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MOTIVERING

Regummerade dick inom gemenskapen

Syftet med detta beslut &dr att gora de bestimmelser tvingande inom gemenskapen,
efter andring, som ror godkdnnande av tillverkning av regummerade dédck avsedda
for personbilar och fordon i nyttotrafik, vilka omfattas av Forenta nationernas
ekonomiska kommission for Europas (FN/ECE) foreskrifter nr 108 (enhetliga
bestimmelser om typgodkidnnande av tillverkning av regummerade dick for
motorfordon och slipvagnar till dessa fordon)' respektive 109 (enhetliga
bestimmelser om typgodkinnande av tillverkning av regummerade déck for fordon i
nyttotrafik och sldpvagnar till dessa fordon)’.

Foljaktligen skall medlemsstaterna tillata utslippande av regummerade dick pa
gemenskapens marknad om de har tillverkats i dverensstimmelse med kraven i de
bada foreskrifterna.

Det finns i dag inga tvingande enhetliga bestdmmelser om tillverkningen av
regummerade didck avsedda att sdljas och tas 1 bruk inom gemenskapen. Det é&r
nddvéndigt att forhindra en situation dir de olika medlemsstaterna har olika
foreskrifter for tillverkningen av regummerade didck eftersom detta forsvérar
saluforingen av dessa produkter, vilket ger upphov till handelshinder inom
gemenskapen.

Regummerade didck svarar for en stor del av eftermarknaden inom
motorfordonssektorn i1 gemenskapen. Syftet med dessa diack &ar att forlinga
anvindningstiden och korstrickan for didcken. Négra av de kénda fordelarna med
dicken dr att de erbjuder samma korstricka som jamforbara nya dick med bibehallen
hog prestanda och sédkerhetsnivd. Dessutom dr de miljovéinliga och leder till
energibesparingar jamfort med tillverkningen av nya déick, samtidigt som de éar
billigare dn nya déck.

Om FN/ECE:s foreskrifter for tillverkningen av regummerade dick gjordes
tvingande, skulle detta bidra till att hoja kvaliteten, integriteten och prestandan hos
dessa dick.

FN/ECE-systemet och dess lagstiftning om regummerade déck

Genom den reviderade dverenskommelsen av ar 1958° som sléts under Gverinseende
av FN/ECE upprittades forfaranden for antagande av enhetliga tekniska foreskrifter
for nya motorfordon och motorfordonsutrustning avsedd att monteras eller anvandas
pa motorfordon. I dverenskommelsen foreskrivs dels att de avtalsslutande parterna
skall utfirda godkdnnanden pad begiran av tillverkaren i Overensstimmelse med

E/ECE/324-E/ECE/TRANS/505, Rev. 2/Add. 107.

E/ECE/324-E/ECE/TRANS/505, Rev. 2/Add. 108.

Forenta nationernas ekonomiska kommission for Europas dverenskommelse om antagande av enhetliga
tekniska foreskrifter for hjulforsedda fordon och for utrustning och delar som kan monteras eller
anviandas pa hjulforsett fordon samt om villkoren for omsesidigt erkdnnande av typgodkidnnande
utfirdade péa grundval av dessa foreskrifter (Reviderad dverenskommelse av ar 1958), offentliggjord i
bilaga I till radets beslut 97/836/EG (EGT L 346, 17.12.1997, s. 78).
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bestimmelserna 1 de bifogade fOreskrifterna som erkédnts av de avtalsslutande
parterna, dels att de godkdnnanden som utfirdas i Overensstimmelse med dessa
foreskrifter skall ges ett dmsesidigt erkdnnande”. Hittills har totalt 115 foreskrifter
antagits inom ramen for Gverenskommelsen”.

Gemenskapen blev den 24 mars 1998 genom radets beslut 97/836/EG® avtalsslutande
part i den reviderade 6verenskommelsen av ar 1958.

I och med anslutningen till 6verenskommelsen godtog gemenskapen samtidigt en
lista med 78 FN/ECE-foreskrifter. Sedan dess har gemenskapen anslutits sig till
ytterligare 20 foreskrifter och undersoker mdjligheten att ansluta sig till &nnu fler.
Till £6]jd av gemenskapens anslutning till dessa foreskrifter, miste medlemstaterna
pa tillverkarens begdran utfirda och erkdnna typgodkdnnanden baserade pa dessa
foreskrifter som alternativ till motsvarande gemenskapsdirektiv och nationella
lagstiftning.

FN/ECE har antagit tvd foOreskrifter for regummerade dick inom ramen for
overenskommelsen av ar 1958, ndmligen foreskrifterna nr 108 och 109. Béada
foreskrifterna tradde 1 kraft for de avtalsslutande parterna den 23 juni 1998.
Gemenskapen anslot sig till foreskrifterna den 28 oktober 2001 genom radets beslut
2001/509/EG’ respektive 2001/507/EG®.

De bada foreskrifterna reglerar den tekniska prestandan hos regummerade dédck och
den fortlopande tillverkningskapaciteten for framstillning av dessa diack. De giller
tillverkarens metoder for framstidllning av de regummerade didcken och avser
godkdnnande av produktionsenheten for regummering av didck snarare &n
godkinnande av dédcken i sig.

Som ett resultat av gemenskapens anslutning till fOreskrifterna, maéste
medlemstaterna pa tillverkarens begédran utfdrda ett godkénnande av tillverkning av
regummerade dick om tillverkningen Gverensstimmer med den berdrda foreskriften.
De maéste samtidigt inom sitt territorium tilldta regummerade dick som tillverkats i
enlighet med dessa foreskrifter och som hérror fran andra avtalsslutande parter inom
eller utanfor gemenskapen. Till exempel maste regummerade dick som tillverkats av

Typgodkénnandet har endast faststéllts for fordonssystem samt delar och utrustning till fordon, inte for
hela fordonet.

En majoritet bestdende av tvé tredjedelar av de ndrvarande och rostande avtalsparterna krivs for att
foreskrifterna skall antas.

Rédets beslut 97/836/EG av den 27 november 1997 om Europeiska gemenskapens anslutning av
Forenta nationernas ekonomiska kommission for Europas dverenskommelse om antagande av enhetliga
tekniska foreskrifter for hjulfoérsedda fordon och for utrustning och delar som kan monteras eller
anvéndas pa hjulforsett fordon samt om villkoren for omsesidigt erkdnnande av typgodkdnnande
utfardade pa grundval av dessa foreskrifter ("Reviderad dverenskommelse av ar 1958"). EGT L 346,
17.12.1997, s. 78.

Rédets beslut 2001/509/EG av den 26 juni 2001 om Europeiska gemenskapens anslutning till Forenta
nationernas ekonomiska kommissions for Europa foreskrifter nr 108 om typgodkidnnande av
tillverkning av regummerade dick for motorfordon och sldpvagnar till dessa fordon. EGT L 183,
6.7.2001, s. 37.

Rédets beslut 2001/507/EG av den 26 juni 2001 om Europeiska gemenskapens anslutning till Forenta
nationernas ekonomiska kommissions for Europa foreskrifter nr 109 om typgodkidnnande av
tillverkning av regummerade déck for fordon i nyttotrafik och sldpvagnar till dessa fordon. EGT L 183,
6.7.2001, s. 35.
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ett foretag 1 Ryssland 1 enlighet med foreskrifterna tillitas inom gemenskapen,
eftersom béde Ryssland och gemenskapen dr avtalsslutande parter i avtalet av ar
1958 och har godtagit bada foreskrifterna.

FN/ECE-foreskrifterna nr 108 och 109 dr emellertid inte automatiskt tvingande for
de avtalsslutande parterna och dérfor inte heller tvingande inom gemenskapens
medlemsstater. I vissa medlemsstater har foreskrifterna gjorts tvingande pd nationell
niva, till exempel 1 Frankrike och Spanien. Emellertid far medlemsstaterna foreskriva
parallella nationella regler som utgdr alternativ till foreskrifterna och som far skilja
sig at mellan de olika medlemsstaterna. Till f6ljd av detta finns det inte nédgra
gemensamma tvingande bestimmelser om kraven pé tillverkningen av och
sdkerheten hos regummerade dick avsedda att sédljas och tas i1 bruk inom
gemenskapen.

Kommissionens forslag till beslut

I sitt beslut av den 26 juni 2001, genom vilket Europeiska gemenskapen anslot sig till
FN/ECE:s foreskrifter nr 108 och 109, meddelade ridet sin avsikt att genom ett
gemenskapsdirektiv vid en senare tidpunkt foreskriva om en enhetlig tillimpning av
bada foreskrifterna inom gemenskapen’. Med hansyn till den begrinsade rickvidden
hos den lagstiftningsatgiard som kréivs dr det lampligt att inféra en sddan bestimmelse
genom att dndra besluten 2001/509/EG och 2001/507/EG.

Det fOreslagna beslutet kommer inte att integreras med det EG-system for
typgodkédnnande av motorfordon och sldpvagnar till dessa fordon som upprittades
genom direktiv 70/156/EEG'’, sasom faststills i skl 3 i radets direktiv 2001/509/EG
respektive 2001/507/EG. Det finns inga typer av regummerade déck, eftersom det ror
sig om omarbetade produkter fran begagnade dédck. Dessutom ror det sig inte om
nagra nya produkter, eftersom produkterna &r omarbetade produkter och dérfor inte
omsitts pad marknaden for forsta gdngen.

Tredje skilet i radets beslut 2001/507/EG av den 26 juni 2001 och i radets beslut 2001/509/EG av den
26 juni 2001 (se fullstdndig hdnvisning i fotnoterna 7 och 8).

Rédets direktiv 70/156/EEG av den 6 februari 1970 om tillndrmning av medlemsstaternas lagstiftning
om typgodkénnande av motorfordon och slédpvagnar till dessa fordon. EGT L 42, 23.2.1970, s. 1.
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2004/0271 (AVC)
FORSLAG TILL
RADETS BESLUT

om indring av besluten 2001/507/eg och 2001/509/eg i syfte att gora fn/ece-foreskrifterna
nr 109 och 108 om regummerade dick tvingande

EUROPEISKA UNIONENS RAD HAR BESLUTAT FOLJANDE
med beaktande av Fordraget om upprittandet av Europeiska gemenskapen,

med beaktande av rédets beslut 97/836/EG av den 27 november 1997 om Europeiska
gemenskapens anslutning av Forenta nationernas ekonomiska kommission for Europas
overenskommelse om antagande av enhetliga tekniska foreskrifter for hjulférsedda fordon och
for utrustning och delar som kan monteras eller anvindas pd hjulforsett fordon samt om
villkoren for omsesidigt erkdnnande av typgodkidnnande utfirdade pd grundval av dessa
foreskrifter ("den reviderade 6verenskommelsen av ar 1958”)"!, sirskilt artikel 3.3, artikel 4.2
andra strecksatsen och artikel 4.4 i detta, och

med beaktande av kommissionens forslag'?,
med beaktande av Europaparlamentets godkinnande'®, och
av foljande skél:

(1)  FNJ/ECE:s foreskrifter nr 109 och 108 innebér harmoniserade krav for regummering av
dack, vilket medfor en hog sdkerhetsnivd och ett gott miljoskydd. Foreskrifterna
mojliggor dven fri rorlighet for regummerade déck.

(2) Genom radets beslut 97/836/EG blev gemenskapen avtalsslutande part i FN/ECE:s
reviderade Gverenskommelse av &r 1958. Genom besluten 2001/507/EG' och
2001/509/EG" anslét sig Europeiska gemenskapen till FN/ECE:s foreskrifter nr 109
respektive 108. Genom att ansluta sig till foreskrifterna forband sig gemenskapen att
erkdnna dem som alternativ till gemenskapslagstiftningen i enlighet med artiklarna 2
och 3 i den reviderade 6verenskommelsen av ar 1958. For att foreskrifterna skall bli
tvingande maste emellertid en gemenskapsrittslig bestimmelse om detta antas i
enlighet med artikel 4.4 1 beslut 97/836/EG.

1 EGT L 346, 17.12.1997, s. 78.

12 EUTC,,s..
13 EUTC,,s..
14 EGT L 183, 6.7.2001, s. 35.
15 EGT L 183, 6.7.2001, s. 37.
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3) Med hénsyn till den begriansade rackvidden hos den lagstiftningsétgérd som krivs dr
det inte lampligt att lagstifta om att bada foreskrifterna skall vara tvingande genom att
anta ett direktiv sdsom meddelades 1 besluten 2001/507/EG och 2001/509/EG.

(4) Kommissionens beslut 2001/507/EG och 2001/509/EG bor dérfor dndras i enlighet
med detta.

HARIGENOM FORESKRIVS FOLJANDE.

Artikel 1
Beslut 2001/507/EG éndras pa foljande sétt:

1. Den enda artikeln skall ersittas med foljande:

"Enda artikel

Europeiska gemenskapen skall ansluta sig till Forenta nationernas ekonomiska kommissions
for Europa foreskrifter nr 109 om typgodkinnande av tillverkning av regummerade dick for
fordon 1 nyttotrafik och slédpvagnar till dessa fordon.

Fran och med (6 mdnader frdan den dag da detta beslut antas) skall bestimmelserna i
foreskrifterna nr 109 1 dess lydelse enligt bilagan utgora tvingande villkor for utsldppande pa
gemenskapens marknad av regummerade dick som omfattas av den foreskriften.

2. En bilaga innehallande den text som aterfinns 1 bilaga I till detta beslut skall inforas.

Artikel 2
Beslut 2001/509/EG éndras pa foljande sitt:

1. Den enda artikeln skall ersittas med foljande:

“Enda artikel

Europeiska gemenskapen skall ansluta sig till Forenta nationernas ekonomiska kommissions
for Europa foreskrifter nr 108 om typgodkdnnande av tillverkning av regummerade déack for
motorfordon och sldpvagnar till dessa fordon.

Fran och med (6 mdnader fran den dag da detta beslut antas) skall bestimmelserna i
foreskrifterna 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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2. En bilaga innehallande den text som aterfinns i bilaga II till detta beslut skall inforas.

