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RADETS BESLUT
av den 26 juni 2001

om Europeiska gemenskapens anslutning till Férenta nationernas

ekonomiska kommissions for Europa foreskrifter nr 108 om typgod-

kinnande av tillverkning av regummerade dick for motorfordon
och sliipvagnar till dessa fordon

(2001/509/EG)
EUROPEISKA UNIONENS RAD HAR FATTAT DETTA BESLUT

med beaktande av Fordraget om uppréttandet av Europeiska gemen-
skapen,

med beaktande av radets beslut 97/836/EG av den 27 november 1997
om Europeiska gemenskapens anslutning till Férenta nationernas ekono-
miska kommission for Europas &verenskommelse om antagande av
enhetliga tekniska foreskrifter for hjulférsedda fordon och for utrustning
och delar som kan monteras eller anvéndas pa hjulforsett fordon samt
om villkoren for dmsesidigt erkdnnande av typgodkinnande utférdade
pé grundval av dessa foreskrifter () (Reviderad 6verenskommelse av ar
1958), sarskilt artiklarna 3.3 och 4.2 andra strecksatsen i detta,

med beaktande av kommissionens forslag (?),
med beaktande av Europaparlamentets samtycke (), och
av foljande skal:

(1)  Syftet med de enhetliga bestimmelser som ingar i Forenta natio-
nernas ekonomiska kommissions for Europa foreskrifter nr 108
om typgodkinnande av tillverkning av regummerade déick for
motorfordon och sldpvagnar till dessa fordon, ar att avskaffa de
tekniska handelshindren avseende motorfordon mellan de avtals-
slutande parterna vad betraffar regummerade dick, samtidigt som
en hog sikerhets- och miljoskyddsnivé sikerstills.

(2)  Foreskrifter nr 108 har anmalts till de avtalsslutande parterna och
har dérefter trdtt i kraft for samtliga avtalsslutande parter som inte
anmalt nigra reservationer fore det eller de datum som anges i de
foreskrifter som utgér en bilaga till den reviderade &verenskom-
melsen fran 1958.

(3)  For att de ekonomiska aktorerna i god tid skall kunna vidta de
atgdrder som dr nodvéandiga for att folja bestimmelserna i fore-
skrifter nr 108 och for att undvika storningar pa marknaden for
regummerade déck, sérskilt genom att foreskrifterna trader 1 kraft
vid olika datum i olika medlemsstater, kommer den enhetliga till-
ampningen av dessa foreskrifter i hela gemenskapen att regleras
senare genom ett gemenskapsdirektiv. Foreskrifter nr 108 kommer
emellertid inte att ingd i typgodkénnandesystemet for motorfordon
och sldpvagnar till dessa fordon.

HARIGENOM FORESKRIVS FOLJANDE.

Enda artikel

Europeiska gemenskapen skall ansluta sig till Foérenta nationernas
ekonomiska kommissions fo6r Europa foreskrifter nr 108 om typgodkén-
nande av tillverkning av regummerade déick for motorfordon och slép-
vagnar till dessa fordon.

(") EGT L 346, 17.12.1997, s. 78.
(® EGT C 177 E, 22.6.2000, s. 47.
(®) Yttrande avgett den 15 maj 2001 (dnnu ej offentliggjort i EGT).
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Fran och med den 13 september 2006 skall bestimmelserna i foreskrif-
terna nr 108 i dess lydelse enligt bilagan utgdra villkor for utsldppande
pa gemenskapens marknad av regummerade dick som omfattas av den
foreskriften.
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FORESKRIFTER NR 108

Enhetliga bestimmelser for typgodkinnande av tillverkning av regumme-
rade dick for motorfordon och sliipvagnar till dessa

(Konsoliderad text)
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1.1

1.2

13
1.4

1.5

1.6
1.7

1.8

2.1

22

221

222

223

23
23.1
232

233

234

24

2.5
2.6
2.7

2.8
2.9

2.10

Tillampningsomrade

Dessa foreskrifter giller for tillverkning av regummerade dick
avsedda for montering pa privata personbilar och sldpvagnar for dessa
som nyttjas pa vdg. Dessa foreskrifter géller ¢j

regummerade didck avsedda for fordon nyttotrafik och sldpvagnar for
dessa,

regummerade didck avsedda for ldgre hastighet &n 120 km/h eller
hogre dn 300 km/h,

déck for cyklar och motorcyklar,

dick som ursprungligen tillverkades utan hastighetskoder och belas-
tningskoder,

dick som ursprungligen tillverkades utan typgodkénnande och utan
”E”- eller ”e”-nummer,

déck konstruerade for fordonsutrustning tillverkad fore 1939,

ddck konstruerade uteslutande for tdvlings- eller terrangkorningsin-
damal och markta i enlighet ddrmed,

dédck som betecknas sdsom “T-typ” (reservdick for temporir anvand-
ning).

Definitioner — Se &ven figur i bilaga 8

I dessa foreskrifter anviands foljande beteckningar med de betydelser
som hér anges:

urval av regummerade ddck: ett urval av regummerade déick enligt
punkt 4.1.4.

struktur: for ett ddck avses de tekniska egenskaperna for déckets
stomme. Foljande strukturer kan sarskilt urskiljas:

diagonal: en dackstruktur dér kordtradsskikten gar dnda fram till vuls-
terna och 4r lagda med alternerande vinklar klart mindre &n 90° mot
slitbanans centrumlinje.

diagonalbiiltgordel: en dickstruktur av diagonaltyp dir stommen &r
forstarkt med en gordel bestdende av tva eller fler skikt av praktiskt
taget otdjbart kordmaterial lagda i alternerande vinklar néra stommens
vinkel

radial: en dickstruktur dér kordtrddsskikten gér fram till vulsterna och
ligger praktiskt taget 90° mot slitbanans centrumlinje och stommen
forstirks av i en grunden otdjbar cirkuldra gordel.

anvindningskategori
standardddck &r déck endast avsedda for normal korning pé vég.

vinterddck &r dick vars slitbanemonster eller slitbanemonster och
struktur huvudsakligen &r avsedda for att, i gyttja, nysnd och snoslask,
ge bittre grepp &n ett standarddidck. Vinterddckets slitbanemonster
bestdr normalt av fordjupningar (spir) och fasta klosselement med
storre avstand &n for standarddick

reservdéck for temporirt bruk ar dick som skiljer sig fran dick som é&r
avsedda att monteras pd fordon for normala korforhallanden. De &r
endast avsedda for tempordr anvandning under begrinsade korforhél-
landen

reservdick for temporért bruk av “T/typ” &r en typ av reservdick for
temporért bruk som 4r avsedda for anvandning med hogre tryck &n
vad som anvénds for standarddéck eller forstéirkta déck.

vulst: den del av ett diack som har sddan form och struktur att den
passar filgen och haller kvar dicket pa den.

kord: de tradar som utgor viven i skikten pa ett dick.
skikt: ett lager av gummitickta parallella kordtradar.

gordel: de(t) radiella eller sneda materiallager under slitbanan pé
radialdick eller gordelddck som ligger huvudsakligen i samma rikt-
ning som slitbanans centrumlinje for att forstarka stommen i en runt-
gaende riktning

inldgg: ett mellanskikt mellan stomme och slitbana pa diagonaldack.

forstdrkningsvdv: material 1 vulstomradet som skyddar stommen mot
skavning eller avslipning mot hjulfalgen.

stomme: annan del av ett dick dn slitbanan och sidornas yttersta
”gummi”, som bér tyngden, ndr dicket ar fyllt med luft.
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2.11

2.12

2.13

2.14

2.15

2.16

2.17

2.18

2.19

2.20

221
2.21.1

2212

2213

2.213.1

222

2.23

slitbana: den del av ett dick som é&r konstruerat for att komma i
berdring med marken, skydda stommen mot mekaniska skador och ge
faste pa véagen.

ddcksida: den del av ett dick som ligger mellan slitbanan och den del
som &r avsedd att tickas av falgen.

