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Heillaufschmelzbare magnetische Dampfungsplatten /
Heat fusible magnetic deadender pads

Woerksto

HeilRaufschmelzbares magnetisches Plattenmaterial /
Heat fusible magnetic plate material.

2 Verwendung / Use

2.1 Verwendungszweck / Application

Zur Korperschalldampfung von Karosserie- und Chassisteilen. Dem Einbau muR ein Aufschmelzprozef3 nach-

geschaltet sein. /
Ear by omiimad Aol e AL
Ul Wuuy ouuliad ucauciiiul

Cess.

@

2.2 Verwendungsstelle / Place of Application

Die Dampfungsplatten kdnnen in den Produktionswerken Antwerpen 1 und 2, Bochum, Risselsheim und Za-
ragoza zum Einsatz kommen. Da das Material fur den Einbau an besonders schwer zuganglichen bzw. hin-
sichtlich der Einbaulage sehr kritischen Bereichen eingesetzt wird, ist fiir jedes Neuteil ein Betriebsversuch

erforderlich. /

The deadener pads could be insert in the production plants Antwerpen 1 and 2, Bochum, Rilsselsheim and
Zaragoeza. Since the material is used for areas of bad accessibility or very critical installation positions, a pro-

duction test will be necessary for each new parts.

3 Bemerkung / Note

Freigabemuster, fur die diese Vorschrift zutrifft, missen nach dieser Vorschrift gepriift werden und von der
Produktentwicklung genehmigt sein, ehe eine Lieferung erfolgen kann. Bei beabsichtigter Abweichung von
dieser Vorschrift oder von den bisher freigegebenen Mustern ist der Hersteller verpflichtet, unaufgefordert den
Abnehmer mit einer Dokumentation Uber alle vorgesehenen Veranderungen zu informieren. Auf Anforderung
sind Profmuster in der geanderten Ausfuhrung zur erneuten Bemusterung und Genehmigung durch die Pro-
duktentwicklung vorzulegen, bevor die Abweichung in der Lieferung einsetzen kann. /

Samples of components or material released to this specification shall be tested for conformity with the requi-
rements of this specification and approved by Product Engineering prior to commencement 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 docu-
mentation of all such deviations. Upon request the supplier shall submit samples of the changed version for
reapproval by Product Engineering prior to commencement of delivery of deviant bulk supplies.

installation has to be rear-mounted a hot melit pro-
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Unbeschadet etwaiger durch den Abnehmer erfolgenden Stichprobenprifungen tragt der Lieferant die Verantwortung dafir, daf} die gelieferte
Ware die Opel-Zeichnungsvorschriften erfillt. Ein Prifbericht mit zahlenmaRigen Ergebnissen aus Priifungen der Lieferung selbst ist bei jeder

Bemusterung, Erstbelieferung und Ausfihrungsénderung mitzugeben.

Despite spot checks possibly performed by Opel, it is the supplier's responsibility that the delivered parts are in line with the Opel drawings.
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 Flachengewicht / Weight per Unit Area
ermittelt mit einer Waage, Fehlergrenze + 1 g/ 6,5 kg/m? max

determined with a scale, limit of error+ 1 g

4.2 Dicke / Thickness

gemessen mit einer Schieblehre / 3,0 mm max
measured with slide gauge

4.3 Prifungen im Anlieferungszustand /
Tests in as Received Condition

4.3.1 Hochstkraft / Breaking Force

nach/to GME 60325 - N -

4.3.1.1 Langsrichtung (Fertigungsrichtung) / 20 N/cm min
Longitudinal direction (manufacture direction)

4.3.1.2 Querrichtung / Transverse direction 20 N/em min

4.3.2 Weichheit / Flexibility
nach/to GME 60285, Teil/Part 1

4.3.2.1 Langsrichtung (Fertigungsrichtung) / 30 mm min
Longitudinal direction (manufacture direction)

4.3.2.2 Querrichtung / Transverse direction 30 mm min

4.3.3 Blockfestigkeit / Blocking

nach/to GME 60295, Teil/Part2 - B - siehe Pos. 7 der
GME 60295, Teil 2/
see Clause 7 to
GME 60295, Part 2
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4.3.4 Haftung an senkrechten Flichen /
Adhesion on Perpendicular Surfaces

Ein Probekorper [(200 £ 0,5)x(100 + 0,5)] mm wird auf ein grun- | Die Magnetkraft des

diertes Prafblech aus Q8 101020 der Grole | Dampfungsmateriais

[(250 £ 0,5)x(100 £ 0,5)) mm am unteren Ende des Bleches|muR ausreichend
50 mm Uberlappend flachig aufgelegt und leich angedrickt. Der | sein, den Probekor-
Rest des Probekoérpers ragt uber das Prifblech hinaus. Als Haft- | per bei senkrechter
grund kénnen je nach Produktionswerk und Einbaustelle verschie- | Aufhangung des
dene Grundierungen zum Einsatz kommen. Nahere Einzelheiten | Priflings auch bei
sind Tabelle 1 zu entnehmen./ leichtem Rutteln in
A test piece [(200 % 0,5)x(100 + 0,5)] mm shall be layed on an | Position zu halten /
primed sheet metal from QS1010Z0 with dimensi- | The magnetic force
ons[(250 £ 0,5)x(100 & 0,5)] mm, overlapping 50 mm at the lower | of the deadending
end of the test panel. and lightly press on entire surface of test | material must be
piece. The remainder of test piece projects beyond the test panel. | sufficient to hoid the
The paint base could have different inserts about the production | test piece in position
plant and the installation position. More details see chart 1. when suspended
vertically under the
effect of light sha-
king

4.3.5 Aufschmelzverhalten / Fuse Behavior

4.3.5.1

Ein Probekdrper [(200 £ 0,5)x(100 + 0,5)] mm wird auf ein mit D- | Blasenfreies Auf-
KTL oder mit Haftgrund (L 0000208, L 0000218, L 0000223, |schmelzen ohne
L 0000242 oder L 0000243) lackiertes Prufblech gleicher GroRe | Veranderung der
{Dicke = (1,0 £ 0,2) mm} aus QS 1010Z0 aufgelegt, angedriickt|Lage und der Form/

und senkrecht stehend im Warmeschrak aufgeschmolzen. Fused without
Es gelten folgende Aufschmelzbedingungen: blisters, change of
Werke ohne Schwarz-Matt-Ofen: position and shape

(20 £ 3) Minuten bei +165°C £+ 5 K

Werke mit Schwarz-Matt-Ofen:

(20 * 3) Minuten bei +90°C (+10/-5) K/

A test piece [(200 £ 0,5)x(100 + 0,5)] mm shall be layed on an with
cathodic elpo or with substrate (L 0000208, L 0000218,
L 0000223, L 0000242 or L 0000243) coated sheet metal from
QS 101020 with same size {Thickness = (1,0 £ 0,2) mm}, lightly
press on and fused perpendicular standing in heating chamber.
Following fusing conditions are applicable:

For plants without Black-Flat-Oven:

(20 £ 3) Minutes at +185°C + 5§ K

For plants with Black-Flat-Oven:

(20 £ 3) Minuten bei +90°C (+10/-5) K
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