Utfardat i Bryssel

Pa radets vignar

Ordforande
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BILAGA 1

Foreskrifterna nr 109
(utarbetat av Europeiska kommissionens tjinstegrenar)

E/ECE/324-E/ECE/TRANS 505/Rev.2/Add.108
E/ECE/324-E/ECE/TRANS 505/Rev.2/Add.108/Corr.1
E/ECE/324-E/ECE/TRANS 505/Rev.2/Add.108/Amend.1

E/ECE/324-E/ECE/TRANS 505/Rev.2/Add.108/Amend.1/Corr.1

ENHETLIGA BESTAMMELSER FOR TYPGODKANNANDE AV TILLVERKNING
AV REGUMMERADE DACK FOR FORDON I NYTTOTRAFIK OCH
SLAPVAGNAR FOR DESSA
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Foreskrifterna nr 109

ENHETLIGA BESTAMMELSER FOR TYPGODKANNANDE AV TILLVERKNING AV
REGUMMERADE DACK FOR FORDON I NYTTOTRAFIK OCH SLAPVAGNAR FOR

DESSA
INNEHALL
FORESKRIFT
1. Tillimpningsomrade
2. Definitioner
3. Mirkningar
4. Ansokan om typgodkédnnande
5. Typgodkdnnande
6. Krav
7. Specifikationer
8. Andringar av typgodkinnandet
9. Produktionsdverensstimmelse
10. Pafoljd for icke dverensstimmande produktion
11. Produktionens definitiva upphorande
12. Namn och adresser till de tekniska organ som &r ansvariga for utforandet av

godkidnnandeproven och till de administrativa myndigheterna
BILAGOR

Bilaga 1 - Rapport om typgodkénnande, utokning, avslag eller é&terkallande av
typgodkdnnande eller produktionens definitiva upphdrande for en
regummeringsverksamhet enligt foreskrifter nr 109

Bilaga 2 - Exempel pa typgodkdnnandemarkets uppbyggnad

Bilaga 3 - Uppbyggnad av mirkningar for regummerade dick

Bilaga 4 - Lista med belastningskoder och motsvarande belastning

Bilaga 5 - Dickets dimensionsbeteckning och motsvarande dimensioner (enligt ECE-
foreskrifter nr 54)

Bilaga 6 - Metod for métning av dick

Bilaga 7 - Forfarande for provning av belastnings-/hastighetsprestanda
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Bilaga 8 -

Bilaga 9 -

Tilligg 1 - Provningsprogram for prestanda
Tilldigg 2 - Samband mellan tryckkod och tryckenheter

Belastningskapacitetens  fordndring med hastigheten for
diagonaldick for fordon i nyttotrafik

Forklarande diagram
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1.1.

1.2.

1.3.

1.4.

L.5.

2.1.

2.2.

2.2.1.

22.2.

2.2.3.

2.3.

2.3.1.

2.3.2.

2.3.3.

24.

TILLAMPNINGSOMRADE

Dessa foreskrifter géller for tillverkning av regummerade dick avsedda for
montering pa fordon 1 nyttotrafik och sldpvagnar for dessa som nyttjas pa vig. Dessa
foreskrifter géller ej:

regummerade dick avsedda for privata (person)bilar och sldpvagnar for dessa,
regummerade dédck avsedda for ldgre hastighet én 80 km/h

dick for cyklar och motorcyklar,

dick som ursprungligen tillverkades utan hastighetskoder och/eller belastningskoder,

2

diack som ursprungligen tillverkades utan typgodkédnnande och utan ”E”- eller e
nummer,

DEFINITIONER — Se dven figur i bilaga 9
I dessa foreskrifter anvidnds foljande beteckningar med de betydelser som hir anges:
urval av regummerade ddck: ett urval av regummerade déck enligt punkt 4.1.4.

struktur: for ett dick avser de tekniska egenskaperna for dickets stomme. Foljande
strukturer kan sérskilt urskiljas:

diagonal: en dickstruktur dér kordtrddsskikten gér dnda fram till vulsterna och é&r
lagda med alternerande vinklar klart mindre dn 90° mot slitbanans centrumlinje.

diagonalbdltgérdel: en dickstruktur av diagonaltyp ddr stommen dr forstérkt med en
gordel bestdende av tva eller fler skikt av praktiskt taget otjbart kordmaterial lagda i
alternerande vinklar nira stommens vinkel.

radial: en dackstruktur dir kordtradsskikten gér fram till vulsterna och ligger
praktiskt taget 90° mot slitbanans centrumlinje och stommen forstirks av i en
grunden otdjbar cirkulédra gordel.

anvindningskategori
Standarddéck ar ddck endast avsedda for normal kérning pa vag.

Diéck for speciell anvdndning dr ett ddck som &r avsett for blandad anvidndning, bade
pa vag och i terrdng/eller vid begrinsad hastighet.

Vinterddick ar déack wvars slitbanemonster eller slitbanemonster och struktur
huvudsakligen &r avsedda for att, i gyttja, nysno och sndslask, ge bittre grepp an ett
standarddick. Vinterdédckets slitbanemonster bestdr normalt av fordjupningar (spar)
och fasta lameller med storre avstand 4n for standarddéack.

vulst: den del av ett ddck som har sddan form och struktur att den passar falgen och
haller kvar décket pa den.

11
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2.5.

2.6.

2.7.

2.8.

2.9.

2.10.

2.11.

2.12.

2.13.

2.14.

2.15.

2.16.

2.17.

2.18.

2.19.

2.20.

2.21.

kord: de trddar som utgor viven 1 skikten pa ett dick.
skikt: ett lager av gummitéckta parallella kordtradar.

gordel: de(t) radiella eller sneda materiallager under slitbanan pé radialdick eller
gordelddck som ligger huvudsakligen i samma riktning som slitbanans centrumlinje
for att forstarka stommen 1 en runtgaende riktning.

inldgg: ett mellanskikt mellan stomme och slitbana pa diagonaldéck.

skyddsinldgg: avser ett extra mellanskikt mellan slitbanan och gordeln for att
minimera skador pa gordeln pa radialdick.

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

stomme: annan del av ett ddck dn slitbanan och sidornas yttersta gummi”, som bér
tyngden, nér dicket dr fyllt med luft.

slitbana: den del av ett dick som dr konstruerat for att komma i beréring med
marken, skydda stommen mot mekaniska skador och ge féste pa vigen.

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

ddckets underdel: omrddet mellan linjen for storsta ddackbredd och den del som éar
avsedd att tidckas av féalgkanten.

slitbanespar: mellanrummet mellan de pa varandra f6ljande ribborna eller lamellerna
i slitbanemonstret.

ddckbredd: det ritlinjiga avstindet mellan sidornas ytterkanter av ett luftfyllt dack,
som dr monterat pa den foreskrivna métfalgen, exkluderande forhdjningar som beror
pa etiketter (mérkningar), dekoration eller skyddsband eller ribbor.

totalbredd: det rétlinjiga avstdndet mellan sidornas ytterkanter av ett luftfyllt dick,
som dr monterat pad den foreskrivna mdtfialgen, inklusive etiketter (mérkningar),
dekoration eller skyddsband eller ribbor.

sektionshdjd: det avstdnd som ar lika med hélften av skillnaden mellan déckets yttre
diameter och fédlgens nominella diameter.

profilforhdllande: hundra génger det viarde som erhalls d4& man dividerar den
nominella sektionshdjden med den nominella dickbredden som bada uttrycks i
samma mattenhet.

ytterdiameter: den sammanlagda diametern for ett luftfyllt, nyligen regummerat
dack.

ddckets dimensionsbeteckning: en mérkning som visar:

12
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2.21.1. den nominella ddckbredden, som skall vara uttryckt 1 millimeter, med undantag for
déck for vilka dimensionsbeteckningen visas i1 forsta kolumnen i tabellerna i bilaga 5
till dessa foreskrifter,

2.21.2. profilférhallandet med undantag for dack for vilka dimensionsbeteckningen visas 1
forsta kolumnen i tabellerna i bilaga 5 till dessa foreskrifter,

2.21.3. ett standardtal ”d” (”d”-symbolen) som anger den nominella fdlgdiametern och
motsvarar denna diameter antingen i1 form av en kod (tal under 100) eller 1 millimeter
(tal over 100). Tal som motsvarar bdda typerna av métviarden kan anvindas vid
markningen.

2.21.3.1.Vérdena for ”d”-koderna uttryckta i millimeter visas nedan:

Kod for nominell diameter Virdet for ”d”-koden uttryckt i
>d” 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
22 559
24 610
25 635
14.5 368
16.5 419
17.5 445
19.5 495
20.5 521
22.5 572
24.5 622
26 660
28 711
30 762

nominell filgdiameter (d): diametern pd den filg pad vilken déicket dr avsett att
monteras pa.

2.23.  fdlg: det stod, antingen for montering av dick och slang eller {for ett slanglost dick,
pa vilket ringvulsten sitter monterad.
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2.24.

2.25.

2.26.

2.27.

2.28.

2.29.

2.30.

2.31.

mdtfilg: den filg som & angiven som en “miétfilgsbredd” eller
“konstruktionsfilgsbredd” for en viss dimensionsbeteckning for dick i nagon eller
flera upplagor av de internationella dackstandarderna (International Tyre Standards).

provfilg: en fialg som dr angiven som godkénd eller rekommenderad eller tillaten
enligt en av de internationella ddckstandarderna for ett ddck med den
dimensionsbeteckningen och av den typen.

internationell dickstandard: avser ett av foljande standardiseringsdokument:

a)  The European Tyre and Rim Technical Organisation (ETRTO) 1/: “Standards
Manual”

b)  The European Tyre and Rim Technical Organisation (ETRTO) 1/: ”Teknisk
konstruktionsinformation — foraldrade data (Engineering Design Information -
obsolete data)”

¢)  The Tire and Rim Association Inc. (TRA) 2/: ”Arsbok (Year Book)”

d)  The Japan Automobile Tire Manufacturers Association (JATMA) 3/: ”Arsbok
(Year Book)”

e) The Tyre and Rim Association of Australia (TRAA) 4/:
”Standardiseringshandbok (Standards Manual)”

f)  The Assiciacao Brasileira de Pneus ¢ Aros (ABPA) 5/: “Teknisk
standardiseringshandbok (Manual de Normal Technicas)”

g) The Scandinavian Tyre and Rim Organisation (STRO) 6/: “Databok (Data
Book)”

spaltning: bortbrytning av gummistycken fran slitbanan.
kordseparering: delning av kordtradarna frin gummibeldggningen.
skiktseparering: delning av intilliggande skikt.
slitbaneseparering: 16sgoring av slitbanan fran stommen.

driftsbeskrivning: den specifika kombinationen av belastningskod och hastighetskod
for dicket.

Standarder gillande dick kan erhallas pa foljande adresser:

1/
2/
3/

4
5/
6/

ETRTO, 32, Av. Brugmann - Bte 2, B-1060 Bruxelles, Belgien.

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 Glenferrie Road, Hawthorn, Victoria, 3122 Australien.

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

STRO, Alggatan 48 A, Nb, S-216 15 Malmé, Sverige.
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2.32.

2.33.

2.33.1.

2.33.2.

belastningskod: en sifferkod som anger den last didcket kan bédra vid den hastighet
som motsvarar tillhorande hastighetskod vid anvidndning i 6verensstimmelse med de
driftsforhallanden som anges av tillverkaren. Ett dick kan ha fler 4n en
belastningskod for att ange belastningskapacitet nidr det anvidnds som singel-
respektive tvillinghjul eller for att ange en alternativ belastningskapacitet (unique
point) d& en belastningsfordndring enligt punkt2.35 och bilaga 8 till dessa
foreskrifter inte dr tillaten.

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

hastighetskod:

en bokstavskod som anger den hastighet vid vilken dicket kan klara belastningen
som anges av motsvarande belastningskod.

Hastighetskoderna och motsvarande hastigheter visas i tabellen nedan:

Hastighetskod Motsvarande hastighet
(km/h)

F 80

G 90

J 100
K 110
L 120
M 130
N 140
P 150
Q 160
R 170
S 180
T 190
U 200
H 210
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2.34.

2.35.

2.36.

2.37.

2.37.1.

2.37.2.

2.37.3.

2.38.

2.39.

2.40.

241.

241.1.

2.41.2.

2.41.3.

2414.

unique point: en extra driftsbeskrivning mérkt intill den normala driftsbeskrivningen,
men som inte skall anvidndas for berdkning av fordndring av belastningskapacitet
enligt punkt 2.35 och bilaga 8 till dessa foreskrifter.

belastningskapacitetens  fordndring  med  hastigheten: en alternativ
belastningskapacitet for dacket da det anvénds vid annan hastighet 4n den som anges
av hastighetskoden i den normala driftsbeskrivningen. De tilldtna avvikelserna ges i
tabellen i bilaga 8 till dessa foreskrifter.

regummeringsenhet: en anldggning eller en grupp av anldggningar dir fardiga
regummerade dick tillverkas.

regummering: en allmén term fOr renovering av ett anvant ddck genom att ersétta den
slitna slitbanan med nytt material. Den kan ocksa omfatta renovering av dicksidans
yttersta yta och utbyte av de yttersta kordskikten eller inldgget. Den omfattar foljande
processteg:

regummering av slitbana: utbyte av slitbana,

regummering av slitbana och skuldra: utbyte av slitbana dir det nya materialet
stracker sig over en del av ddcksidan,

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

rastomme: det slitna dicket omfattande stomme och kvarvarande slitbane- och
sidomaterial.

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

reparation: det avhjélpande arbete som utfors pa skadade rdstommar inom godkénda
granser.

slitbanematerial: material 1 ldmplig kondition fOr att ersitta den slitna slitbanan.Det
kan finnas 1 flera utféranden, till exempel:

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

Remslindat (strip wound): en remsa av slitbanematerial som direkt pressas ut och
lindas pa den forbehandlade rdstommen och byggs upp till den oOnskade
tvirsnittskonturen. Det nya materialet méste vulkaniseras.

direktpressning: slitbanematerialet som pressats ut for att ge Onskad dickprofil,
pressas direkt pad den forbehandlade rdstommen. Det nya materialet méiste
vulkaniseras.

forvulkaniserat: en 1 forvdg formad och vulkaniserad slitbana som ldggs pd den
forbehandlade rastommen.Det nya materialet maste bindas till ristommen.
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2.42.

2.43.

2.44.

2.45.

3.1.

3.2.

3.2.1.

3.2.2.

3.2.3.

3.2.3.1.

3.23.2.

3.2.3.3.

3.24.

3.24.1.

3.24.2.

3.2.5.

3.2.5.1.

3.2.5.2.

3.2.6.

3.2.7.

sidgummi: material som anvidnds for att ticka rastommens sidor och déarigenom
mojliggora bildning av den mérkning som krévs.

bindgummi: material som anvinds som bindlager mellan den nya slitbanan och
rdstommen och for reparation av smirre skador.

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

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

MARKNINGAR

Ett exempel pa uppbyggnad av mirkningar for regummerade déck visas i bilaga 3 till
dessa foreskrifter.

Regummerade dick skall pa bada diacksidorna pa symmetriska déck och atminstone
pa den yttre sidan pa asymmetriska dack mérkas med:

Fabrikat eller varumairke.

Dickets dimensionsbeteckning enligt definition i punkt 2.21.