ddckets underdel: omradet mellan linjen for storsta ddckbredd och den
del som dr avsedd att tickas av falgkanten.

slitbanespdr: mellanrummet mellan de pa varandra foljande ribborna
eller lamellerna i slitbanemonstret

huvudspar: de breda spar som finns i slitbanans mittparti, som tacker
cirka tre fjardedelar av slitbanans bredd.

ddckbredd: det ritlinjiga avstdndet mellan sidornas ytterkanter av ett
luftfyllt ddck, som &r monterat p& den foreskrivna matfilgen, exklude-
rande forhojningar som beror pa etiketter (mérkningar), dekoration
eller skyddsband eller ribbor.

totalbredd: det ritlinjiga avstandet mellan sidornas ytterkanter av ett
luftfyllt dick, som dr monterat pa den foreskrivna métfalgen, inklusive
etiketter (médrkningar), dekoration eller skyddsband eller ribbor

sektionshojd: det avstand som ar lika med halften av skillnaden mellan
déckets yttre diameter och falgens nominella diameter

profilforhallande: hundra génger det viarde som erhalls da man divi-
derar den nominella sektionshdjden med den nominella dickbredden
som béda uttrycks i samma méttenhet

yiterdiameter: den sammanlagda diametern for ett luftfyllt, nyligen
regummerat dick.

diickets dimensionsbeteckning: en mérkning som visar:

den nominella déckbredden, som skall vara uttryckt i millimeter, med
undantag for dick for vilka dimensionsbeteckningen visas i forsta
kolumnen i tabellerna i bilaga 5 till dessa foreskrifter

profilforhallandet med undantag for dack for vilka dimensionsbeteck-
ningen visas i forsta kolumnen i tabellerna i bilaga 5 till dessa fore-
skrifter

ett standardtal ”d” (”d”-symbolen) som anger den nominella falgdia-
metern och motsvarar denna diameter antingen i form av en kod (tal
under 100) eller i millimeter (tal 6ver 100). Tal som motsvarar bada
typerna av métvarden kan anvéndas vid mérkningen.

Virdena for ”d”-koderna uttryckta i millimeter visas nedan:

Kod for nominell diameter — ”d” Virdet for ”d”-koden uttryckt i mm
8 203
9 229
10 254
11 279
12 305
13 330
14 356
15 381
16 406
17 432
18 457
19 483
20 508
21 533

nominell filgdiameter (d): diametern pa den filg pa vilken décket ar
avsett att monteras pa.

falg: det stod, antingen for montering av déck och slang eller for ett
slanglost dick, pa vilket ringvulsten sitter monterad.
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2.24 mdtfilg: den filg som &r angiven som en “métfilgsbredd” eller
”konstruktionsfalgsbredd” for en viss dimensionsbeteckning for dick i
ndgon eller flera upplagor av de internationella dickstandarderna
(International Tyre Standards).

2.25 provfilg: en filg som 4r angiven som godkédnd eller rekommenderad
eller tillaten enligt en av de internationella déickstandarderna for ett
déck med den dimensionsbeteckningen och av den typen.

2.26 internationell ddckstandard: avser ett av foljande standardiseringsdo-
kument:

a) The European Tyre and Rim Technical Organisation
(ETRTO) (*)”Standardiseringshandbok (Standards Manual)”.

b) The European Tyre and Rim Technical Organisation
(ETRTO) (')"Teknisk konstruktionsinformation — foraldrade data
(Engineering Design Information — obsolete data)”.

c) The Tire and Rim Association Inc. (TRA) (?)”Arsbok (Year
Book)”.

d) The Japan Automobile Tire Manufacturers Association
(JATMA) (*)”Arsbok (Year Book)”.

e) The Tyre and Rim Association of Australia (TRAA) (*) 4 ”Standar-
diseringshandbok (Standards Manual)”.

f) The Associagdo Latino Americana de Pneus e Aros
(ALAPA) (°)”Teknisk standardiseringshandbok (Manual de Normal
Technicas)”.

g) The Scandinavian Tyre and Rim Organisation (STRO) (¢)”Databok

(Data Book)”.
2.27 spaltning: bortbrytning av gummistycken fran slitbanan.
2.28 kordseparering: delning av kordtradarna fran gummibeldaggningen
2.29 skiktseparering: delning av intilliggande skikt.
2.30 slitbaneseparering: 16sgoring av slitbanan fran stommen.
2.31 slitagevarnare: utskjutande delar i slitbanemonstret som dr konstrue-

rade for att ge en visuell indikation av slitbanans forslitningsgrad

2.32 driftsbeskrivning: den specifika kombinationen av belastningskod och
hastighetskod for décket.

2.33 belastningskod: en sifferkod som anger den maximala belastningen for
dacket.

Listan med belastningskoder och motsvarande belastningar visas i
bilaga 4 till dessa foreskrifter.

2.34 hastighetskod

2.34.1 en bokstavskod som anger den hastighet vid vilken décket kan klara
belastningen som anges av motsvarande belastningskod

2.34.2 Hastighetskoderna och motsvarande hastigheter visas i tabellen nedan:

Standarder géllande déck kan erhéllas pa foljande adresser:

(") I/ETRTO, 32, Av. Brugmann — Bte 2, B-1060 Bryssel.

(*) TRA, 175 Montrose West Avenue, Suite 150, Copley, Ohio, 44321 USA

(®) JATMA, 9th Floor, Toranomon Building No. 1-12, 1-Chome Toranomon Minato-ku,
Tokyo 105, Japan

(*) TRAA, Suite 1, Hawthorn House, 795 Glenferriec Road, Hawthorn, Victoria, 3122 Austra-
lien.

(°) ALAPA, Avenida Paulista 244-12° Andar,conj. 124, 01310 Sao Paulo, SP Brasilien

(°) STRO, Alggatan 48 A, nb, S-216 15 Malmé
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2.35

2.35.1

2352

2.36

237

2.37.1
2372

Hastighetskod Motsvarande hastighet (km/h)

120
130
140
150
160
170
180
190
200
210
240
270
300

<~ 2 < ITZTCH®nuROT ZZ

maximal belastningsgrad: den maximala belastning som ett dack ar
godkant for.

Den maximal belastningsgraden skall for hastigheter upp till eller lika
med 210 km/h inte 6verskrida det virde som motsvarar belastnings-
koden for dicket.

For hastigheter 6ver 210 km/h men under 300 km/h far den maximala
belastningsgraden inte Overskrida den procentsats av virdet som
motsvarar belastningskoden for décket enligt tabellen nedan i forhél-
lande till den maximala hastigheten for det fordon décket skall
monteras pa.

Hastighetskod Maximal hiSﬁghet km/ Belastning %

\Y 210 100,0
215 98,5
220 97,0
225 95,5
230 94,0
235 92,5
240 91,0

w 240 100
250 95
260 90
270 85

Y 270 100
280 95
290 90
300 85

For mellanliggande maximalhastigheter &r det tilldtet med linjér inter-
polering av den maximala belastningsgraden.

regummeringsenhet: en anlaggning eller en grupp av anldggningar dar
fardiga regummerade déck tillverkas.

regummering: en allmin term for renovering av ett anvint dick
genom att ersitta den slitna slitbanan med nytt material. Den kan
ocksd omfatta renovering av décksidans yttersta yta. Den omfattar
foljande processteg:

regummering av slitbana: utbyte av slitbana.

regummering av slitbana och skuldra: utbyte av slitbana dér det nya
materialet stricker sig 6ver en del av décksidan.
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2373

2.38

2.39

2.40

241

241.1

2412

2413

2414

242

243

2.44

2.45

2.46
247

32

321
322
323
3231

3232

3233

324.1
3241

3242

325

3.2.6
327
32.7.1

helregummering: utbyte av slitbana och renovering av dicksidan
inklusive alla delar eller en del av sektionshdjden.

rastomme: det slitna dacket omfattande stomme och kvarvarande slit-
bane- och sidomaterial.

