Density

nachfto GME 60 283, Teil/Part 1 - Die Dichte wird nicht
spezifiziert. Bei Prii-
fung von Serienteilen
darf deren Dichte
nicht mehr als 5%
unter der Dichte des
freigegebenen
Musters liegen. /
There is no specifi-
cation for density.
When testing
production parts, the
density shall not be
more than 5% below
that of the released
sample.

4.3 Zugfestigkeit / Tensile Strength

nach/to GME 60 283, Teil/Part 2 -

Normprobekérper S2 / Standard test piece 2

4.3.1 Anlieferungszustand / As received condition 82 kPa min

4.3.2 Nach Hitzealterung / After Heat Ageing

nach/to GME 60 283, Teil/Part6-D 3 -

Anderung gegeniiber den Werten im Anlieferungszustand /

Change in comparison to the as received condition 25 % max

4.4 Reifdehnung / Elongation at Break

nach/to GME 60 283, Teil/Part 2 -

Normprobekérper S2 / Standard test piece S2

4.4.1 Sitz / Seat 120 % min

4.4.2 Seitenwulstbereich (Sitz und Sitzriicken) /

side ridge area (seat and seat back) 100 % min

4.4.3 Sitzriicken / Seat back 120 % min

4.5 WeiterreiBwiderstand /

Tear Propogation Resistance

nach/to GME 60 283, Teil/Part 3 -

4.5.1 Sitz und Seitenwulstbereich /

Seat and side ridge area 260 N/m min

4.5.2 Sitzriicken und Seitenwulstbereich /

Seat back and side ridge area 220 N/m min
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