En angivelse av dédcktyp enligt f6ljande:

Pé diagonaldick, ingen markning eller bokstaven ”D” fore falgdiameterméarkningen.

P& radialdick, bokstaven “R” fore falgdiametermérkningen och wvalfritt ordet
"RADIAL”.

P& gordelddck, bokstaven “"B” fore filgdiametermdrkningen och valfritt orden
”BIAS-BELTED”.

Driftsbeskrivning skall omfatta:

En angivelse av dickets nominella belastningskapacitet(er) uttryckt(a) som
belastningskod(er) enligt punkt 2.32.

En angivelse av dickets nominella maximala hastighet uttryckt med den kod som
foreskrivs i punkt 2.33.

Om tillampligt en alternativ driftsbeskrivning, unique point, omfattande:

En angivelse av dédckets belastningskapacitet(er) uttryckt(a) som belastningskod(er)
enligt punkt 2.32.

En angivelse av maximal hastighet uttryckt sisom den kod som foreskrivs i punkt
2.33.

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

Angivelsen M+S eller MS eller M.S. eller M & S for vinterdick.
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3.2.8.

3.2.8.1.

3.2.8.2.

3.2.9.

3.2.10.

3.2.11.

3.2.12

3.3.

3.4.

3.5.

Regummeringsdatum enligt foljande:

Fram till och med den 31 december 1999, antingen sdsom foreskrivs i punkt 3.2.8.2,
eller som en grupp om tre siffror dir de forsta tvd anger veckonumret och den sista
aret 1 artiondet for tillverkningen. Datumkoden kan avse en produktionsperiod fran
den vecka som anges av veckonumret och ytterligare tre veckor framat. Till exempel
kan mérkningen 7”253 avse ett dick som regummerats under ndgon av veckorna 25,
26, 27 eller 28 ar 1993.

Datumkoden far placeras pa endast en décksida.

Fran och med den 1 januari 2000, som en grupp om fyra siffror dir de tva forsta
anger veckonumret och de sista tvd anger det &r d& décket regummerades.
Datumkoden kan avse en produktionsperiod fran den vecka som anges av
veckonumret och ytterligare tre veckor framat. Till exempel kan mérkningen 2503
avse ett dick som regummerats under ndgon av veckorna 25, 26, 27 eller 28 ar 2003.

Datumkoden far placeras pa endast en décksida.

For didck som kan monsterskédras symbolen ”U” i en cirkel med en diameter av
20 mm eller ordet” REGROOVABLE” ingjutet i eller pd bada dicksidorna.

En angivelse med en "PSI”-kod (tryckkod) for fyllningstrycket som skall himtas fran
uthéllighetsproven avseende belastning/hastighet sdsom forklaras 1 bilaga 7, tilligg 2
till dessa foreskrifter.

Denna angivelse behdver endast placeras pa den ena sidoviaggen.

Uttrycket “RETREAD” eller uttrycket “REMOULD” (efter den 1 januari 1999 skall
endast ordet “RETREAD” anvindas). Pa forfragan frdn regummeringsforetaget far
dven samma uttryck anges pa andra spréak.

Angivelsen ET” eller "ML” eller "MPT” for “sirskild anvindning av dick™'®.

Fore godkinnande skall ddcket ha ett tillrdckligt stort fritt utrymme f{or ett
typgodkénnandemirke sdsom anges 1 punkt 5.8 och som visas i bilaga 2 till dessa
foreskrifter.

Efter typgodkdnnande skall de mérkningar som anges i punkt 5.8 och som visas i
bilaga 2 till dessa foreskrifter fasta pa det fria utrymme som anges i punkt 3.3. Denna
markning behdver endast placeras pa den ena déacksidan.

Mairkningarna som anges i punkt 3.2 och typgodkédnnandemérket som foreskrivs i
punkterna 3.4 och 5.8 skall vara lattlasliga och vara pa eller intryckta i1 dédcket eller
mérkas pa ett besténdigt sitt pa dicket.

16

Denna markering skall endast vara obligatorisk for de dacktyper som godkénts i denna

forordning efter ikrafttrddandet av bilaga 1 till férordningen.
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3.6.

3.7.

4.1.

4.1.4.1.

4.1.4.2.

4.1.43.

4.1.44.

4.1.45.

4.1.4.6.

4.1.4.7.

5.1.

Om nagon av den ursprungliga tillverkarens specifikationer fortfarande &r ldsliga
sedan dicket regummerats, skall dessa anses vara specifikationer frén
regummeringsforetaget for det regummerade diacket. Om dessa ursprungliga
specifikationer inte giller efter regummering skall de avldgnas helt och héllet.

Det ursprungliga ”E”- eller ”e”-typgodkédnnandemairket och -numret samt alla andra
pafoljande typgodkinnandenummer fran produktionsenheter for regummering skall
avldgsnas, om de inte ldngre &r tillimpliga.

ANSOKAN OM TYPGODKANNANDE

Foljande tillvigagangssitt géller for typgodkdnnandet av en regummeringsenhet for
déck.

Ansdkan om typgodkdnnande for en regummeringsenhet skall ldmnas in av
innchavaren av varunamnet eller varumarket, som skall anvindas for décket, eller en
representant. Ansokan skall innehalla:

En skiss over foretagsstrukturen for det foretag som regummerar décken.

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

Varunamnen eller varumérkena som skall anbringas pa de regummerade ddck som
tillverkas.

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

Déckstrukturerna (diagonal, diagonalbaltgdrdel eller radial).
Anvindningskategorin for dacken (normal eller vinterdéck etc.).

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

Hastighetskoden for det dack som skall regummeras.

Den hogsta belastningskoden for det dack som skall regummeras.

Den internationella dickstandard enligt vilken urvalet av dick dverensstimmer.
TYPGODKANNANDE

For att fi regummera dick krivs ett typgodkdnnande for regqummeringsenheten fran
de behoriga myndigheterna enligt kraven i dessa foreskrifter. Den behoriga
myndigheten vidtar de nddvindiga atgarderna som beskrivs i dessa foreskrifter for att
se till att dicken som regummeras i respektive produktionsenhet kommer att uppfylla
kraven som anges i dessa foreskrifter. Regummeringsenheten skall ha det fulla
ansvaret for att se till att de regummerade dicken uppfyller kraven i dessa
foreskrifter och att de kommer att fungera pa ritt sétt vid normal anvéndning.
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5.2.

5.3.

5.4.

5.5.

5.6.

5.7.

5.8.

Forutom de normala kraven vid den inledande bedomningen av produktionsenheten
for regummerade dick, skall den behdriga myndigheten se till att dokumentationen
av tillverkningssétt, arbetssitt, instruktioner och specifikationer som tillhandahalls av
leverantoren av material finns pé ett sprak som létt kan forstds av operatérerna pa
regummeringsenheten for dack.

Den behoriga myndigheten skall se till att dokumentationen for tillverknings- och
arbetssétt for respektive produktionsenhet innehdller specifikationer 1 frdga om de
reparationsmaterial och processer som anvinds, samt att grinserna anges for
reparabla skador eller penetreringar av dickstommen oavsett om sddan skada fanns
frin borjan eller orsakades vid processerna for att preparera stommen for
regummering.

Innan godkinnande beviljas maste myndigheten se till att de regummerade ddcken
Overensstimmer med dessa foreskrifter och att de provningar som foreskrivs i
punkterna 6,5 och 6,6 har utforts med godkénd resultat pa ett urval av dtminstone 5
och inte nodvéndigtvis fler &n 20 exemplar av regummerade dick som ér
representativa for urvalet av ddck som tillverkas av regummeringsenheten.

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

Om endera eller bdda av dessa nya tva 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 ansékan om typgodkidnnande for produktionsenheten avslas.

Om alla kraven i dessa foreskrifter uppfylls skall typgodkidnnande beviljas och ett
typgodkénnandenummer skall tilldelas varje godkénd regummeringsenhet. De forsta
tvd siffrorna 1 detta nummer skall ange 16pnumret pd den senaste storre tekniska
andringen av foreskriften  vid  utfiardandet av typgodkénnandet.
Typgodkédnnandenumret skall foregds av ”109R” som anger att typgodkinnandet
avser ett dick som ar regummerat enligt bestimmelserna i dessa foreskrifter.

Samma myndighet skall inte tilldela samma nummer till en annan produktionsenhet
som omfattas av dessa foreskrifter.

Meddelande om typgodkinnande eller om utdkning, avslag eller aterkallande av
godkédnnande eller av produktionens definitiva upphdrande enligt dessa foreskrifter
skall delges de avtalsparter till 1958 ars avtal, som tillimpar dessa foreskrifter pa ett
sdtt som Overensstimmer med bilaga 1 till dessa foreskrifter.

Pé varje regummerat ddck, som uppfyller kraven enligt dessa foreskrifter, skall ett
i0gonfallande internationellt godkdnnandemérke placeras pa det stélle, som anges till
1 punkt 3.3, som tilldgg till markningen som foreskrivs i punkt 3.2. Detta mérke skall
bestd av:
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5.8.1.

5.8.2.

5.9.

6.1.

6.2.

6.2.1.

6.2.2.

6.2.3.

6.2.4.

en cirkel som omger bokstaven "E" f6ljt av det sdrskilda landsnumret for landet som
utfirdat typgodkinnande'’/, och av

ett typgodkdnnandenummer sasom beskrivs 1 punkt 5.6.

Bilaga 2 till dessa foreskrifter ger ett exempel pa typgodkidnnandemérkets
uppbyggnad.

KRAV

Déck skall inte godkdnnas for forsta regummering om de inte dr typgodkidnda och

99 .9

forsedda med antingen mirket “E” eller mirket “e”. Detta krav &r dock inte
obligatoriskt forrdn fran och med den 1 januari 2000.

Forutsattningar for regummering;:
Diéck skall vara rena och torra innan de inspekteras.

Varje déack skall fore kratsning synas noga bade péd insidan och utsidan for att
garantera dess ldmplighet for regummering.

Diack med synliga skador orsakade av 6verbelastning eller for lagt lufttryck skall inte
regummeras.

Déck som uppvisar ndgon av foljande skador skall inte godkdnnas for regummering.

6.2.4.1. Allmint:

a)  Ejreparerbara gummisprickor som gér igenom till rdstommen.
b)  Brott pa rdstommen.

¢)  Mirkbara angrepp av olja eller kemikalier.

d)  Skadad eller bruten vulstkérna.

e)  Tidigare reparationer av skador som ligger utanfor de angivna skadegrénserna
— se punkt 5.3.

17/

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 Storbritannien, 12 for Osterrike, 13 for
Luxemburg, 14 for Schweiz, 15 (vakant), 16 for Norge, 17 for Finland, 18 for Danmark, 19 for
Ruménien, 20 for Polen, 21 for Portugal, 22 for Ryssland, 23 for Grekland, 24 for Irland, 25 for
Kroatien, 26 for Slovenien, 27 for Slovakien, 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 den tidigare
jugoslaviska republiken Makedonien, 41 (vakant), 32 for Lettland, 33 (vakant), 34 for Bulgarien, 35
(vacant), 36 (Litauen), 37 Turkiet, 38 (vacant), 39 (Azerbaijan), 42 for Europeiska gemenskapen
(Godkinnandena beviljas av de medlemsstater som har sin egen CEE-mirkning) och 43 for Japan, 44
(vacant), 45 Australien, 46 Ukraina, 47 Sydafrika och 48 Nya Zealand.. Dérefter foljande nummer
kommer att tilldelas 6vriga lander enligt den kronologiska ordning i vilken de ratificerar eller ansluter
sig till dverenskommelsen 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
omsesidigt erkdnnande av typgodkidnnande utfirdade i enlighet med dessa foreskrifter. De nummer som
de avtalsslutande parterna sélunda tilldelats kommer att meddelas av FN:s generalsekreterare.
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6.2.4.2.

6.3.

6.3.1.

6.3.2.

6.3.3.

6.3.4.

6.3 5.

6.3.6.

6.3.7.

6.4.

Tillstand som ligger utanfor granserna for reparation — se punkt 5.3:
a)  Stompenetreringar eller skador pd stommar efter preparering for reparation.
b)  Flera skador for nidra varandra.

c) Pataglig nedbrytning pa innerhdljet.

d) Skada pa vulst.

e)  Synliga kordtrddar pd rdstommen.

f)  Los kordtrédar.

g)  Gordelseparering.

h)  Varaktigt deformerade eller knickta (stal) stomkordtradar.

1)  Runtomgéende sprickor ovanfor vulsten.

1) Rostig stalkord eller vulstwire.

Preparering:

Efter kratsning och fore paldggning av nytt material skall varje dick ater kontrolleras
noga, atminstone utvindigt, for att se till att det fortfarande &r lampligt for
regummering.

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

Nér forvulkat material anvénds skall konturen pd den preparerade ytan uppfylla
kraven fran materialtillverkaren.

Skador som uppstdr vid kratsning fir inte vara storre &n de faststdllda
reparationsgranserna, se punkt 5.3 och skall repareras.

Kratsningsskador pa diagonaldéck skall inte stricka sig ldngre &n till det yttersta
stomskiktet pa dverdelen. Det skall forutsittas att det forsta lagret som patriffas ar ett
stomskikt om det inte klart kan faststéllas att det dr en gordel. Om ett inldgg ar
monterat kan lokala skador accepteras.

Lokala skador pd gordeln pa radialddck kan accepteras. Vid storre skador dr det
tillatet att byta ut hela gordeln eller sektioner av den. Nér ett skyddsinligg é&r
monterat, och klart kan faststillas som ett sddant, ar det tillatet att ta bort det utan att
ersitta det.

Synliga staldelar skall behandlas s& snart som mdjligt med ldmpligt material enligt
angivelser fran tillverkaren av detta lampliga material.

Regummering:
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6.4.1.

6.4.2.

6.4.3.

6.4.4.

6.4.5.

6.4.6.

6.4.7.

6.4.8.

6.4.8.1.

Regummeraren skall se till att varken tillverkaren eller leverantoren av
reparationsmaterial, inklusive lagningslappar, skall se till att

a)  metod(er) for applicering och lagring faststélls, om sd krdvs av regummeraren,
pa det spraksom talas i landet ddr materialet skall anvindas,

b) skadegrinser for vilka materialet dr avsedda faststdlls, om sa krdvs av
regummeraren, pa det sprak som talas i landet dir materialet skall anvéndas,

c) de forstirkta lagningslapparna for ddack, om de appliceras pa riktigt sétt vid
lagningar av stomme, ar lampliga for det syftet,

d) lagningslapparna klarar det dubbla maxtrycket enligt uppgift fran
dacktillverkaren,

e) allt annat reparationsmaterial som behdvs ldmpar sig for det avsedda arbetet.