kratsning: processen for att ta bort gammalt material fran rastommen
for att forbereda ytan for det nya materialet.

reparation: det avhjdlpande arbete som utfors pa skadade rastommar
inom godkénda grénser.

slitbanematerial: material i lamplig kondition for att ersétta den slitna
slitbanan. Det kan finnas i flera utforanden, till exempel

slitbana: forskurna langder av material som pressats ut for att ge det
onskade tvirsnittet och monteras darfor kallt till den forbehandlade
rastommen. Det nya materialet maste vulkaniseras.

remslindat: en remsa av slitbanematerial som direkt pressas ut och
lindas pad den forbehandlade rastommen och byggs upp till den
onskade tvérsnittskonturen. Det nya materialet maste vulkaniseras.

direktpressning: slitbanematerialet som pressats ut for att ge onskad
déckprofil, pressas direkt pa den forbehandlade rastommen. Det nya
materialet maste vulkaniseras.

forvulkaniserat: en i forvdg formad och vulkaniserad slitbana som

laggs direkt pa den forbehandlade rdstommen. Det nya materialet
maste bindas till rdistommen.

sidgummi: material som anvénds for att ticka rastommens sidor och
dérigenom mgjliggora bildning av den mérkning som krévs.

bindgummi: material som anviands som bindlager mellan den nya slit-
banan och rastommen och for reparation av smérre skador.

cement: en adhesiv 16sning som haller det nya materialet pa plats fore
vulkningen.

vulkning: den bendmning som anvénds for att beskriva den fordndring
i de nya materialets fysiska egenskaper som normalt framkallas genom
viarme- och tryckbehandling under en viss tid under kontrollerade
former.

ojamnhet: déackets radiella variation, métt langs slitbanans ytteryta.

obalans: ett matt pa viktfordelningen runt déckets centrumaxel. Den
kan antingen miétas som statisk” eller “dynamisk” obalans.

Mirkningar
Ett exempel pa uppbyggnad av mérkningar for regummerade dick
visas i bilaga 3 till dessa foreskrifter.

Regummerade dick skall pa bada déicksidorna pa symmetriska déck
och dtminstone pa den yttre sidan pa asymmetriska dick méarkas med
foljande:

Fabrikat eller varumérke.
Déckets dimensionsbeteckning enligt definition i punkt 2.21.
En angivelse av strukturen enligt foljande:

Pa diagonaldick, ingen mirkning eller bokstaven ”D” fore falgdiame-
termérkningen.

Pa radialdéck, bokstaven “R” fore falgdiameterméarkningen och valfritt
ordet “radial”.

Pa gordelddck, bokstaven ”B” fore falgdiametermérkningen och
valfritt orden “bias-belted”.

Driftsbeskrivning som skall omfatta:

En angivelse av déckets nominella belastningskapacitet uttryckt enligt
den belastningskod som foreskrivs i punkt 2.33.

En angivelse av déckets nominella maximala hastighet uttryckt enligt
den kod som foreskrivs i punkt 2.34.

Ordet "TUBELESS” om dacket dr konstruerat for anvdndning utan
innerslang.

Angivelsen M + S eller MS eller M.S. eller M & S for vinterdéck.
Regummeringsdatum enligt f6ljande:

Fram till och med den 31 december 1999, antingen sasom foreskrivs i
punkt 3.2.7.2, eller som en grupp om tre siffror dér de forsta tva anger
veckonumret och den sista aret i artiondet for tillverkningen. Datum-
koden kan avse en produktionsperiod frdn den vecka som anges av
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32.7.2

3.2.8

33

34

35

3.6

3.7

4.1

414

4.1.4.1
4.1.4.2
4143
4.1.4.4

4.1.4.5
4.1.4.6
4.1.4.7

5.1

veckonumret och ytterligare tre veckor framat. Till exempel kan mérk-
ningen 253" avse ett dick som regummerats under nagon av veck-
orna 25, 26, 27 eller 28 ar 1993.

Datumkoden far endast placeras pa dacksidan.

Fran och med den 1 januari 2000, som en grupp om fyra siffror dér de
tva forsta anger veckonumret och de sista tva anger det ar dé décket
regummerades. Datumkoden kan avse en produktionsperiod fran den
vecka som anges av veckonumret och ytterligare tre veckor framét.
Till exempel kan markningen 72503 avse ett dick som regummerats
under nagon av veckorna 25, 26, 27 eller 28 ar 2003.

Datumkoden far endast placeras pa dacksidan.

Uttrycket “retread” eller uttrycket “remould” (efter den 1 januari 1999
skall endast ordet “retread” anvéndas). Pa forfragan fran regummer-
ingsforetaget far dven samma uttryck anges pa andra sprak.

Fore godkdnnande skall diacket ha ett tillrackligt stort fritt utrymme
for ett typgodkdnnandemirke sasom anges i punkt 5.8 och som visas i
bilaga 2 till dessa foreskrifter.

Efter typgodkénnande skall de mérkningar som anges i punkt 5.8 och
som visas i bilaga 2 till dessa foreskrifter fastas pa det fria utrymme
som anges i punkt 3.3. Denna miérkning behdver endast placeras pa
den ena décksidan.

Mirkningarna som anges i punkt 3.2 och typgodkédnnandemérket som
foreskrivs 1 punkterna 3.4 och 5.8 skall vara lattlasliga och vara pa
eller intryckta i ddcket eller mérkas pa ett bestdndigt sitt pa décket.

Om nédgon av den ursprungliga tillverkarens specifikationer fortfa-
rande dr lasliga sedan dédcket regummerats, skall dessa anses vara
specifikationer fran regummeringsforetaget for det regummerade
déacket. Om dessa ursprungliga specifikationer inte giller efter regum-
mering skall de avldgsnas helt och hallet.

Det ursprungliga ”E”- eller “e”-typgodkédnnandemairket och typgod-
kannandenumret skall avlagsnas.

Ansokan om typgodkannande

Foljande tillvagagangssitt giller for typgodkénnande av en regummer-
ingsenhet for déck.

Ansokan om typgodkdnnande for en regummeringsenhet skall lamnas
in av innehavaren av varunamnet eller varumaérket, som skall anvdndas
for dicket, eller en representant. Ansokan skall innehélla foljande:

En skiss over foretagsstrukturen for det foretag som regummerar
dacken.

En kort beskrivning av kvalitetsstyrningssystemet, som garanterar
effektiv kontroll av forfaranden for regummering av dick for att
uppfylla kraven i dessa foreskrifter.

Varunamnen eller varumirkena som skall anbringas pa de regumme-
rade déck som tillverkas.

Foljande information for urvalet av diack som skall regummeras:
De olika déckdimensionerna.

Daickstrukturerna (diagonal, diagonalbaltgordel eller radial).
Anvindningskategori for ddck (normal eller vinterdéck etc.).

Regummeringssystemet och metoden for anbringande av det nya
materialet som skall anvidndas sasom definieras i punkterna 2.37 och
2.41.

Hastighetskoden for det dack som skall regummeras.
Den hogsta belastningskoden for det déack som skall regummeras.

Den internationella dédckstandard enligt vilken urvalet av dack over-
ensstammer.

Typgodkannande

For att fa regummera dick krévs ett typgodkdnnande for regummer-
ingsenheten fran de behoriga myndigheterna enligt kraven i dessa
foreskrifter. Den behériga myndigheten vidtar de nodvéndiga atgér-
derna som beskrivs i dessa foreskrifter for att se till att dicken som
regummeras i respektive produktionsenhet kommer att uppfylla kraven
som anges i1 dessa foreskrifter. Regummeringsenheten skall ha det
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fulla ansvaret for att se till att de regummerade ddcken uppfyller
kraven i dessa foreskrifter och att de kommer att fungera pa ratt satt
vid normal anvindning.

52 Forutom de normala kraven vid den inledande bedomningen av
produktionsenheten for regummerade déck, skall den behoriga
myndigheten se till att dokumentationen av tillverkningssitt, arbets-
sitt, instruktioner och specifikationer som tillhandahélls av materialle-
verantdrerna finns pa ett sprak som létt kan forstds av operatdrerna pa
regummeringsenheten for déck.