Regummeraren skall vara ansvarig for ritt applicering av reparationsmaterialet och
for att reparationen ej har skador som kan paverka déackets avsedda livslangd.

Omradet runt en forstarkt lagning pa en dicksida eller skuldra pa ett radialdéck far
bukta ut litt ndr ddcket d&r monterat och trycksatt med rekommenderat driftstryck.
Forstirkt lagningsmaterial, som har sddana fysiska egenskaper att utbuktningens hojd
begrénsas till 4 mm, skall anvéndas.

Regummeraren skall se till att antingen tillverkaren eller leverantdren av slitbane-
och sidomaterial utfardar specifikationer for lagring och anvindning av materialet for
att garantera materialets kvalitet. Om sa krdvs av regummeraren skall denna
information vara pé det sprak som talas i landet diar materialet skall anvédndas.

Regummeraren skall se till att reparationsmaterialet och/eller blandningen é&r
dokumenterad 1 ett certifikat fran tillverkare eller leverantér. Materialblandningen
skall vara 1dmplig for den avsedda anvdndningen pa décket.

Det processade didcket skall vulkas sa snart som mojligt efter alla reparationer och
uppbyggnadsarbeten och senast enligt materialtillverkarens anvisningar.

Dacket skall vulkas under den tid och vid den temperatur och det tryck som é&r
lampligt och foreskrivs for anvédnt material och processutrustning. Formens storlek
skall vara lamplig for det nya materialets tjocklek och storleken pa den kratsade
stommen.

Originalmaterialets tjocklek efter kratsning och medeltjockleken for allt nytt material
under slitbanemonstret efter regummering skall vara sdsom anges i punkterna 6.4.8.1
och 6.4.8.2.

For radialdack (mm):

3<(A+B)<13 (minst 3,0 mm; hogst 13,0 mm)

A>2 (minst 2,0 mm)
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6.4.8.2.

6.4.9.

B>0 (minst 0,0 mm)

|><
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< “ —— Aty //.’:/z./f./": e N
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P.D. = ménsterdjup

X = kratsningsgrins

A = medeltjocklek for det nya materialet under monstret

B = minsta tjocklek for ursprungligt material ovanfor gordeln efter kratsning
For diagonaldack:

Tjockleken pé det ursprungliga materialet ovanfor inldgget skall vara >0,80 mm.

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

Den sammanlagda tjockleken pd det ursprungliga och det nya materialet under
slitbanemonstrets understa del skall vara >3,00 och <13,00 mm.

Driftsbeskrivningen for ett regummerat ddck skall varken visa en hogre
hastighetskod eller en hogre belastningskod &n for originaldicket om inte
typgodkinnande har beviljats den ursprunglige tillverkaren fér samma stomme som
skall anvindas vid den reviderade driftsbeskrivningen.

Information om att en originalstomme har uppgraderats pa detta sétt skall goras fritt
tillgénglig av en behorig myndighet for alla produktionsenheter for regummering och
skall rapporteras till de avtalsslutande parterna till 1958 éars avtal (se artikel 5 i
avtalet avseende inforande av enhetliga tekniska fOreskrifter for hjulfordon,
utrustning och delar som kan monteras och/eller anvindas péd hjulfordon och
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6.4.10.

6.5.

6.5.1.

6.5.2.

6.5.3.

6.5.4.

6.6.

6.6.1.

6.6.2.

6.6.3.

7.1.

villkoren for odmsesidigt erkdnnande av typgodkdnnande som beviljats pd grundval
av dessa foreskrifter - dokument E/ECE/324-E/ECE/TRANS/505/Rev.2).

Standardformuldret som visas i bilaga 1 till foreskrift nr 54 skall anvéndas for att
rapportera denna information.

Uppgradering av driftsbeskrivningen enligt punkt 6.4.9 skall endast vara tillaten for
den forsta regummeringen av ett originaldick.

Diack som tidigare har regummerats skall varken ha hastighetskod eller
belastningskod hojd dver det som visas pd den anvénda stommen.

Kontroll:

D4 décket fortfarande dr varmt efter vulkning skall varje dédck synas for att se till att
det helt saknar synliga fel. Under eller efter regummering maste déacket luftfyllas
med minst 1,5 bar for syning. Dir det finns nagot synligt fel pa déckets profil (till
exempel blasor, fordjupningar, etc.) skall dacket sarskilt undersokas for att faststilla
orsaken till detta fel.

Fore, under eller efter regummering skall ddcket synas &tminstone en gdng med en
lamplig inspektionsmetod i syfte att kontrollera att ddckstrukturen dr obruten.

Av kvalitetskontrollskél skall ett antal regummerade dick utsdttas for forstorande
eller icke-forstérande provningsundersdkningar . Antalet kontrollerade didck och
resultatet skall dokumenteras.

Efter regummering skall det regummerade déckets dimensioner, nédr det mits enligt
bilaga 6 till dessa foreskrifter, dverensstimma antingen med de dimensioner som
berdknas enligt forfarandet i punkt 7 eller de som anges i bilaga5 till dessa
foreskrifter. Observera att den maximala ytterdiametern for det regummerade dicket
far vara upp till 1,5 % storre &n den maximala ytterdiametern som tillats for ett nytt
originaldick enligt foreskrifter nr 54.

Prestandaprov:

Diack som regummerats enligt dessa foreskrifter skall klara kraven vid belastnings-
/hastighetprestationsprovningen sdsom anges i bilaga 7 till dessa foreskrifter.

Ett regummerat dick som efter att ha genomgatt Dbelastnings-
/hastighetprestationsprovningen inte uppvisar slitbaneseparering, skiktseparering,
kordseparering, separering eller kordbrott skall anses ha klarat provet.

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

SPECIFIKATIONER

Diack som regummerats enligt dessa foreskrifter skall 6verensstimma med foljande
dimensioner:
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7.1.1.

7.1.1.1.

7.1.2.1.

7.1.2.2.

7.1.3.1.

Déckbredd:

Déckbredden skall berdknas enligt foljande formel:

S=S1+K(A-A1)

dér:

S: dr den verkliga dackbredden i millimeter sdsom den méts pa matfalgen,

S1: &r vardet for ”diackbredd enligt konstruktion (Design Section Width)” for denna
matfilg enligt uppgift i den internationella standard som angetts av regummeraren
for ifrdgavarande déck.

A: dr provfilgens bredd i millimeter,

Al: &r bredden i millimeter for métfalgen enligt uppgift i den internationella standard
som angetts av regummeraren for ifrigavarande ddckdimension,

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

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

D=d+2H

dér:

D: dr den teoretiska ytterdiametern i millimeter,

d: ar standardtalet som definieras 1 punkt 2.21.3, 1 millimeter,

H: dr den nominella sektionshdjden i millimeter och &r lika med Sn multiplicerat med
0,01Ra dar:

Sn: 4r den nominella ddckbredden i millimeter,
Ra: ar profilforhallandet.

Alla ovanstdende symboler dr sdsom de anges i ddckets dimensionsbeteckning som
finns pé dickets sidovidgg i dverensstimmelse med kraven i1 punkt 3.2.2 och sasom
faststélls 1 punkt 2.21.

For dack vars mirkning ges av forsta kolumnen 1 tabellerna i bilaga 5 till ECE-
foreskrifter nr 54 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.
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7.1.4.1.

7.1.4.2.

7.1.5.1.

Specifikationer for dackbredd:

Den verkliga totalbredden kan vara mindre &dn déckbredden eller bredderna som
faststills 1 punkt 7.1.

Den verkliga totalbredden far ocksd Overstiga det eller de vdrden som faststills i
punkt 7.1 med:

4 procent for radialdéck och
8 procent for diagonaldick och gordeldack.

For diack med en dickbredd som éar storre d4n 305 mm, som &ar avsedda for
tvillingmontage, skall dock inte de nominella virdena dverskridas med mer 4n:

2 procent for radialddck och
4 procent for diagonaldédck och gordeldack.
Specifikationer for ytterdiameter:

Den verkliga ytterdiametern for ett regummerat déck skall inte ligga utanfér viardena
for Dmin och Dyax som erhélls med foljande formler:

Dmin=d+(2Hxa)
Dmax=1,015x[d+(2Hxb)

dar:

7.1.5.1.1. "H" och "d" &r enligt definition i punkt 7.1.2.1 for storlekar som inte anges i

tabellerna 1 bilaga 5 till dessa foreskrifter.

7.1.5.1.2. For storlekar som ndmns i1 punkt 7.1.2.2 ovan:

H=0,5(D-d)

diar D ar ytterdiametern och ”d” dr den nominella filgdiametern som anges i
ovanndmnda tabeller for storleken ifraga.

7.1.5.1.3. Koefficienten ”a”=0,97.

7.1.5.1.4. Koefficienten ’b” ar:

Radial Diagonal och
diagonalbaltgordel
Dick fér normalt bruk 1,04 1,07
Déck for speciellt bruk 1,06 1,09
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7.1.5.2.

8.1.

9.1.

9.2.

9.2.1.

9.3.

94.

94.1.

9.5.

For vinterddack far den i punkt 7.1.5.1 berdknade maximala ytterdiametern (Dmax)
overskridas med hogst 1 procent.

ANDRINGAR AV TYPGODKANNANDET

Varje dndring som avser en regummeringsenhet som dndrar nagon uppgift som
lamnats 1 regummeringsenhetens ansdkan om typgodkinnande, se punkt4, skall
rapporteras till den myndighet som godként regummeringsenheten. Myndigheten kan
da antingen:

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

kréva ytterligare en undersokning av typgodkinnandet.

Bekriftelse av typgodkdnnande eller avslag pd ansokan, med angivande av
andringarna, skall delges de avtalsparter som tillimpar dessa foreskrifter pa det sitt
som anges 1 punkt 5.7.

PRODUKTIONSOVERENSSTAMMELSE

Overensstimmelsen av tillverkningssitt skall kontrolleras enligt det forfarande som
faststillts i avtalet, bilaga 2 (E/ECE/324-E/ECE/TRANS/505/Andr.2), med foljande
krav:

Regummeringsenheten som godkénts enligt dessa foreskrifter skall ritta sig efter de
krav som faststills i punkt 6.

Innehavaren av typgodkénnandet skall se till att, under varje ar och fordelat 6ver éret,
atminstone foljande antal dick, representativa for produktionstyperna, kontrolleras
och provas sdsom foreskrivs i dessa foreskrifter:

0,01 procent av den totala arliga produktionen men 1 varje fall inte farre &n 2 och inte
nddviandigtvis fler dn 10.

Om kraven i punkt9.2 utfors av eller stdr under kontroll av den behoriga
myndigheten, kan resultaten anvdndas som en del av eller istillet for de som
foreskrivs i punkt 9.4.

Myndigheten som utfirdat typgodkdnnande for regummeringsenheten kan nér som
helst kontrollera kontrollmetoderna for Overensstimmelse som anvéinds 1 varje
tillverkningsenhet. For varje produktionsenhet skall den behoriga myndigheten ta
slumpmaéssiga provexemplar under varje produktionsar och atminstone foljande antal
dick, representativa for produktionsomradet, som skall kontrolleras och provas
sdsom foreskrivs i dessa foreskrifter:

0,01 procent av den totala drliga produktionen men i varje fall inte farre dn 2 och inte
nddviandigtvis fler dn 10.

Provningarna och kontrollerna i1 punkt 9.4 kan ersdtta dem som krivs enligt
punkt 9.2.
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10.1.

10.2.

11.

12.

12.1.

12.2.

12.3.

SV

PAFOLJD FOR ICKE OVERENSSTAMMANDE PRODUKTION

Godkédnnandet som beviljats med avseende pd en regummeringsenhet enligt dessa
foreskrifter kan atertas om kraven enligt punkt9 inte uppfylls eller om
regummeringsenheten eller de regummerade dicken som produceras av denna
regummeringsenhet inte har uppfyllt de krav som foreskrivs 1 punkt. 9.

Om en avtalsslutande part som tillimpar dessa foreskrifter aterkallar ett
typgodkénnande som tidigare beviljats, skall avtalsparten genast rapportera detta till
ovriga avtalsparter till 1958 ars avtal, som tillimpar dessa foreskrifter, med hjilp av
ett rapportformuldr som overensstimmer med mallen 1 bilaga 1 till dessa foreskrifter.

PRODUKTIONENS DEFINITIVA UPPHORANDE

Myndigheten som beviljat typgodkdnnande for regummeringsenheten skall
informeras om verksamhet och tillverkning av regummerade dick, som godkints
inom dessa foreskrifters tillimpningsomrade, upphor. D4 myndigheten fatt ett sddant
meddelande skall myndigheten informera ovriga parter till 1958 &rs avtal som
tillimpar detta reglemente, med hjélp av ett rapportformulidr som Gverensstimmer
med mallen 1 bilaga 1 till dessa foreskrifter.

NAMN OCH ADRESSER TILL DE TEKNISKA ORGAN SOM ANSVARAR FOR
GODKANNANDEPROV, PROVNINGSLABORATORIER OCH DE
ADMINISTRATIVA MYNDIGHETERNA

De avtalsparter till 1958 ars avtal som tillimpar dessa foreskrifter skall till FN:s
sekretariat rapportera namn och adresser till de tekniska organ som ansvarar for
typgodkdnnandeprov och, om tillampligt, till de godkénda provningslaboriatorierna
och till de administrativa myndigheter som beviljar typgodkidnnande, till vilka intyg
om typgodkinnande, avslag, utdkning eller aterkallande av typgodkdnnande eller
produktionens definitiva upphorande, som utfardas i annat land, skall skickas.

De avtalsparter till 1958 ars avtal som tillimpar dessa foreskrifter kan anvédnda sig av
décktillverkarens eller diackregummeringsenhetens laboratorier, och kan sdsom
godkédnda provningslaboratorier utse laboratorier antingen det egna landet eller, om
detta i forvdg godkidnns av den berdrda avtalsparten, pd en annan avtalsparts
territorium.

Nér en avtalspart till 1958 ars avtal tillimpar punkt 12.2 kan den, om den sé& Onskar,
fa ha en representant nirvarande vid provningarna.
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Bilaga 1
RAPPORT

(storsta format: A4 (210+297 mm))

utfirdad av:  Namn pa myndighet:

avseende: TYPGODKANNANDE BEVILJAT
TYPGODKANNANDE UTOKAT
TYPGODKANNANDE EJ BEVILJAT
TYPGODKANNANDE ATERKALLAT
PRODUKTIONENS DEFINITIVA UPPHORANDE

for en regummeringsenhet enligt foreskrifter nr 109.

Typgodkédnnandenummer: ....................oooeene. Utokning nr: ......oovveiiiiiiiiii.,

1. Regummeringsforetagets namn och varumarke
2. Namn och adress till regummeringsenheten
3. Om tillimpligt, namn och adress pa regummeringsforetagets representant
4 Kortfattad beskrivning enligt punkterna 4.1.3 och 4.14 1 dessa foreskrifter
5. Tekmsktorgan och, om tillimpligt, provningslaboratoriet som &r godkdnt for

nyttjande  vid  godkdnnande  eller  kontroll —av  Overensstimmelse

6. Datum f6r rapporten som utfardats av organet: ..............coceiiiiiiiiiiiiiiieii.n.
7. Lopnumret for rapporten som utfdrdats av organet: .............cooviiiiiiiiiinnn
8. Anledning(ar) till utékningen (om tillampligt) ...,
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10.

11.

12.

13.

1/

2/

Eventuella 1akttagelSer ..........coiiiiiniii e

[0 S

| D ;11110 s L

UNAersKITt. .. oottt

Till denna rapport dr bilagd en lista 6ver dokument som finns i mappen for

typgodkdnnandet vid den behodriga myndigheten
typgodkénnande och som kan erhéllas pa begiran.

som har

granskat detta

Det sérskilda landsnumret for det land som beviljat/utokat/ej beviljat/aterkallat godkdnnande (se

bestdimmelser i foreskrifterna).
Stryk det som inte &r tillimpligt.
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Bilaga 2
TYPGODKANNANDEMARKETS UPPBYGGNAD

‘|
-

A

a af2
 §a/3

 J

109 R - 002439 {as

a=12 mm min

Ovanstaende typgodkdnnandemirke anbringat pa ett regummerat déck visar att ifrigavarande
regummeringsenhet har godkants i Nederlanderna (E4) enligt kraven i dessa foreskrifter i sitt
ursprungliga skick med typgodkdnnandenummer 109R002439.

Typgodkénnandenumret skall placeras nédra cirkeln och antingen ovanfor eller under
bokstaven “E”, eller till hoger eller vinster om den. Siffrorna i typgodkdnnandenumret skall
sitta pd samma sida om bokstaven ”E” och vara vdnda at samma hall. Anvindande av
romerska siffror sdsom typgodkdnnandenummer skall undvikas for att forhindra forvéxling
med andra symboler.
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v 4
;_295/80 R 22.5 152/148 K="

Bilaga 3

UPPBYGGNAD AV MARKNINGAR FOR REGUMMERADE DACK

_¥
RETREAD _t_ 2503

¥
TUBELESS :M+§ =
%

A
wm:‘l‘xm M+S_£c

MARKNINGARS MINSTA HOJDER
(mm)
Déck med falgdiameter Déck med falgdiameter
<kod 20 eller >kod 20 eller
<508 mm >508 mm
eller med dackbredd eller med dackbredd
<235 mm eller <9" >235 mm eller >9"
b |6 9
c 4
d |6

Ovanstaende exempel definierar ett regummerat déck, som:

har en nominell dickbredd av 295,

har ett profilférhéllande av 80,

ar av radial typ (R),

har en nominell falgdiameter av 572 mm, for vilken koden &r 22,5,

har en lastférmiga pa 3 550 kg (singel) och 3 150 kg (tvilling eller dubbel),
motsvarande belastningskoderna 152 och 148 som visas i1 bilaga4 till dessa
foreskrifter,

har en nominell hastighetskod K (referenshastighet 110 km/h),

klarar att anvdndas vid unique point, hastighetskod L (referenshastighet 120 km/h),
med en belastningskapacitet av 3 350 kg (singel) och 3 000 kg (tvilling eller dubbel),
motsvarande belastningskoderna 150 respektive 146 som visas i bilaga 4 till dessa
foreskrifter,

avsedd att anvéndas utan innerslang ("TUBELESS”) och av vintertyp (M+S),

ar regummerat under veckorna 25, 26, 27 eller 28 &r 2003,
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behover fyllas till 620 kPa vid belastnings-/hastighetprestationsprovningen, for vilka
PSI-koden ér 90.

Placering och ordning for de mirkningar som utgdér dickméarkningen skall vara enligt
foljande:

a)

b)

Dimensionsbeteckningen, bestdende av den nominella dackbredden,
profilforhdllandet, koden for didcktypen (om tillimpligt) och den nominella
falgdiametern skall grupperas sdsom i1 ovanstidende exempel, dvs.: 295/80 R
22.5.

Driftsbeskrivningen omfattande belastningskoderna och hastighetskoden skall
placeras tillsammans ndra dimensionsbeteckningen. Den kan antingen foregé
eller komma efter dimensionsbeteckningen eller vara placerad ovanfor eller
under den.

Symbolerna ” TUBELESS ” och ” M+S “kan sitta pa lite avstand fran
dimensionsbeteckningen.

Ordet "RETREAD” kan sitta pa lite avstdnd frdn dimensionsbeteckningens
kod.

Om punkt 3.2.5 1 dessa foOreskrifter tillimpas, skall den extra
driftsbeskrivningen  (unique point), omfattande belastningskoder och
hastighetskod, visas 1 en cirkel nidra den nominella driftsbeskrivningen som
finns pa dicksidan.
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Bilaga 4

LISTA MED BELASTNINGSKOD OCH MOTSVARANDE BELASTNING

Belastningskod (LI) och belastningskapacitet - kg

LI | kg LI| kg | LT | kg LI kg LI kg LI kg LI kg

0 | 45| 40| 140 80 | 450 || 120 | 1400 160 [ 4500 200 | 14 000 || 240| 45 000
1 |46,2] 41| 145] 81 | 462 || 121 | 1450 161 [ 4625| 201 |14 500 || 241| 46 250
2 | 47,5 42| 150 82 | 475 || 122 | 1500 162 | 4750 202 | 15000 || 242| 47 500
3 148,77 43| 155 83 | 487 || 123 | 1550 163 | 4875 203 | 15500 || 243| 48 750
4 |1 501 44| 160] 84 | 500 | 124 | 1600 164 | S000| 204 | 16 000 || 244 50 000
5 [SL,5) 45| 165 85| 515 || 125 | 1650] 165| 5150 205 [ 16 500 | 245| 51 500
6 | 53| 46| 170| 86| 530 || 126 | 1 700 166 | 5300 206 | 17 000 || 246| 53 000
7 | 54,5 47| 175| 87 | 545 | 127 | 1750 167 | 5450 207 | 17 500 || 247| 54 500
8 | 56 48| 180 88| 560 || 128 | 1800| 168 | 5600 208 | 18 000 || 248| 56 000
9 | 581 49| 185] 89| 580 || 129 | 1850 169 | 5800 209 | 18 500 || 249| 58 000
10| 60 f 50| 190f 90| 600 || 130 [ 1900| 170 | 6000 210 [ 19000 || 250 60 000
11 [ 61,5)] 51| 195( 91| 615 || 131 | 1950| 171 | 6 150 211 [ 19500 | 251| 61 500
12 | 63 52| 200 92| 630 || 132 [ 2000| 172 | 6300 212 20000 || 252| 63 000
13| 65 53| 206 93| 650 | 133 [ 2060] 173 | 6500 213 20600 || 253| 65 000
14| 67| 54| 212 94| 670 || 134 | 2120| 174 | 6700 214 | 21200 | 254| 67 000
15| 69| 55| 218 95| 690 || 135 | 2180 175 6900 215 21800 | 255| 69 000
16 | 71 || 56| 224 96| 710 || 136 | 2240 176 | 7100 216 |22400 | 256| 71 000
17 73 57| 230 97| 730 || 137 [ 2300| 177 | 7300 217 (23000 257| 73 000
18 | 75| 58| 236 98| 750 || 138 | 2360| 178 | 7500 218 |23 600 || 258| 75 000
19 [ 77,5 59| 243 99| 775 || 139 | 2430 179 | 7750 219 |24 300 | 259| 77 500
20| 80 [ 60| 250 100 | 800 || 140 | 2500 180 | 8000 f 220 [25000 | 260| 80 000
21 [ 82,5 61| 257 101| 825 || 141 | 2575| 181 | 8250 221 (25750 261| 82500
22 | 85| 62| 265( 102| 850 || 142 | 2650] 182 | 8500 222 26500 | 262| 85000
23 [ 87,5 63| 272 103| 875 || 143 | 2725| 183 | 8750 223 (27250 263| 87 500
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24
25
26
27
28
29

30
31
32
33
34
35
36
37
38
39

90
92,5
95
97,5
100
103

106
109
112
115
118
121
125
128
132
136

64
65
66
67
68
69

70
71
72
73
74
75
76
77
78
79

280
290
300
307
315
325

335
345
355
365
375
387
400
412
425
437

104
105
106
107
108
109

110
111
112
113
114
115
116
117
118
119

900
925
950
975
1 000
1030

1 060
1 090
1120
1150
1180
1215
1250
1285
1320
1360

144
145
146
147
148
149

150
151
152
153
154
155
156
157
158
159

2 800
2900
3 000
3075
3150
3250

3350
3450
3550
3650
3750
3 875
4 000
4125
4250
4375

184
185
186
187
188
189

190
191
192
193
194
195
196
197
198
199

9 000
9250
9500
9750
10 000
10 300

10 600
10 900
11200
11 500
11 800
12 150
12 500
12 850
13200
13 600

224
225
226
227
228
229

230
231
232
233
234
235
236
237
238
239

28 000
29 000
30 000
30 750
31500
32500

33500
34 500
35500
36 500
37 500
38 750
40 000
41 250
42 500
43 750

264
265
266
267
268
269

270
271
272
273
274
275
276
277
278
279

90 000
92 500
95 000
97 500
100 000
103 000

106 000
109 000
112 000
115 000
118 000
121 500
125 000
128 500
132 000
136 000
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Bilaga 5

DACKETS DIMENSIONSBETECKNING OCH MOTSVARANDE DIMENSIONER
(ENLIGT ECE-FORESKRIFTER NR 54)

FOR DENNA INFORMATION HANVISAS TILL BILAGA 5 I ECE-FORESKRIFTER NR
54

Observera att med hiansyn tagen till punkt 6.5.4 i dessa foreskrifter, fir ytterdiametern for ett
regummerat dick under alla forhallanden vara storre dn vad som visas 1 tabellerna 1 bilaga 5

till foreskrifter nr 54 men inte med mer 4n 1,5 %.
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Bilaga 6
METOD FOR MATNING AV DACK

Décket skall monteras pa den provfilg som anges av regummeraren och luftfyllas
med det nominella lufttryck som anges i1 den internationella déckstandarden (se punkt
4.1.4.7. 1 denna f6rordning) i forhallande till det hogsta belastningstrycket for den
déckstorleken och belastningskoden.

Décket monterat pa lamplig fdlg skall anpassas till laboratoriets omgivande
rumstemperatur under minst 24 timmar om inte annat krévs enligt punkt 6.6.3 1 dessa
foreskrifter.

Trycket skall aterjusteras till virdet i punkt 1 i denna bilaga.

Den totala bredden skall mitas vid sex jaimnt fordelade punkter runt didcket med
hénsyn tagen till eventuella skyddsribbor eller band. Den storsta avldsningen som
erhélls skall anvdndas sdsom den totala bredden.

Ytterdiametern skall berdknas frdn en métning av det luftfyllda déckets storsta
omkrets.
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Bilaga 7

FORFARANDE FOR PROVNING AV BELASTNINGS-/HASTIGHETSPRESTANDA (I

1.1.

1.2.

1.3.

1.4.

L.5.

2.1.

2.2.

2.2.1.

22.2.

2.3.

2.3.1.

23.2.

2.4.

PRINCIP ENLIGT BILAGA 7 TILL FORESKRIFTER NR 54)
Preparering av décket
Montera ett regummerat diack pa den métfalg som anges av regummeraren.

Anvind en ny innerslang eller kombination av innerslang, ventil och klaff (vad som
kravs) vid provning av dick med innerslang.

Luftfyll dicket med det tryck som motsvarar tryckkoden enligt punkt 3.2.10 i dessa
foreskrifter.

Anpassa det monterade décket till rumstemperatur under minst tre timmar.
Aterjustera diickets tryck till det som anges i punkt 1.3 i denna bilaga.
Provningsforfarande

Montera det pa filg monterade dédcket pa en provningsaxel och tryck det mot den
yttre ytan av en motordriven provningstrumma med slét yta, som har en diameter av
1,70 m +1 procent med en yta som &dr minst lika bred som déckets slitbana. I vissa
fall kan en trumma med en diameter av 2,00 m £1 procent fa anvéindas.

Belasta provningsaxeln med en serie belastningar motsvarande en procentsats av
belastningarna som anges 1 bilaga4 till dessa foreskrifter, motsvarande
belastningskoden pd didcket och enligt provningsprogrammet nedan. Nér dicket har
belastningskoder for drift bdde som singelhjul och tvilling- eller dubbelmontage skall
belastningen som motsvarar belastningskoden for singelhjul anvindas vid provet.

For ett dick med en belastningskod <121 och en hastighetskod >Q (160 km/h), skall
provningsproceduren vara enligt punkt 3 i denna bilaga.

For alla andra déck skall provningsproceduren vara sdsom visas i tilldgg 1 till denna
bilaga.

Provningsprogram for uthdllighet — se dven tilldgg 1 till denna bilaga.

Dickets tryck skall inte justeras under provningen och provbelastningen skall hallas
konstant under vardera av de tre provstegen.

Under provningen skall temperaturen i provrummet vara 20-30°C om inte
décktillverkaren eller regqummeraren gir med pé att anvdnda en hdgre temperatur.

Provningsprogrammet for uthallighet skall utforas utan avbrott.

Provningsprocedur avseende belastning/hastighet for dick med en belastningskod
<121 och en hastighetskod >Q (160 km/h):
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3.1.

3.1.1.

3.2

3.2.1.

3.2.2.

3.3.

3.3.1.

3.4.

3.4.1.

3.5.

Belastningen pa hjulet och décket skall vara foljande procentsats av den belastning
som motsvarar belastningskoden for déacket:

90 % vid prov pd en trumma med en diameter av 1,70 m +1 procent,
92 % vid prov pé en trumma med en diameter av 2,00 m +1 procent.

Provhastigheten skall i forsta fasen vara 20 km/h ldagre dn vad som anges av déckets
hastighetskod.

Tidsatgang for att na forsta provhastigheten skall vara 10 min.
Forsta fasen skall vara i 10 min.

Hastigheten skall 1 andra fasen vara 10 km/h ldgre d4n vad som anges av déckets
hastighetskod.

Andra fasen skall vara 1 10 min.