53 Den behériga myndigheten skall se till att dokumentationen for till-
verknings- och arbetssitt for respektive produktionsenhet innehaller
specifikationer i friga om de reparationsmaterial och processer som
anvinds, av granserna for reparabla skador eller penetreringar av déck-
stommen oavsett om sadan skada fanns fran borjan eller orsakades vid
processerna for att preparera stommen for regummering.

5.4 Innan godkdnnande beviljas maste myndigheten se till att de regum-
merade dicken Overensstimmer med dessa foreskrifter och att de
provningar som foreskrivs i punkterna 6.7 och 6.8 har utforts med
godkint resultat pd ett urval av &tminstone fem men inte nddvén-
digtvis fler 4n 20 exemplar av regummerade dick som &r representa-
tiva for urvalet av dédck som tillverkas av regummeringsenheten.

5.5 Varje gang ett fel noteras vid provningar skall ytterligare tvd exemplar
med samma specifikationer provas.

Om endera eller bdda av dessa nya tvd exemplar inte klarar provet
skall en sista provning av tva exemplar ske.

Om endera eller bada av dessa sista tva exemplar inte klarar provet
skall ansokan om typgodkannande for produktionsenheten avslas.

5.6 Om alla krav i dessa foreskrifter uppfylls skall typgodkénnande
beviljas och ett typgodkdnnandenummer skall tilldelas varje godkénd
regummeringsenhet. De forsta tvé siffrorna i detta nummer skall ange
l6pnumret pd den senaste storre tekniska dndringen av foreskrifterna
vid utfiardandet av typgodkdnnandet. Typgodkdnnandenumret skall
foregas av ”108R” som anger att typgodkannandet avser ett dick som
ar regummerat enligt bestimmelserna i dessa foreskrifter. Samma
myndighet skall inte tilldela samma nummer till en annan produk-
tionsenhet som omfattas av dessa foreskrifter.

5.7 Meddelande om typgodkinnande eller om utokning, avslag eller ater-
kallande av godkénnande eller av produktionens definitiva upphorande
enligt dessa foreskrifter skall delges de avtalsparter till 1958 érs avtal,
som tillimpar dessa foreskrifter pa ett sitt som Gverensstimmer med
bilaga 1 till dessa foreskrifter.

5.8 Pa varje regummerat déick, som uppfyller kraven enligt dessa fore-
skrifter, skall ett idgonfallande internationellt godkdnnandemérke
placeras, pa det stille som anges i punkt 3.3, som tillagg till mark-
ningen som foreskrivs i punkt 3.2. Detta mérke skall bestd av:

5.8.1 en cirkel som omger bokstaven ”E” {6ljd av det sdrskilda landsnumret
for landet som utfdardat typgodkénnande ('), och av

5.8.2 ett typgodkénnandenummer sdsom beskrivs i punkt 5.6.

5.9 Bilaga 2 till dessa foreskrifter ger ett exempel pa typgodkannandemaér-

kets uppbyggnad.

6. Krav

6.1 Dick skall inte godkdnnas for regummering om de inte dr typgod-
kinda och forsedda med antingen mérket ”E” eller mérket e”. Detta
krav dr dock inte obligatoriskt forrén fran och med den 1 januari
2000.

(") 1 for Tyskland, 2 for Frankrike, 3 for Italien, 4 for Nederldnderna, 5 for Sverige, 6 for
Belgien, 7 for Ungern, 8 for Tjeckien, 9 for Spanien, 10 for Jugoslavien, 11 for Storbri-
tannien, 12 for Osterrike, 13 for Luxemburg, 14 for Schweiz, 15 (vakant), 16 for Norge,
17 for Finland, 18 for Danmark, 19 f6r Ruménien, 20 for Polen, 21 for Portugal, 22 for
Ryssland, 23 for Grekland, 24 for Irland, 25 for Kroatien, 26 for Slovenien, 27 for Slova-
kien, 28 for Vitryssland, 29 for Estland, 30 (vakant), 31 for Bosnien och Herzegovina,
32-36 (vakanta), 37 for Turkiet, 38-39 (vakanta) och 40 for f.d. jugoslaviska republiken
Makedonien, 41 (vakant), 42 for Europeiska gemenskapen (godkdnnandena beviljas av
de medlemsstater som har sin egen CEE-mirkning) och 43 for Japan. Direfter foljande
nummer kommer att tilldelas vriga ldnder enligt den kronologiska ordning i vilken de
ratificerar eller ansluter sig till verenskommelsen om antagande av enhetliga tekniska
foreskrifter for hjulforsedda fordon och for utrustning och delar som kan monteras eller
anvindas pa hjulforsett fordon samt om villkoren for 6msesidigt erkénnande av typgod-
kénnande utfdardade i enlighet med dessa foreskrifter. De nummer som de avtalsslutande
parterna salunda tilldelats kommer att meddelas av FN:s generalsekreterare.
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6.2

6.3

6.4
6.4.1
6.4.2

6.43

6.4.4

6.4.4.1

6.4.5

6.5

6.5.1

6.5.2

6.5.3

6.5.4
6.5.5
6.5.6

6.5.7

6.5.7.1

6.5.7.2

6.5.7.3

6.5.7.4

6.5.7.5

Hoghastighetsddck som bara har beteckningen ”ZR” i dimensionsbe-
teckningen och saknar driftsbeskrivning far inte regummeras.

Dick som tidigare regummerats skall inte godkédnnas for ytterligare
regummering.

Rastommen, som godkénns for regummering skall inte vara éldre &n
sju ar, enligt de siffror som visar tillverkningsar for originaldacket. Ett
dick mirkt med datumkoden 253 kan till exempel accepteras for
regummering till slutet av ar 2000.

Forutséttningar for regummering:
Déck skall vara rena och torra innan de inspekteras.

Varje dick skall fore kratsning synas noga bade pé insidan och utsidan
for att garantera dess lamplighet for regummering.

Déck med synliga skador orsakade av Overbelastning eller for lagt
lufttryck skall inte regummeras.

Dick som uppvisar nagon av foljande skador skall inte godkénnas for
regummering:

a) Omfattande sprickbildning som gér igenom till stommen.

b) Stompenetreringar eller skador pé rastommar med hastighetskod
hogre an "H” om inte dessa stommar skall nedklassas till en ldgre
hastighetskod.

c) Tidigare reparationer av skador som ligger utanfdér de angivna
skadegranserna — se punkt 5.3.

d) Stombrott.

e) Mairkbara angrepp av olja eller kemikalier.

f) Flera skador for nédra varandra.

g) Skadad eller bruten vulst.

h) Ej reparerbar nedbrytning eller skada pa innerhéljet.

i) Skada pa vulst forutom mindre skador endast pa ”gummit”.

j) Synliga kordtradar pa grund av slitbaneslitage eller avnotning av
décksida.

k) Ej reparerbar separation av material frén slitbana eller dicksida pa
stommen.

1) Strukturella skador pa décksidans yta.

Radialdéckstommar med separation av gérdeln, med undantag for létt
16shet vid gérdelkanterna, skall inte godkénnas f6r regummering.
Preparering:

Efter kratsning och fore példggning av nytt material skall varje dick
ater kontrolleras noga, dtminstone utvindigt, for att se till att det fort-
farande dr lampligt for regummering.

Hela ytan som det nya materialet skall laggas pa skall ha preparerats
utan overhettning. Den kratsade ytan skall inte ha djupa rivspar eller
16st material.

Nir forvulkat material anvénds skall konturen pé den preparerade ytan
uppfylla kraven frdn materialtillverkaren.

Losa kordéndar 4r inte tilldtna.
Kordtradarna pa rdstommen far inte skadas vid preparationsprocessen.

Kratsningsskador pa gordeln pa radialddck skall vara begrinsade till
lokala skador endast pa det yttersta kordlagret.