Den sista provhastigheten skall vara den hastighet som motsvarar den hastighet som
anges av dickets hastighetskod.

Sista fasen skall vara i 30 min.
Hela provet skall paga under en timme.
Jamforbara provningsmetoder:

Om en metod annan dn den som beskrivs 1 punkterna 2 eller 3 i denna bilaga anvdnds
maste dess likvdrdighet bevisas.
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PROVNINGSPROGRAM FOR PRESTANDA

Bilaga 7 - Tilldge 1

Last placerad pa hjulet sdsom en
Provningstrummans procentsats av den belastning som
hastighet (min™") motsvarar belastningskoden
Diagonal och
Belastnings- Hastig- diagonal-
kod hetskod | Radial baltgordel 7h 16 h 24 h
F 100 100
G 125 100
122 eller J 150 125
hogre
K 175 150
L 200 -
M 225 - 66 % 84 % 101 %
F 100 100
G 125 125
J 150 150
121 eller K 175 175
mindre
L 200 175 70 % 88 % 106 %
4 h 6 h
M 250 200 75 % 97 % 114 %
N 275 - 75 % 97 % 114 %
P 300 - 75 % 97 % 114 %
Noter:
1) Dack for “speciell anvindning” (se punkt 2.3.2 i dessa foreskrifter) skall provas vid
en hastighet som motsvarar 85 % av den hastighet som fOreskrivs for likvirdiga
standarddick.
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SAMBAND MELLAN TRYCKKOD OCH TRYCKENHETER

Bilaga 7 - Tilldgg 2

Tryckkod ("PSI”) bar kPa
20 1,4 140
25 1,7 170
30 2,1 210
35 24 240
40 2.8 280
45 3,1 310
50 3.4 340
55 3,8 380
60 41 410
65 45 450
70 4.8 480
75 5.2 520
80 5,5 550
85 5,9 590
90 6,2 620
95 6,6 660
100 6,9 690
105 7.2 720
110 7,6 760
115 7,9 790
120 8,3 830
125 8,6 860
130 9,0 900
135 9.3 930
140 9,7 970
145 10,0 1 000
150 10,3 1030
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Bilaga 8

BELASTNINGSKAPACITETENS FORANDRING MED HASTIGHETEN

Radial- och diagonaldick for fordon i nyttotrafik

(enligt ECE-foreskrifter nr 54)

Fordndring av belastningskapacitet (%)
Hastig- Alla belastningskoder Belastningskod Belastningskod
(klrlr?[h) >122 1/ <121,5 1/
Hastighetskod Hastighetskod Hastighetskod
E G J K L M L M N P2/
0 +150 | +150 | +150 | +150 | +150 | +150 | +110 | +110 [ +110 | +110
5 +110 | +110 | +110 | +110 | +110 | +110 | +90 | +90 [ +90 | +90
10 +80 | +80 | +80 | +80 | +80 | +80 +75 | +75 | +75 | +75
15 +65 | +65 | +65 | +65 | +65 + 65 +60 | +60 [ +60 [ +60
20 +50 | +50 | +50 | +50 | +50 | +50 +50 | +50 [ +50 [ +50
25 +35 | +35 | +35 | +35 | +35 + 35 +42 | +42 | +42 | +42
30 +25 | +25 | +25 | +25 | +25 +25 +35 | +35 | +35 | +35
35 +19 | +19 | +19 | +19 | +19 +19 +29 | +29 | +29 | +29
40 +15 | +15 | +15 | +15 | +15 +15 +25 | +25 | +25 | +25
45 +13 | +13 | +13 | +13 | +13 +13 +22 | +22 | +22 | +22
50 +12 | +12 | +12 | +12 | +12 +12 +20 | +20 [ +20 [ +20
55 +11 | +11 +11 | +11 + 11 +11 | +17.5 | +17,5 | +17,5 | +17,5
60 +10 | +10 | +10 | +10 | +10 | +10 | +15,0 | +15,0 | +15,0 | +15,0
65 +7,5 | +85 | +85 | 48,5 | +8,5 | +8,5 | +13,5 | +13,5 | +13,5 | +13.,5
70 +5,0 | +7,0 | +7,0 | 7,0 | +7,0 | +7,0 | +12,5 [ +12,5| +12,5 | +12,5
75 +2,5 | 55 | +55 | #5,5 | 45,5 +5,5 | +11,0 | +11,0 | +11,0 | +11,0
80 0 +4,0 | +4,0 | +4,0 | +4,0 | +4,0 | +10,0 | +10,0 | +10,0 | +10,0
85 -3 +2,0 | +3,0 | +3,0 | +3,0 | +3,0 +8,5 | +8,5 | +8,5 | +8,5
90 -6 0 +2,0 | +2,0 | +2,0 | +2,0 +7,5 | +7,5 | +7,5 | +7,5
95 -10 -2,5 +1,0 | +1,0 | +1,0 | +1,0 +6,5 | +6,5 | +6,5 | +6,5
100 -15 -5 0 0 0 0 +5,0 | +5,0 | +5,0 [ +5,0
105 -8 -2 0 0 0 +3,75 | +3,75 | 43,75 | +3,75
110 -13 -4 0 0 0 +2,5 | +2,5 | +2,5 | +2,5
115 -7 -3 0 0 +1,25 | +1,25 | +1,25 | +1,25
120 -12 -7 0 0 0 0 0 0
125 0 -2,5 0 0 0
130 0 -5,0 0 0 0
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135 -7,5 -2,5 0 0
140 -10 -5 0 0
145 -7,5 -2,5 0
150 -10,0 | -5,0 0
155 -7,5 -2,5
160 -10,0 | -5,0

Belastningskoderna avser anviandning sdsom singelhjul.

Belastningsfordndringar tillats inte vid hastigheter hdgre d&n 160 km/h. For hastighetskoder Q" och
hogre giéller den hastighet som motsvarar hastighetskoden som den hogsta tillatna hastigheten for

dicket.
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Bilaga 9
FORKLARANDE DIAGRAM

Se punkt 2 i dessa foreskrifter
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BILAGA 2

Foreskrifterna nr 108
(utarbetat av Europeiska kommissionens tjinstegrenar)

E/ECE/324-E/ECE/TRANS 505/Rev.2/Add.107

E/ECE/324-E/ECE/TRANS 505/Rev.2/Add.107/Corr.1

ENHETLIGA BESTAMMELSER FOR TYPGODKANNANDE AV TILLVERKNING AV
REGUMMERADE DACK FOR MOTORFORDON OCH SLAPVAGNAR TILL DESSA
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Foreskrifter nr 108

ENHETLIGA BESTAMMELSER FOR TYPGODKANNANDE AV TILLVERKNING AV
REGUMMERADE DACK FOR MOTORFORDON OCH SLAPVAGNAR TILL DESSA

INNEHALL
FORESKRIFTER
1. Tilldimpningsomrade
2. Definitioner
3. Markningar
4. Ansdkan om typgodkédnnande
5. Typgodkidnnande
6. Krav
7. Specifikationer
8. Andringar av typgodkinnandet
9. Produktionsdverensstimmelse
10. Pafoljd for icke dverensstimmande produktion
11. Produktionens definitiva upphorande
12. Namn och adresser till de tekniska organ som &r ansvariga for utforandet av
godkinnandeproven och till de administrativa myndigheterna
BILAGOR
Bilaga 1 - Rapport om typgodkinnande, utdkning, avslag eller aterkallande av

typgodkdnnande eller produktionens definitiva upphdrande for en
regummeringsverksamhet enligt foreskrifter nr 108

Bilaga 2 - Exempel pa typgodkénnandemarkets uppbyggnad

Bilaga 3 - Uppbyggnad av mirkningar for regummerade diack

Bilaga 4 - Lista med belastningskoder och motsvarande belastningskapacitet

Bilaga 5 - Déackets dimensionsbeteckning och motsvarande dimensioner (enligt ECE-
foreskrifter nr 30)

Bilaga 6 - Metod for métning av dick
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Bilaga 7 -

Bilaga 8 -

Forfarande for provning av belastnings-/hastighetsprestanda

Forklarande diagram
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1.1.

1.2.

1.3.

1.4.

L.5.

1.6.

1.7.

1.8.

2.1.

2.2.

2.2.1.

2.2.2.

2.2.3.

2.3.

2.3.1.

2.3.2.

TILLAMPNINGSOMRADE

Dessa foreskrifter géller for tillverkning av regummerade dick avsedda for
montering pa privata personbilar och sldpvagnar for dessa som nyttjas pd vig. Dessa
foreskrifter géller ej:

regummerade dick avsedda for fordon nyttotrafik och sldpvagnar for dessa,
regummerade dédck avsedda for ldgre hastighet an 120 km/h eller hogre dn 300 km/h,
dack for cyklar och motorcyklar,

ddck som ursprungligen tillverkades utan hastighetskoder och belastningskoder,

29

diack som ursprungligen tillverkades utan typgodkédnnande och utan ”E”- eller e
nummer,

dack konstruerade for fordonsutrustning tillverkad fore 1939,

déack konstruerade uteslutande for tavlings- eller terrdngkorningséndaméal och mirkta
1 enlighet ddarmed,

dick som betecknas sdsom ”T-typ” (reservdick for temporér anvindning).
DEFINITIONER - Se édven figur i bilaga 8

I dessa foreskrifter anvinds foljande beteckningar med de betydelser som hir anges:
urval av regummerade ddck: ett urval av regummerade dick enligt punkt 4.1.4.

struktur: for ett dick avses de tekniska egenskaperna for dickets stomme. Foljande
strukturer kan sarskilt urskiljas:

diagonal: en dickstruktur dir kordtrddsskikten gar dnda fram till vulsterna och é&r
lagda med alternerande vinklar klart mindre dn 90° mot slitbanans centrumlinje.

diagonalbdltgérdel: en dackstruktur av diagonaltyp ddr stommen dr forstérkt med en
gordel bestdende av tva eller fler skikt av praktiskt taget otojbart kordmaterial lagda i
alternerande vinklar néra stommens vinkel.

radial: en dackstruktur diar kordtradsskikten gér fram till vulsterna och ligger
praktiskt taget 90° mot slitbanans centrumlinje och stommen f{Orstirks av i en
grunden otdjbar cirkulédra gordel.

anvdindningskategori
Standarddick ar dack endast avsedda for normal korning pa vag.

Vinterddick ar dick wvars slitbanemonster eller slitbanemonster och struktur
huvudsakligen &r avsedda for att, i gyttja, nysno och sndslask, ge bittre grepp dn ett
standarddick. Vinterdédckets slitbanemonster bestdr normalt av férdjupningar (spér)
och fasta klosselement med storre avstand dn for standarddack.
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2.3.3.

2.3.4.

2.4.

2.5.

2.6.

2.7.

2.8.

2.9.

2.10.

2.11.

2.12.

2.13.

2.14.

2.15.

2.16.

2.17.

2.18.

Reservdick for temporért bruk ar dick som skiljer sig fran dick som dr avsedda att
monteras pa fordon for normala korforhdllanden. De dr endast avsedda for temporér
anvindning under begrinsade korforhallanden.

T-typ: reservdick for temporért bruk dr en typ av reservdick for temporért bruk som
ar avsedda for anvindning med hogre tryck &n vad som anvénds for standarddéack
eller forstarkta déck.

vulst: den del av ett dick som har sddan form och struktur att den passar falgen och
haller kvar décket pa den.

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

gordel: de(t) radiella eller sneda materiallager under slitbanan pé radialdiack eller
gordelddck som ligger huvudsakligen i samma riktning som slitbanans centrumlinje
for att forstdrka stommen i en runtgaende riktning.

inldgg: ett mellanskikt mellan stomme och slitbana pé diagonaldick.

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

stomme: annan del av ett ddck dn slitbanan och sidornas yttersta gummi”, som bar
tyngden, ndr dicket &r fyllt med luft.

slitbana: den del av ett dick som ar konstruerat for att komma i berdring med
marken, skydda stommen mot mekaniska skador och ge féste pa végen.

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

ddckets underdel. omrddet mellan linjen for storsta ddckbredd och den del som é&r
avsedd att tickas av féalgkanten.

slitbanespar: mellanrummet mellan de pa varandra foljande ribborna eller lamellerna
1 slitbanemonstret.

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

ddckbredd: det rétlinjiga avstandet mellan sidornas ytterkanter av ett luftfyllt déick,
som dr monterat pd den foreskrivna métfilgen, exkluderande férhdjningar som beror
pa etiketter (méarkningar), dekoration eller skyddsband eller ribbor.

totalbredd: det ritlinjiga avstdndet mellan sidornas ytterkanter av ett luftfyllt déck,
som &r monterat pd den foreskrivna métfilgen, inklusive etiketter (mérkningar),
dekoration eller skyddsband eller ribbor.

sektionshojd: det avstdnd som ar lika med hélften av skillnaden mellan dédckets yttre
diameter och filgens nominella diameter.
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2.19.

2.20.

2.21.

2.21.1.

2.21.2.

2.21.3.

profilforhallande: hundra ganger det vdrde som erhdlls dd& man dividerar den
nominella sektionshdjden med den nominella didckbredden som bédda uttrycks i
samma maéttenhet.

ytterdiameter: den sammanlagda diametern for ett luftfyllt, nyligen regummerat
dack.

ddckets dimensionsbeteckning: en médrkning som visar:

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

profilférhallandet med undantag for dick for vilka dimensionsbeteckningen visas i
forsta kolumnen i tabellerna 1 bilaga 5 till dessa foreskrifter,

ett standardtal ”d” (”d”-symbolen) som anger den nominella fidlgdiametern och
motsvarar denna diameter antingen i1 form av en kod (tal under 100) eller 1 millimeter
(tal 6ver 100). Tal som motsvarar bada typerna av méitvirden kan anvindas vid
markningen.

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

Kod for nominell diameter Virdet for d”-koden uttryckt i
»d” 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
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2.22.

2.23.

2.24.

2.25.

2.26.