Kratsningsskadegranser for diagonaldéck skall vara enligt f6ljande:

For konstruktioner med tva skikt skall det inte finnas ndgra skador pa
stommen forutom smérre lokala kratsningsskador vid rdstommens
skarvar.

For slanglosa konstruktioner med tva skikt samt inldgg skall det inte
finnas néagra skador pa stommen eller inldgget.

For konstruktioner av dick med slang med tvd skikt samt inldgg &r
lokala skador pa inldgget tillatna.

For slanglosa konstruktioner med fler én tre skikt skall det inte finnas
nagra skador pa stommen eller inldgget.

For konstruktioner av didck med slang med fler &n tre skikt skall
skadorna vara begrinsade till det yttersta lagret och endast pa over-
delen.
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6.5.8

6.6

6.6.1

6.6.2

6.6.3

6.6.4

6.6.5

6.6.6

6.6.7

6.6.8

6.6.8.1

Synliga stéldelar skall behandlas sd snart som mdjligt med lampligt
material enligt angivelser fran tillverkaren av detta material.

Regummering:

Regummeraren skall se till att antingen tillverkaren eller leverantdren
av reparationsmaterial, inklusive lagningslappar, skall se till att

(a) metod(er) for applicering och lagring faststills, om si krdvs av
regummeraren, pa det spraket i landet dér materialet skall
anvindas,

(b) skadegrinser for vilka materialet dr avsett faststills, om s& krivs
av regummeraren, pa det sprak som talas i landet dir materialet
skall anvéndas,

(c) de forstarkta lagningslapparna for dack, om applicerade pé riktigt
sétt vid lagningar av stomme, ar lampliga for det &ndamalet,

(d) lagningslapparna klarar det dubbla maxtrycket enligt uppgift frén
dacktillverkaren,

(e) allt annat reparationsmaterial som behovs ar lampligt for det
avsedda arbetet.

Regummeraren skall vara ansvarig for rétt applicering av reparations-
materialet och for att reparationen ej har skador som kan paverka
déckets avsedda livslangd.

Regummeraren skall se till att antingen tillverkaren eller leverantéren
av slitbane- och sidomaterial utfardar specifikationer for lagring och
anvindning av materialet for att garantera materialets kvalitet. Om s&
kravs av regummeraren skall denna information vara pa det sprak som
talas i landet dér materialet skall anvindas.

Regummeraren skall se till att reparationsmaterialet och/eller bland-
ningen dr dokumenterad i ett certifikat fran tillverkare eller leverantor.
Materialblandningen skall vara lamplig for den avsedda anvéndningen
pé dacket.

Det processade décket skall vulkas s& snart som mojligt efter alla repa-
rationer och uppbyggnadsarbeten och senast enligt materialtillverka-
rens anvisningar.

Dicket skall vulkas under den tid och vid den temperatur och det
tryck som &r lampligt och foreskrivet for anvint material och proces-
sutrustning.

Storleken pa formen skall vara lamplig for det nya materialets tjocklek
och storleken pa den kratsade rastommen. Nér de gjuts skall radial-
déck endast vulkas i radiella eller radiellt indelade gjutformar.

Originalmaterialets tjocklek efter kratsning och medeltjockleken for
allt nytt material under slitbanemonstret efter regummering skall vara
sasom anges i punkterna 6.6.8.1 och 6.6.8.2. Tjockleken p& materialet
vid ndgon punkt antingen ldngs slitbanans bredd eller lings dickets
omkrets skall kontrolleras pa sadant sitt att villkoren i punkterna 6.7.5
och 6.7.6 uppfylls.

For radialddck och gordeldack (mm):

1,5 < (A + B) <5 (minst 1,5 mm; hogst 5,0 mm)

A > 1 (minst 1,0 mm)

B > 0,5 (minst 0,5 mm)
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6.6.8.2

6.6.9

6.6.10

6.6.11

6.6.11.1

6.6.11.2

6.6.11.3

6.6.11.4

6.7
6.7.1

6.7.2

6.7.3

6.7.4

6.7.5

For diagonaldick:

Tjockleken pa det ursprungliga materialet ovanfor inldgget skall vara
> 0,00 mm.

Medeltjockleken pa det nya materialet ovanfor den kratsade gjut-
gransen skall vara > 2,00 mm.

Den sammanlagda tjockleken pa det ursprungliga och det nya materi-
alet under slitbanemonstrets understa del skall vara > 2,00 mm och
<5,00 mm.

Driftsbeskrivningen for ett regummerat diack skall visa varken en
hogre hastighetskod eller en hogre belastningskod &n for original-
didcket.

Regummerade didck skall klara en hastighet pd minst 120 km/h
(hastighetskod L) och hogst 300 km/h (hastighetskod Y).

Dicken skall utrustas med slitagevarnare enligt foljande:

Ett regummerat dick skall vara forsett med minst sex tvérstillda rader
slitagevarnare, placerade pa ungefér lika avstand fran varandra och i
slitbanans huvudspar. Slitagevarnarna skall ha en sadan beskaffenhet
att de inte kan forvdxlas med forhdjningar i materialet mellan ribborna
eller lamellerna i slitbanemdnstret.

For dick som &r avsedda att monteras pa filgar med en nominell
diameter med kod 12 eller mindre 4r det dock tillatet med fyra rader
slitagevarnare.

Slitagevarnarna skall ge mojlighet att ange, med en tolerans av +
0,60/- 0,00 mm, niar monsterdjupet ej langre ar mer &n 1,6 mm.

Slitagevarnarnas hdjd skall faststillas genom maétning av skillnaden
mellan djupet fran slitbanans yta till slitagevarnarnas hogsta del och
slitbanesparens underdel néra slitagevarnarna.

Kontroll:

Da décket fortfarande dr varmt efter vulkning skall man syna det for
att se till att det saknar synliga fel. Under eller efter regummering
maste décket luftfyllas med minst 1,5 bar for syning. Dér det finns
nagot synligt fel pa déckets profil (till exempel blasor, férdjupningar,
etc.) skall dacket sdrskilt undersokas for att man skall kunna faststilla
orsaken till detta fel.

Fore, under eller efter regummering skall décket synas dtminstone en
gang med en lamplig inspektionsmetod for kontroll av att dackstruk-
turen &r obruten.

Av kvalitetskontrollskél skall ett antal regummerade déck utsdttas for
forstorande  och/eller icke-forstorande  provningsundersokningar.
Antalet kontrollerade déck och resultatet skall dokumenteras.

Efter regummering skall det regummerade dackets dimensioner, nér de
mits enligt bilaga 6 till dessa foreskrifter, Gverensstimma antingen
med de dimensioner som beréknas enligt forfarandet i punkt 7 eller till
bilaga 5 till dessa foreskrifter.

Det regummerade dickets ojamnhet skall inte vara storre én 1,5 mm
(+ 0,4 mm midttolerans).
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6.7.6

6.7.7
6.8
6.8.1

6.8.2

6.8.3

7.1

7.1.1
7.1.1.1

7.1.2
7.1.2.1

7.1.2.2

7.1.3

7.1.3.1

7.1.4
7.1.4.1

7.1.4.2

7.1.4.2.1
7.1.4.2.2

Det regummerade dickets maximala statiska obalans, métt vid félgdia-
metern, skall inte vara storre dn 1,5 procent av dickets vikt.

Slitagevarnare skall uppfylla kraven i punkt 6.6.11.
Prestandaprov:

Dick som regummerats enligt dessa foreskrifter skall klara kraven vid
belastnings-/hastighetsprestationsprovningen sasom anges i bilaga 7
till dessa foreskrifter.

Ett regummerat dick som efter att ha genomgatt belastnings-/hastig-
hetsprestationsprovningen inte uppvisar slitbaneseparering, skiktsepa-
rering, kordseparering, separering eller kordbrott skall anses ha klarat
provet.

Dickets ytterdiameter métt sex timmar efter belastnings-/hastighets-
prestationsprovningen far inte avvika med mer &n + 3,5 procent fran
ytterdiametern métt fore provningen.

Specifikationer

Dick som regummerats enligt dessa foreskrifter skall 6verensstimma
med f6ljande dimensioner:

Dickbredd:

Dickbredden skall berdknas enligt foljande formel:
S=S, +KA-A)

dér:

S: &r den verkliga didckbredden i millimeter sdsom den miéts pa prov-
félgen,

S,: dr vérdet for “didckbredd enligt konstruktion (Design Section
Width)” for denna métfélg enligt uppgift i den internationella standard
som angetts av regummeraren for ifragavarande déckdimension,

A: dr provfilgens bredd i millimeter,

A,: dr bredden i millimeter f6r miétfalgen enligt uppgift i den interna-
tionella standard som angetts av regummeraren for ifrdgavarande
déackdimension,

K: &r en faktor och skall anses vara lika med 0,4.
Ytterdiameter:

Den teoretiska ytterdiametern for ett regummerat déck skall berdknas
enligt foljande formel:

D=d+2H
dar:
D: dr den teoretiska ytterdiametern i millimeter,
d: dr standardtalet som definieras i punkt 2.21.3, i millimeter,

H: 4r den nominella sektionshdjden i millimeter och &r lika med S,
multiplicerat med 0,01Ra dér:

S,: dr den nominella dickbredden i millimeter,
Ra: ér profilforhéllandet.

Alla ovanstaende symboler dr sdsom de anges pa déckets dimensions-
beteckning som finns pa dicksidan i dverensstimmelse med kraven i
punkt 3.2.2 och sasom faststills i punkt 2.21.

For diack vars markning ges av forsta kolumnen i tabellerna i bilaga 5
till ECE-foreskrifter nr 30 skall dock ytterdiametern vara den som
anges i dessa tabeller.

Metod for métning av regummerade déck:

Regummerade dicks dimensioner skall métas enligt de forfaringssétt
som anges i bilaga 6 till dessa foreskrifter.

Specifikationer for dackbredd:

Den verkliga totalbredden kan vara mindre dn dickbredden eller dack-
bredderna som faststélls i punkt 7.1.

Den verkliga totalbredden far ocksé overstiga det eller de vérden som
faststdlls i punkt 7.1 med

4 procent for radialddck och

6 procent for diagonaldédck och gordeldack.
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71423

7.1.5
7.1.5.1

7.1.5.1.1

7.1.5.1.2

7.1.5.1.3
7.1.5.1.4

7.15.2

8.1.2
8.2

9.1

9.2

9.2.1

9.3

9.4

9.4.1

9.5

Om dicken dessutom har ett speciellt skyddsband kan bredden vara
upp till 8 mm stdrre dn de toleranser som anges i punkterna 7.1.4.2.1
och 7.1.4.2.2.

Specifikationer for ytterdiameter:

Den verkliga ytterdiametern for ett regummerat dick skall inte ligga
utanfor vérdena for D, och D, som erhalls med foljande formler:
D,,=d+ (2H x a)

D, =d+ (2H x b)

dar:

”H” och ”d” &r enligt definition i punkt 7.1.2.1 for storlekar som inte
anges 1 tabellerna i bilaga 5 till dessa foreskrifter.

For storlekar som ndmns i punkt 7.1.2.2 ovan:
H=0,5D -d)

déar ”D” dr ytterdiametern och ”d” &r den nominella falgdiametern som
anges i ovanndmnda tabeller for storleken ifraga.

Koefficienten ”a” = 0,97.

Koefficienten b’ ar:

Diagonaldéck och bias-

Radialdéack belted

Déck for normal 1,04 1,08
anvindning

For vinterddck far den i punkt 7.1.5.1 berdknade maximala ytterdiame-
tern (D, ) 6verskridas med hogst 1 procent

max.

Andringar av typgodkinnandet

Varje dndring som avser en regummeringsenhet som &ndrar nagon
uppgift som lamnats i regummeringsenhetens ansdékan om typgodkén-
nande, se punkt 4, skall rapporteras till den myndighet som godként
regummeringsenheten. Myndigheten kan dd antingen:

anse att dndringarna troligen inte har ndgon mérkbar negativ inverkan
och att regummeringsenheten i alla fall uppfyller stéllda krav, eller

kréva ytterligare en undersokning av typgodkénnandet.

Bekriftelse av typgodkdnnande eller avslag pa ansdkan, med angi-
vande av dndringarna, skall delges de avtalsparter som tillimpar dessa
foreskrifter pa det sétt som anges i punkt 5.7.

Produktionséverensstimmelse

Kontroll av &verensstimmelsen av tillverkningssitt skall kontrolleras
enligt det forfarande som faststillts i tilldgg 2 till avtalet (E/ECE/324-
E/ECE/TRANS/505/Rev.2), med foljande krav:

Regummeringsenheten som godkénts enligt dessa foreskrifter skall
rétta sig efter de krav som faststélls i punkt 6.

Innehavaren av typgodkdnnandet skall se till att, under varje ar och
fordelat Gver aret, atminstone foljande antal déck, representativa for
produktionstyperna, kontrolleras och provas sasom foreskrivs i dessa
foreskrifter:

0,01 procent av den totala arliga produktionen men i varje fall inte
farre &n fem och inte nddvéndigtvis fler &n 20.

Om kraven i punkt 9.2 utfors av eller star under kontroll av den beho-
riga myndigheten, kan resultaten anvidndas som en del av eller istillet
for dem som foreskrivs i punkt 9.4.

Myndigheten som utfirdat typgodkénnande for regummeringsenheten
kan nér som helst kontrollera kontrollmetoderna for verensstimmelse
som anvinds i varje tillverkningsenhet. For varje produktionsenhet
skall den behoriga myndigheten ta slumpméssiga provexemplar under
varje produktionsar och dtminstone foljande antal déck, representativa
for produktionsomradet, som skall kontrolleras och provas sdsom fore-
skrivs i dessa foreskrifter.

0,01 procent av den totala arliga produktionen men i varje fall inte
farre &n fem och inte nddvéndigtvis fler &n 20.

Provningarna och kontrollerna i punkt 9.4 kan ersdttas av dem som
krdvs enligt punkt 9.2.
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10
10.1

10.2

11

12

12.1

12.2

12.3

Pafoljd for icke overensstimmande produktion

Godkénnandet som beviljats med avseende pa en regummeringsenhet
enligt dessa foreskrifter kan atertas om kraven enligt punkt 9 inte
uppfylls eller om produktionsenheten eller de regummerade dédcken
som produceras av denna produktionsenhet inte har uppfyllt de krav
som foreskrivs i denna punkt.

Om en avtalsslutande part som tillimpar dessa foreskrifter aterkallar
ett typgodkdnnande som tidigare beviljats, skall avtalsparten genast
rapportera detta till ovriga avtalsparter till 1958 ars avtal, som till-
ampar dessa foreskrifter, med hjdlp av ett rapportformuldr som 6ver-
ensstimmer med mallen i bilaga 1 till dessa foreskrifter.

Produktionens definitiva upphorande

Myndigheten som beviljat typgodkdnnande for regummeringsenheten
skall informeras om verksamhet och tillverkning av regummerade
dick, som godkéants inom dessa foreskrifters tillimpningsomrade,
upphor. D& myndigheten fétt ett sadant meddelande skall myndigheten
informera Ovriga parter till 1958 ars avtal som tillimpar detta regle-
mente, med hjélp av ett rapportformuldr som Gverensstimmer med
mallen i bilaga 1 till dessa foreskrifter.

Namn och adresser avseende de tekniska organ som ansvarar for
godkédnnandeprov, avseende provningslaboratorier samt avseende de
administrativa myndigheterna

De avtalsparter till 1958 érs avtal som tillimpar dessa foreskrifter skall
till FN: s sekretariat rapportera namn och adresser avseende de
tekniska organ som ansvarar for typgodkannandeprov och, om tillamp-
ligt, avseende de godkénda provningslaboriatorierna liksom de admi-
nistrativa myndigheter som beviljar typgodkénnande, till vilka intyg
om typgodkénnande, avslag, utékning eller aterkallande av typgodkén-
nande, som utfardas i annat land, skall skickas.