21 533

nominell fdlgdiameter (d): diametern pd den filg pé vilken dicket ar avsett att
monteras pa.

fdlg: det stod, antingen for montering av dick och slang eller for ett slangldst déck,
pa vilket ringvulsten sitter monterad.

mdtfdlg: den filg som dr angiven som en “maitfalgsbredd” eller
“konstruktionsfalgsbredd” for en viss dimensionsbeteckning for déck i nagon eller
flera upplagor av de internationella déckstandarderna (International Tyre Standards).

provfdilg: en falg som dr angiven som godkédnd eller rekommenderad eller tillaten
enligt en av de internationella déckstandarderna for ett dick med den
dimensionsbeteckningen och av den typen.

internationell ddckstandard: avser ett av foljande standardiseringsdokument:

a) The European Tyre and Rim Technical Organisation (ETRTO) 1/:
”Standardiseringshandbok (Standards Manual)”

b)  The European Tyre and Rim Technical Organisation (ETRTO) 1/: “Teknisk
konstruktionsinformation — fordldrade data (Engineering Design Information -
obsolete data)”

c)  The Tire and Rim Association Inc. (TRA) 2/ ”Arsbok (Year Book)”

d)  The Japan Automobile Tire Manufacturers Association (JATMA) 3/ ”Arsbok
(Year Book)”

e) The Tyre and Rim Association of Australia (TRAA) 4/
”Standardiseringshandbok (Standards Manual)”

f)  The Associagao Latino Americana de Pneus e Aros (ALAPA) 5/ “Teknisk
standardiseringshandbok (Manual de Normal Technicas)”

g) The Scandinavian Tyre and Rim Organisation (STRO) 6/ ’Databok (Data
Book)”

Standarder gillande déck kan erhallas pa foljande adresser:

§vs
2/
3/

4/
5/
6/

ETRTO, 32, Av. Brugmann - Bte 2, B-1060 Bruxelles, Belgien.

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 Glenferrie Road, Hawthorn, Victoria, 3122 Australien.

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

STRO, Alggatan 48 A, Nb, S-216 15 Malm, Sverige.
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2.27.

2.28.

2.29.

2.30.

2 31.

2.32.

2.33.

2.34.

2.34.1

spaltning: bortbrytning av gummistycken fran slitbanan.
kordseparering: delning av kordtrddarna frdn gummibeldggningen.
skiktseparering: delning av intilliggande skikt.

slitbaneseparering: 16sgéring av slitbanan fran stommen.

slitagevarnare: utskjutande delar i slitbanemonstret som dr konstruerade for att ge en
visuell indikation av slitbanans forslitningsgrad.

driftsbeskrivning: den specifika kombinationen av belastningskod och hastighetskod
for dacket.

belastningskod: en sifferkod som anger den maximala belastningen for dédcket.

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

hastighetskod: en bokstavskod som anger den hastighet vid vilken dicket kan klara
belastningen som anges av motsvarande belastningskod.

2.34.2. Hastighetskoderna och motsvarande hastigheter visas i tabellen nedan:

Hastighetskod Motsvarande hastighet
(km/h)
L 120
M 130
N 140
P 150
Q 160
R 170
S 180
T 190
U 200
H 210
A% 240
W 270
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Y 300

2.35. maximal belastningsgrad: den maximala belastning som ett diack ar godként for.

2.35.1. Den maximal belastningsgraden skall for hastigheter upp till eller lika med 210 km/h
inte overskrida det virde som motsvarar belastningskoden for dicket.

2.35.2. For hastigheter o6ver 210km/h men under 300 km/h fir den maximala
belastningsgraden inte oOverskrida den procentsats av vérdet, som motsvarar
belastningskoden for dicket, enligt tabellen nedan i1 forhallande till den maximala
hastigheten for det fordon décket skall monteras pa.

Hastighetskod Maximal hastighet Belastning

km/h %
A% 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 dr det tilldtet med linjir interpolering av den
maximala belastningsgraden.

2.36.  regummeringsenhet: en anldggning eller en grupp av anldggningar dir fardiga
regummerade déck tillverkas.

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

2.37.1. regummering av slitbana: utbyte av slitbana.

2.37.2. regummering av slitbana och skuldra: utbyte av slitbana dér det nya materialet

stracker sig over en del av dédcksidan.
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2.37.3.

2.38.

2.39.

2.40.

2.41.

2.41.1.

2.41.4.

2.42.

2.43.

2.44.

2.45.

2.46.

2.47.

3.1.

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

rastomme: det slitna dicket omfattande stomme och kvarvarande slitbane- och
sidomaterial.

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

reparation: det avhjilpande arbete som utfors pa skadade rastommar inom godkénda
granser.

slitbanematerial: material 1 ldmplig kondition for att ersitta den slitna slitbanan. Det
kan finnas i flera utféranden, till exempel:

slitbana: forskurna lingder av material som pressats ut for att ge det Onskade
tvérsnittet och monteras dérfor kallt till den forbehandlade rastommen. Det nya
materialet maste vulkaniseras.

Remslindat: en remsa av slitbanematerial som direkt pressas ut och lindas pd den
forbehandlade rdstommen och byggs upp till den 6nskade tvarsnittskonturen. Det nya
materialet maste vulkaniseras.

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

forvulkaniserat: en 1 forvdg formad och vulkaniserad slitbana som laggs direkt pa
den forbehandlade rdstommen. Det nya materialet maste bindas till rastommen.

sidgummi: material som anvinds for att ticka radstommens sidor och dirigenom
mojliggdra bildning av den mirkning som krévs.

bindgummi: material som anvdnds som bindlager mellan den nya slitbanan och
rastommen och for reparation av smarre skador.

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

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

ojamnhet: dickets radiella variation, mitt langs slitbanans ytteryta.

obalans: ett matt pa viktfordelningen runt déackets centrumaxel. Den kan antingen
méitas som “statisk” eller ’dynamisk™ obalans.

MARKNINGAR

Ett exempel pad uppbyggnad av mirkningar for regummerade dick visas i bilaga 3 till
dessa foreskrifter.
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3.2.

3.2.1.
3.2.2.
3.2.3.
3.2.3.1.

3.2.3.2.

3.2.3.3.

3.2.4.

3.24.1

3.24.2.

3.2.5.
3.2.6.
3.2.7.

3.2.7.1.

3.2.7.2.

3.2.8.

Regummerade déick skall pa bada dicksidorna pd symmetriska ddck och &tminstone
pa den yttre sidan pa asymmetriska ddck mérkas med:

Fabrikat eller varumarke.

Dackets dimensionsbeteckning enligt definition i punkt 2.21.

En angivelse av strukturen enligt foljande:

Pé diagonaldick, ingen mérkning eller bokstaven ”D” fore falgdiametermarkningen.

P& radialdick, bokstaven “R” fore falgdiametermérkningen och valfritt ordet
"RADIAL”.

P& gordeldack, bokstaven "B fore fialgdiametermérkningen och wvalfritt orden
”BIAS-BELTED”.

Driftsbeskrivning som skall omfatta:

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

En angivelse av dickets nominella maximala hastighet uttryckt enligt den kod som
foreskrivs 1 punkt 2.34.

Ordet "TUBELESS” om dicket dr konstruerat for anvindning utan innerslang
Angivelsen M+S eller MS eller M.S. eller M & S f6r vinterdick.
Regummeringsdatum enligt foljande:

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 tvd anger veckonumret och den sista
aret 1 artiondet for tillverkningen. Datumkoden kan avse en produktionsperiod frén
den vecka som anges av veckonumret och ytterligare tre veckor framét. Till exempel
kan markningen 253" avse ett dick som regummerats under nagon av veckorna 25,
26, 27 eller 28 ar 1993.

Datumkoden féar endast placeras pa diacksidan.

Fran och med den 1 januari 2000, som en grupp om fyra siffror dir de tvd forsta
anger veckonumret och de sista tvd anger det ar d& déicket regummerades.
Datumkoden kan avse en produktionsperiod frdn den vecka som anges av
veckonumret och ytterligare tre veckor framat. Till exempel kan markningen 72503
avse ett dick som regummerats under ndgon av veckorna 25, 26, 27 eller 28 ar 2003.

Datumkoden far endast placeras pa diacksidan.

Uttrycket "RETREAD” eller uttrycket "REMOULD” (efter den 1 januari 1999 skall
endast ordet "RETREAD” anvéndas). Pa forfragan fran regummeringsforetaget far
dven samma uttryck anges pa andra sprék.
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3.3.

3.4.

3.5.

3.6.

3.7.

4.1.

4.14.1.

4.1.4.2.

4.1.4.3.

4.1.4.4.

4.1.45.

4.1.4.6.

4.1.4.7.

Fore godkdnnande skall déicket ha ett tillrdckligt stort fritt utrymme for ett
typgodkidnnandemirke sasom anges i punkt 5.8 och som visas i bilaga 2 till dessa
foreskrifter.

Efter typgodkédnnande skall de markningar som anges i punkt 5.8 och som visas i
bilaga 2 till dessa foreskrifter fastas pd det fria utrymme som anges i punkt 3.3.
Denna mirkning behdver endast placeras pa den ena dicksidan.

Mirkningarna som anges i1 punkt 3.2 och typgodkédnnandemirket som foreskrivs 1
punkterna 3.4 och 5.8 skall vara littldsliga och vara pd eller intryckta i dicket eller
markas pé ett bestindigt sétt pa dacket.

Om ndgon av den ursprungliga tillverkarens specifikationer fortfarande ar lasliga
sedan didcket regummerats, skall dessa anses vara specifikationer fran
regummeringsforetaget for det regummerade dicket. Om dessa ursprungliga
specifikationer inte géller efter regummering skall de avldgnas helt och héllet.

Det ursprungliga ”E”- eller ”e”-typgodkénnandemairket och -numret skall avldgsnas.
ANSOKAN OM TYPGODKANNANDE

Foljande tillvigagingssitt géller for typgodkdnnande av en regummeringsenhet for
dack.

Ansdkan om typgodkdnnande for en regummeringsenhet skall limnas in av
innehavaren av varunamnet eller varumérket, som skall anvindas for dicket, eller en
representant. Ansokan skall innehalla:

En skiss over foretagsstrukturen for det foretag som regummerar décken.

En kort beskrivning av kvalitetsstyrningssystemet, som garanterar effektiv kontroll
av forfaranden for regummering av déck for att uppfylla kraven 1 dessa foreskrifter.

Varunamnen eller varumirkena som skall anbringas pa de regummerade déck som
tillverkas.

Foljande information for urvalet av ddck som skall regummeras:
De olika didckdimensionerna.

Déckstrukturerna (diagonal, diagonalbéltgérdel eller radial).
Anvindningskategori for ddck (normal eller vinterdick etc.).

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

Hastighetskoden for det ddck som skall regummeras.
Den hogsta belastningskoden for det didck som skall regummeras.

den internationella ddckstandard enligt vilken urvalet av ddck dverensstimmer.
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5.1.

5.2.

5.3.

5.4.

5.5.

5.6.

5.7.

5.8.

TYPGODKANNANDE

For att fa regummera dick kréivs ett typgodkidnnande for regummeringsenheten fran
de behoriga myndigheterna enligt kraven 1 dessa foreskrifter. Den behoriga
myndigheten vidtar de nddvindiga atgarderna som beskrivs i dessa foreskrifter for att
se till att ddcken som regummeras i respektive produktionsenhet kommer att uppfylla
kraven som anges i dessa foreskrifter. Regummeringsenheten skall ha det fulla
ansvaret for att se till att de regummerade déicken uppfyller kraven 1 dessa
foreskrifter och att de kommer att fungera pa ratt sitt vid normal anvéndning.

Forutom de normala kraven vid den inledande bedémningen av produktionsenheten
for regummerade dick, skall den behoriga myndigheten se till att dokumentationen
av tillverkningssétt, arbetssitt, instruktioner och specifikationer som tillhandahalls av
materialleverantorerna finns pé ett sprdk som ldtt kan fOrstds av operatdrerna pa
regummeringsenheten for déack.

Den behdriga myndigheten skall se till att dokumentationen for tillverknings- och
arbetssétt for respektive produktionsenhet innehéller specifikationer 1 friga om de
reparationsmaterial och processer som anvénds, av grinserna for reparabla skador
eller penetreringar av dickstommen oavsett om sadan skada fanns fran borjan eller
orsakades vid processerna for att preparera stommen for regummering.

Innan godkdnnande beviljas maste myndigheten se till att de regummerade dicken
overensstimmer med dessa foreskrifter och att de provningar som foreskrivs i
punkterna 6.7 och 6.8 har utforts med godként resultat pa ett urval av a&tminstone 5
men inte nddvindigtvis fler dn 20 exemplar av regummerade dick som é&r
representativa for urvalet av dick som tillverkas av regummeringsenheten.

Varje ging ett fel noteras vid provningar skall ytterligare tva exemplar med samma
specifikationer provas. Om endera eller bada av dessa nya tvd exemplar inte klarar
provet skall en sista provning av tvd exemplar ske. Om endera eller bada av dessa
sista tvd exemplar inte klarar provet skall ansdokan om typgodkidnnande for
produktionsenheten avslas.

Om alla kraven i dessa foreskrifter uppfylls skall typgodkidnnande beviljas och ett
typgodkidnnandenummer skall tilldelas varje godkdnd regummeringsenhet. De forsta
tva siffrorna i detta nummer skall ange l6pnumret pad den senaste storre tekniska
dndringen av  fOreskrifterna  vid  utfirdandet av  typgodkinnandet.
Typgodkidnnandenumret skall foregds av ”108R” som anger att typgodkidnnandet
avser ett dick som dr regummerat enligt bestimmelserna i dessa foreskrifter. Samma
myndighet skall inte tilldela samma nummer till en annan produktionsenhet som
omfattas av dessa foreskrifter.

Meddelande om typgodkénnande eller om utdkning, avslag eller aterkallande av
godkédnnande eller av produktionens definitiva upphdrande enligt dessa foreskrifter
skall delges de avtalsparter till 1958 ars avtal, som tillimpar dessa foreskrifter pé ett
sdtt som Overensstimmer med bilaga 1 till dessa foreskrifter.

Pa varje regummerat déick, som uppfyller kraven enligt dessa foreskrifter, skall ett
i6gonfallande internationellt godkdnnandeméirke placeras, pa det stille, som anges i
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5.8.1.

5.8.2.

5.9.

6.2.

6.3.

6.4.

6.4.1.

6.4.2.

6.4.3.

6.4.4.

punkt 3.3, som tilldgg till markningen som foreskrivs i punkt 3.2. Detta marke skall
bestd av:

en cirkel som omger bokstaven ”E” foljt av det sdrskilda landsnumret for landet som
utfirdat typgodkinnande'®, och av

ett typgodkdnnandenummer sasom beskrivs 1 punkt 5.6.

Bilaga 2 till dessa foreskrifter ger ett exempel pa typgodkidnnandemérkets
uppbyggnad.

KRAV

Déck skall inte godkdnnas for regummering om de inte dr typgodkidnda och forsedda
med antingen mirket ”E” eller mirket ’e”. Detta krav dr dock inte obligatoriskt
forran fran och med den 1 januari 2000.

Hoghastighetsddck som bara har beteckningen ZR i dimensionsbeteckningen och
saknar driftsbeskrivning far inte regummeras.

Dack som tidigare regummerats skall inte godkénnas for ytterligare regummering.