De avtalsparter till 1958 érs avtal som tillimpar dessa foreskrifter kan
anvidnda sig av dacktillverkarens eller déickregummeringsenhetens
laboratorier, och kan sdsom godkénda provningslaboratorier utse labo-
ratorier antingen det egna landet eller, om detta i forvdg godkénns av
den berorda avtalsparten, pa en annan avtalsparts territorium.

Nar en avtalspart till 1958 &rs avtal tillimpar punkt 12.2 kan den, om
s onskas, fa ha en representant nérvarande vid provningarna.
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BILAGA 1

RAPPORT
(storsta format: A4 [210 x 297 mm])

Utfirdad av: Namn pd myndighet:

Avseende (%): TYPGODKANNANDE BEVILJAT

TYPGODKANNANDE UTOKAT
TYPGODKANNANDE EJ BEVILJAT
TYPGODKANNANDE ATERKALLAT

PRODUKTIONENS DEFINITIVA UPPHORANDE

for en regummeringsenhet enligt foreskrifter nr 108.

Typgodkinnande nr: ... Utdkning nr: ...

1.  Regummeringsforetagets namn och varumirke:

2. Regummeringenhetens namn och adress:

3. Omtillimpligt, regummeringsforetagets representants namn och adress:

4. Kortfattad beskrivning enligt punkterna 4.1.3 och 4.1.4 1 dessa foreskrifter:

5. Teknisk tjanst och, om tillimpligt, provningslaboratoriet som ir godkint for nyttjande vid godkdnnande eller kontroll av
overensstimmelse:

6. Datum f6r rapporten som utfirdats av organet:

7. Lopnumret for rapporten som utfirdats av organet:

8. Anledning(ar) till utokningen (om tillimpligt):

9. Eventuella iakttagelser:

10.  Ort:

11.  Datum:

12.  Underskrift:

13.  Tilldennarapport ar bilagd en lista 6ver dokument som finns i mappen f6r typgodkidnnandet vid den behériga myndigheten som

()
¢

har granskat detta typgodkannande och som kan erhallas pa begiran.

Det sirskilda landsnumret f6r det land som beviljat/utékat/ej beviljat/terkallat godkdnnande (se bestimmelser i foreskriften).
Stryk det som inte ér tillimpligt.
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BILAGA 2

EXEMPEL PA TYPGODKANNANDEMARKETS UPPBYGGNAD

a  $ars 22

Y

108 R - 002439 {as

a=12 mm min

Ovanstéende typgodkdnnandemirke anbringat pa ett regummerat dick visar att
ifrigavarande regummeringsenhet har godkénts i Nederlinderna (E4) enligt
kraven i dessa foreskrifter i sitt ursprungliga skick med typgodkdnnandenummer
108R002439.

Typgodkédnnandenumret skall placeras nira cirkeln och antingen ovanfor eller
under bokstaven “E”, eller till hoger eller vinster om den. Siffrorna i typgodkén-
nandenumret skall sitta pd samma sida om bokstaven “E” och vara vinda at
samma hall. Anvidndande av romerska siffror sdsom typgodkdnnandenummer
skall undvikas for att forhindra forvéxling med andra symboler.
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BILAGA 3

Uppbyggnad av mérkningar for regummerade déick

Exempel pa mérkningar som skall bdras av regummerade dick pa marknaden
efter ikrafttradandet av dessa foreskrifter

l l | S

b 185/70 R 14 8o T b o TUBELESS ~ M+S c
I 1 | !
R N |
C 2503 RETREAD d
I

b : 6 mm (min.)
c: 4 mm (min.)
d: 3 mm (min.)
och fran 1998, 4 mm (min.)

Dessa markningar anger ett regummerat dick som

— har en nominell ddckbredd av 185,

— har ett profilforhallande av 70,

— har en struktur av radial typ (R),

— har en nominell filgdiameter med kod 14,

— har en driftsbeskrivning ”89T” som anger en belastningskapacitet av 580 kg
motsvarande belastningskod ”89” och &r avsedd for en hogsta hastighet av
190 km/h motsvarande hastighetskoden T,

— é&r avsedd for montering utan innerslang ("TUBELESS”),
— ér av vintertyp (M + S),
— 4r regummerat under veckorna 25, 26, 27 eller 28 &r 2003.

Placering och ordning for de méarkningar som utgoér dackmirkningen skall vara
enligt foljande:

a) Dimensionsbeteckningen bestdende av den nominella déckbredden, profilfor-
héllandet, koden for strukturen (om tillimpligt) och den nominella filgdiame-
tern skall grupperas sdsom i ovanstdende exempel: 185/70 R 14.

b) Driftsbeskrivningen omfattande belastningskoden och hastighetskoden skall
placeras nédra dimensionsbeteckningen. Den kan antingen forega eller komma
efter dimensionsbeteckningen eller vara placerad ovanfor eller under den.

¢) Symbolerna "TUBELESS”, "REINFORCED” och "M + S” kan sitta ett
stycke ifran dimensionsbeteckningen.

d) Ordet "RETREAD?” kan sitta ett stycke ifrdn dimensionsbeteckningen.
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BILAGA 4

Lista med belastningskoder och motsvarande belastningskapacitet

Belastningskod (LI) och belastningskapacitet (kg)

=
—

kg LI kg LI kg LI kg LI kg LI kg

LI

kg

O 0 9 N LB AW DN~ O

11
12
13

15
16
17
18
19

20
21
22
23
24
25
26
27
28
29

30
31
32
33
34
35
36
37
38
39

45 | 40 | 140 | 80 450 120 | 1400 | 160 | 4500 | 200 | 14000
46,2 | 41 | 145 81 462 121 | 1450 | 161 | 4625 | 201 | 14500
47,51 42 | 150 | 82 475 122 [ 1500 | 162 | 4750 | 202 | 15000
48,7 43 | 155 83 487 | 123 | 1550 | 163 | 4875 | 203 | 15500

50 | 44 | 160 | 84 500 | 124 | 1600 | 164 | 5000 | 204 | 16000
51,5 45 [ 165 | &5 515 125 | 1650 | 165 | 5150 | 205 | 16500

53 | 46 | 170 | 86 530 | 126 | 1700 | 166 | 5300 | 206 | 17000
5451 47 | 175 | 87 545 127 [ 1750 | 167 | 5450 | 207 | 17500

56 | 48 | 180 | 88 560 128 | 1800 | 168 | 5600 | 208 | 18000

58 | 49 | 185 ] 89 580 129 | 1850 | 169 | 5800 | 209 | 18500

60 | 50 | 190 | 90 600 130 | 1900 | 170 | 6000 | 210 | 19000
61,51 51 | 195] 91 615 131 | 1950 | 171 | 6150 | 211 | 19500
63 52 1200 | 92 630 132 {2000 | 172 | 6300 | 212 | 20000
65 53 | 206 93 650 133 | 2060 | 173 | 6500 | 213 | 20600
67 54 | 212 | 94 670 134 {2120 | 174 | 6700 | 214 | 21200
69 55 | 218 | 95 690 135 [ 2180 | 175 | 6900 | 215 | 21800
71 56 | 224 | 96 710 136 [ 2240 | 176 | 7100 | 216 | 22400
73 57 | 230 | 97 730 137 | 2300 | 177 | 7300 | 217 | 23000
75 58 | 236 | 98 750 138 | 2360 | 178 | 7500 | 218 | 23600
77,51 59 | 2431 99 775 139 | 2430 | 179 | 7750 | 219 | 24300

80 | 60 | 250 100 | 800 [ 140 | 2500 180 [ 8000 | 220 | 25000
82,5 | 61 [ 257 | 101 | 825 141 [ 2575 | 181 | 8250 | 221 | 25750
85 | 62 | 265] 102 | 850 | 142 | 2650 | 182 | 8500 | 222 | 26500
87,51 63 [272] 103 | 875 | 143 | 2725 | 183 | 8750 | 223 | 27250
90 | 64 | 280 104 | 900 [ 144 | 2800 | 184 | 9000 | 224 | 28000
92,5 65 | 290 | 105 | 925 | 145 | 2900 | 185 | 9250 | 225 | 29000
95 | 66 | 300 106 [ 950 [ 146 | 3000 | 186 [ 9500 | 226 | 30000
97,5 | 67 | 307 | 107 | 975 147 13075 | 187 | 9750 | 227 | 30750
100 | 68 [ 315] 108 | 1000 [ 148 | 3150 | 188 | 10000 | 228 | 31500
103 | 69 [325] 109 | 1030 [ 149 | 3250 | 189 | 10300 | 229 | 32500

106 | 70 | 335 | 110 | 1060 | 150 | 3350 | 190 | 10600 | 230 | 33500
109 | 71 [ 345 | 111 | 1090 | 151 | 3450 | 191 | 10900 | 231 | 34500
112 | 72 [ 355 | 112 | 1120 | 152 | 3550 | 192 | 11200 | 232 | 35500
115 | 73 [ 365 113 [ 1150 | 153 | 3650 | 193 | 11500 | 233 | 36500
118 | 74 | 375 | 114 [ 1180 | 154 | 3750 | 194 | 11800 | 234 | 37500
121 | 75 [ 387 | 115 | 1215 | 155 | 3875 | 195 | 12150 | 235 | 38750
125 | 76 [ 400 | 116 | 1250 | 156 | 4000 | 196 | 12500 | 236 | 40000
128 | 77 [ 412 | 117 | 1285 | 157 | 4125 | 197 | 12850 | 237 | 41250
132 | 78 [ 425 | 118 | 1320 | 158 | 4250 | 198 | 13200 | 238 | 42500
136 | 79 [ 437 | 119 | 1360 | 159 | 4375 | 199 | 13600 | 239 | 43750

240
241
242
243
244
245
246
247
248
249

250
251
252
253
254
255
256
257
258
259

260
261
262
263
264
265
266
267
268
269

270
271
272
273
274
275
276
277
278
279

45000
46250
47500
48750
50000
51500
53000
54500
56 000
58000

60000
61500
63 000
65000
67000
69 000
71000
73000
75000
77500

80000
82500
85000
87500
90000
92500
95000
97500
100 000
103 000

106 000
109000
112000
115000
118000
121500
125000
128 500
132000
136 000




2001D0509 — SV — 13.03.2006 — 001.001 — 22

BILAGA 5

DACKETS DIMENSIONSBETECKNING OCH MOTSVARANDE DIMEN-
SIONER
(enligt ECE-foreskrifter nr 30)

For denna information hiinvisas till bilaga 5 i ECE-foreskrifter nr 30
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1.2

1.2.1
1.2.2

123
1.2.4

2.1

22

23

24

BILAGA 6

METOD FOR MATNING AV DACK

Preparering av dicket

Daicket skall monteras pa den provfilg som anges av regummeraren och
luftfyllas med 3-3,5 bar.

Dacktrycket skall anpassas enligt foljande:

For normala gordelddck till 1,7 bar.

For diagonaldack till:
Tryck (bar) for hastighetskod
Antal skikt L M,N P,Q,R, S TUHV
4 1,7 2,0 —
6 2,1 2,4 2,6
8 2,5 2,8 3,0

For normala radialdéck till 1,8 bar.
For forstarkta déack till 2,3 bar.
Matprocedur

Dicket monterat pa sin filg skall anpassas till omgivande rumstemperatur
under minst 24 timmar om inte annat krdvs enligt punkt 6.8.3 i dessa fore-
skrifter.

Dicktrycket skall ateranpassas till den niva som anges i punkt 1.2 i denna
bilaga.

Den totala bredden skall métas vid sex jamnt fordelade punkter runt
diacket med hinsyn tagen till eventuella skyddsribbor eller band. Den
storsta avldsningen som erhélls skall anvidndas sdsom den totala bredden.

Ytterdiametern skall berdknas fran en mitning av det luftfyllda dickets
storsta omkrets.
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BILAGA 7

FORFARANDE FOR PROVNING AV BELASTNINGS-/HASTIGHETS-

1.1

1.2

1.3

1.4
1.5

2.2
221

222

2.3

2.4

2.5

2.5.1
252

253

254

255

PRESTANDA

(i princip enligt bilaga 7 till foreskrifter nr 30)

Preparering av dacket

Montera ett regummerat dick pa den provfilg som anges av regumme-
raren.

Fyll diacket med luft till lampligt tryck sdsom anges (i bar) i tabellen
nedan:

Diagonaldick Radialdack Biasdick
Hastighetskod Antal skikt
Standard Forstarkta Standard
4 6 8
L,M,N 2,3 2,7 3,0 2,4 — —
P,Q,R,S 2,6 3,0 33 2,6 3,0 2,6
T, U, H 2,8 3,2 3,5 2,8 32 2,8
A% 3,0 34 3,7 3,0 34 —
WochY — — — 3,2 3,6 —

Produktionsenheten for regummering kan begéra, om skil anges, anviand-
ning av ett annat provningstryck dn de som anges i punkt 1.2 i denna
bilaga. I detta fall skall décket fyllas med luft till 6nskat tryck.

Anpassa det monterade décket till rumstemperatur under minst tre timmar.

Aterjustera dicktrycket till det som anges i punkterna 1.2 eller 1.3 i denna
bilaga.

Provningsforfarande

Montera det pa filg monterade décket pa en provningsaxel och tryck det
mot den yttre ytan av en motordriven provningstrumma med sldt yta som
har en diameter av antingen 1,70 m £ 1 procent eller 2,00 m + 1 procent.

Belasta provningsaxeln med en last motsvarande 80 procent av:

den maximala belastningsgraden som motsvarar belastningskoden for
dick med hastighetskoder L till H inklusive,

den maximala belastningsgraden som hor till en maximal hastighet (se
punkt 2.35.2 i dessa foreskrifter):

— 240 km/h for ddck med hastighetskoden V,
— 270 km/h for déck med hastighetskoden W,
— 300 km/h for dick med hastighetskoden Y.

Under provet far inte décktrycket justeras och provbelastningen skall
héllas konstant.

Under provningen skall temperaturen i provningsrummet vara 20-30 °C
om inte décktillverkaren eller regummeraren gar med pa en hogre tempe-
ratur.

Provningsprogrammet for prestanda skall utforas utan avbrott och skall
ske enligt foljande:

Tiden fran stillastaende till den forsta provningshastigheten: 10 minuter,

Forsta provningshastighet: foreskriven hogsta hastighet for dacket ifraga,
minus 40 km/h for en provningstrumma med en diameter av 1,70 m
+ 1 procent eller minus 30 km/h for en provningstrumma med en diameter
av 2,00 m +1 procent.

Successiva hastighetsokningar: 10 km/h upp till den hégsta provningshas-
tigheten.

Varaktighet for provning vid varje hastighetssteg med undantag for det
sista: 10 minuter.

Varaktighet for provning vid sista hastighetssteget: 20 minuter.
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2.5.6 Hogsta provningshastighet: foreskriven hogsta hastighet for décket ifréga,
minus 10 km/h for en provningstrumma med en diameter av 1,70 m
+ 1 procent eller foreskriven hogsta hastighet for en provningstrumma
med en diameter av 2,00 m + 1 procent.

3. Jamforbara provningsmetoder

Om en metod annan &n den som beskrivs i punkt 2 i denna bilaga
anvéinds maste dess likvérdighet bevisas.



2001D0509 — SV — 13.03.2006 — 001.001 — 26

=

BILAGA 8

Forklarande diagram

Se punkt 2 i dessa foreskrifter

Slitbana

Ménster i slitbanan

Ytterdiameter (D)
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