Rastommen, som godkédnns for regummering skall inte vara dldre &dn 7 ar, enligt de
siffror som visar tillverkningsar for originalddcket. Ett dick markt med datumkoden
253 kan till exempel accepteras for regummering till slutet av ar 2000.

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

Varje déack skall fore kratsning synas noga bade péd insidan och utsidan for att
garantera dess ldmplighet for regummering.

Diack med synliga skador orsakade av overbelastning eller for lagt lufttryck skall inte
regummeras.

Diack som uppvisar ndgon av foljande skador skall inte godkdnnas for regummering:

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 Storbritannien, 12 for Osterrike, 13 for
Luxemburg, 14 for Schweiz, 15 (vakant), 16 for Norge, 17 for Finland, 18 for Danmark, 19 for
Ruménien, 20 for Polen, 21 for Portugal, 22 for Ryssland, 23 for Grekland, 24 for Irland, 25 for
Kroatien, 26 for Slovenien, 27 for Slovakien, 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 den tidigare
jugoslaviska republiken Makedonien, 41 (vakant), 42 for Europeiska gemenskapen (Godkidnnandena
beviljas av de medlemsstater som har sin egen CEE-mérkning) och 43 for Japan. Dérefter foljande
nummer kommer att tilldelas dvriga ldnder enligt den kronologiska ordning i vilken de ratificerar eller
ansluter sig till 6verenskommelsen om antagande av enhetliga tekniska foreskrifter for hjulforsedda
fordon och for utrustning och delar som kan monteras eller anvindas péd hjulforsett fordon samt om
villkoren for 6msesidigt erkénnande av typgodkinnande utfirdade i enlighet med dessa foreskrifter. De
nummer som de avtalsslutande parterna salunda tilldelats kommer att meddelas av FN:s
generalsekreterare.
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6.4.4.1.

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.

a)  Omfattande sprickbildning som gér igenom till stommen.

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

c)  Tidigare reparationer av skador som ligger utanfor de angivna skadegrénserna
— se punkt 5.3.

d)  Stombrott.

e)  Mirkbara angrepp av olja eller kemikalier.

f)  Flera skador for néra varandra.

g)  Skadad eller bruten vulst.

h)  Ejreparerbar nedbrytning eller skada pd innerhéljet.

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

1) Synliga kordtréddar pé grund av slitbaneslitage eller avnotning av décksida.
k)  Ejreparerbar separation av material fran slitbana eller ddcksida pa stommen.
1) Strukturella skador pa décksidans yta.

Radialddckstommar med separation av gordeln, med undantag for latt 16shet vid
gordelkanterna, skall inte godkédnnas for regummering.

Preparering:

Efter kratsning och fore paldggning av nytt material skall varje déck ter kontrolleras
noga, atminstone utvindigt, for att se till att det fortfarande ar lampligt for
regummering.

Hela ytan som det nya materialet skall ldggas pé skall ha preparerats utan
overhettning. Den kratsade ytan skall inte ha djupa rivspér eller 16st material.

Nar forvulkat material anvdnds skall konturen pa den preparerade ytan uppfylla
kraven fran materialtillverkaren.

Ldsa kordéndar ér inte tillatet.
Kordtradarna pa rdstommen fér inte skadas vid preparationsprocessen.

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

Kratsningsskadegrianser for diagonaldick skall vara enligt foljande:

For konstruktioner med tva skikt skall det inte finnas ndgra skador pd stommen
forutom smaérre lokala kratsningsskador vid rastommens skarvar.
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6.5.7.2.

6.5.7.3.

6.5.7.4.

6.5.7.5.

6.5.8.

6.6.

6.6.1.

6.6.2.

6.6.3.

6.6.4.

6.6.5.

6.6.6.

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

For konstruktioner av ddck med slang med tva skikt samt inldgg ér lokala skador pa
inldgget tillatna.

For slanglosa konstruktioner med fler @n tre skikt skall det inte finnas nagra skador
pa stommen eller inlédgget.

For konstruktioner av didck med slang med fler dn tre skikt skall skadorna vara
begrinsade till det yttersta lagret och endast pa dverdelen.

Synliga staldelar skall behandlas s& snart som mojligt med lampligt material enligt
angivelser fran tillverkaren av detta material.

Regummering:

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

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

(b) skadegrianser for vilka materialet dr avsett faststills, om si krivs av
regummeraren, pa det sprak som talas i1 landet dar materialet skall anvéndas,

(c) de forstirkta lagningslapparna for déck, om applicerade pd riktigt sétt vid
lagningar av stomme, ar ldmpliga for det &ndamaélet,

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

(e) allt annat reparationsmaterial som behdvs dr lampligt for det avsedda arbetet.

Regummeraren skall vara ansvarig for ritt applicering av reparationsmaterialet 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 sa krdvs 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 blandningen &ar
dokumenterad i ett certifikat fran tillverkare eller leverantér. Materialblandningen
skall vara ldmplig for den avsedda anvidndningen pé décket.

Det processade dicket skall vulkas sa snart som mojligt efter alla reparationer och
uppbyggnadsarbeten och senast enligt materialtillverkarens anvisningar.

Décket skall vulkas under den tid och vid den temperatur och det tryck som ar
lampligt och foreskrivet for anvint material och processutrustning.
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6.6.7.

6.6.8.

6.6.8.1.

6.6.8.2.

Storleken pa formen skall vara lamplig for det nya materialets tjocklek och storleken
pa den kratsade rastommen. Nér de gjuts skall radialddck 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 6.6.81
och 6.6.8.2. Tjockleken pa materialet vid ndgon punkt antingen lidngs slitbanans
bredd eller lings dédckets omkrets skall kontrolleras pa séddant sétt att villkoren 1
punkterna 6.7.5 och 6.7.6 uppfylls.

For radialddck och gordelddck (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)

|><
| P.D
r:
’//},{;z

. ™ ‘k\
SN
T T peeseessearsrere~\\

o —

P.D. = monsterdjup

X = kratsningsgrans

A = medeltjocklek for det nya materialet under monstret

B = minsta tjocklek for ursprungligt material ovanfor gérdeln efter kratsning

For diagonaldack:

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

Medeltjockleken pa det nya materialet ovanfor den kratsade gjutgriansen skall vara >
2,00 mm.
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6.6.9.

6.6.10.

6.6.11.

Den sammanlagda tjockleken pd det ursprungliga och det nya materialet under
slitbanemonstrets understa del skall vara > 2,00 mm och < 5,00 mm.

Driftsbeskrivningen for ett regummerat didck skall visa varken en hogre
hastighetskod eller en hdgre belastningskod 4n for originaldicket .

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

Décken skall utrustas med slitagevarnare enligt foljande:

6.6.11.1.Ett regummerat déck skall vara forsett med minst sex tvérstéllda rader slitagevarnare,

placerade pa ungefir lika avstdnd fran varandra och 1 slitbanans huvudspar.
Slitagevarnarna skall ha en sddan beskaffenhet att de inte kan forvixlas med
forhojningar 1 materialet mellan ribborna eller lamellerna 1 slitbanemonstret.

6.6.11.2.For ddck som é&r avsedda att monteras pd filgar med en nominell diameter med

kod 12 eller mindre ar det dock tillatet med fyra rader slitagevarnare.

6.6.11.3.Slitagevarnarna skall ge mgjlighet att ange, med en tolerans av +0,60/-0,00 mm, nér

monsterdjupet ej langre dr mer dn 1,6 mm.

6.6.11.4.Slitagevarnarnas hojd skall faststdllas genom mitning av skillnaden mellan djupet

6.7.

6.7.1.

6.7.2.

6.7.3.

6.7.4.

6.7.5.

6.7.6.

6.7.7.

fran slitbanans yta till slitagevarnarnas hogsta del och slitbanesparens underdel néra
slitagevarnarna.

Kontroll:

Da décket fortfarande &r varmt efter vulkning skall varje déck synas for att se till att
det saknar synliga fel. Under eller efter regummering maste dicket luftfyllas med
minst 1,5 bar for syning. Ddr det finns ndgot synligt fel pd dackets profil (till
exempel blasor, fordjupningar, etc.) skall dacket sarskilt undersokas for att faststilla
orsaken till detta fel.

Fore, under eller efter regummering skall ddcket synas &tminstone en gdng med en
lamplig inspektionsmetod i syfte att kontrollera att dackstrukturen &r obruten.

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

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

Det regummerade déickets ojimnhet skall inte vara storre dn 1,5 mm (+0,4 mm
mattolerans).

Det regummerade déckets maximala statiska obalans, matt vid falgdiametern, skall
inte vara storre dn 1,5 procent av déckets vikt.

Slitagevarnare skall uppfylla kraven i punkt 6.6.11.
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6.8.

6.8 1.

6.8.2.

6.8.3

7.1.1.1.

7.1.2.1.

Prestandaprov:

Diack som regummerats enligt dessa foreskrifter skall klara kraven vid belastnings-
/hastighetprestationsprovningen sasom anges 1 bilaga 7 till dessa foreskrifter.

Ett regummerat didck som efter att ha genomgatt belastnings-
/hastighetprestationsprovningen inte uppvisar slitbaneseparering, skiktseparering,
kordseparering, separering eller kordbrott skall anses ha klarat provet.

Déckets ytterdiameter matt sex timmar efter belastnings-
/hastighetprestationsprovningen far inte avvika med mer an [13,5 procent frin
ytterdiametern mitt fore provningen.

SPECIFIKATIONER

Déck som regummerats enligt dessa foreskrifter skall 6verensstimma med foljande
dimensioner:

Déckbredd:

Déckbredden skall berdknas enligt foljande formel:

S=S1+K(A-Al)

dér:

S: ar den verkliga ddckbredden i millimeter sdésom den méts pé provfilgen,

S1: ar vérdet for “dackbredd enligt konstruktion (Design Section Width)” for denna
matfilg enligt uppgift i den internationella standard som angetts av regummeraren
for ifrdgavarande dédckdimension,

A: dr provfilgens bredd i millimeter,

Al: ar bredden i millimeter for métfdlgen enligt uppgift i den internationella standard
som angetts av regummeraren for ifrdgavarande ddckdimension,

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

Den teoretiska ytterdiametern for ett regummerat dack skall berdknas enligt f6ljande
formel:

D=d+2H
dar:
D: dr den teoretiska ytterdiametern i millimeter,

d: ar standardtalet som definieras i punkt 2.21.3, i millimeter,
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7.1.2.2.

7.1.3.

7.1.3.1.

7.1.4.

7.1.4.1.

7.1.4.2.

H: &r den nominella sektionshdjden i millimeter och &r lika med Sn multiplicerat med
0,01Ra dar:

Sn: dr den nominella ddckbredden 1 millimeter,
Ra: dr profilforhallandet.

Alla ovanstdende symboler dr sisom de anges péd déackets dimensionsbeteckning som
finns pé dédcksidan i1 dverensstimmelse med kraven i punkt 3.2.2 och sdsom faststills
1 punkt 2.21.

For diack vars mérkning 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 déicks dimensioner skall mitas enligt de forfaringssétt som anges i
bilaga 6 till dessa foreskrifter.

Specifikationer for dickbredd:

Den verkliga totalbredden kan vara mindre dn dackbredden eller ddckbredderna som
faststills 1 punkt 7.1.

Den verkliga totalbredden far ocksd Overstiga det eller de védrden som faststills i
punkt 7.1 med

7.1.4.2.1. 4 procent for radialddck och

7.1.4.2.2. 6 procent for diagonaldick och gordeldéck.

7.1.4.2.3. Om dicken dessutom har ett speciellt skyddsband kan bredden vara upp till

8 mm storre dn de toleranser som anges i punkterna 7.1.4.2.1 och 7.1.4.2.2.

7.1.5.  Specifikationer for ytterdiameter:

7.1.5.1. Den verkliga ytterdiametern for ett regummerat déck skall inte ligga utanfér virdena
for Dpin 0ch Dpax som erhalls med foljande formler:
Dmin=d+(2Hxa)
Dmax=d+(2Hxb)
dar:

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

7.1.5.1.2. For storlekar som ndmns 1 punkt 7.1.2.2 ovan:

H=0,5(D-d)
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dar ”D” dr ytterdiametern och ”d” ar den nominella filgdiametern som anges i
ovanndmnda tabeller for storleken ifriga.

7.1.5.1.3. Koefficienten ”a”=0,97.

7.1.5.1.4. Koefficienten ”b” ér:

7.1.5.2.

8.1.

9.1.

9.2.

9.2.1.

9.3.

94.

Radialddck |Diagonaldick och bias- belted

Déck for normal anvéndning 1,04 1,08

For vinterddck fir den i punkt 7.1.5.1 berdknade maximala ytterdiametern (Dmax)
overskridas med hogst 1 procent.

ANDRINGAR AV TYPGODKANNANDET

Varje dndring som avser en regummeringsenhet som dndrar nagon uppgift som
lamnats i regummeringsenhetens ansokan om typgodkidnnande, se punkt 4, skall
rapporteras till den myndighet som godkint regummeringsenheten. Myndigheten kan
dé antingen:

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

kréva ytterligare en undersokning av typgodkénnandet.

Bekriftelse av typgodkdnnande eller avslag pa ansdkan, med angivande av
andringarna, skall delges de avtalsparter som tillimpar dessa foreskrifter pa det sétt
som anges 1 punkt 5.7.

PRODUKTIONSOVERENSSTAMMELSE

Kontroll av 6verensstimmelsen av tillverkningssétt skall kontrolleras enligt det
forfarande  som  faststdllts 1 tilligg2  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 typgodkénnandet skall se till att, under varje ar och fordelat Gver aret,
atminstone foljande antal déck, representativa for produktionstyperna, kontrolleras
och provas sdsom foreskrivs i dessa foreskrifter:

0,01 procent av den totala érliga produktionen men i varje fall inte farre &n 5 och inte
nddviandigtvis fler &n 20.

Om kraven 1 punkt9.2 utfors av eller stdr under kontroll av den behoriga
myndigheten, kan resultaten anvdndas som en del av eller istillet for de som
foreskrivs 1 punkt 9.4.

Myndigheten som utfardat typgodkidnnande for regummeringsenheten kan nir som
helst kontrollera kontrollmetoderna for Overensstimmelse som anvidnds i1 varje
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94.1.

9.5.

10.

10.1.

10.2.

11.

12.

12.1.

12.2.

12.3.

tillverkningsenhet. For varje produktionsenhet skall den behoriga myndigheten ta
slumpmaéssiga provexemplar under varje produktionsar och atminstone f6ljande antal
dack, representativa for produktionsomradet, som skall kontrolleras och provas
sasom foreskrivs i1 dessa foreskrifter.

0,01 procent av den totala arliga produktionen men 1 varje fall inte farre &n 5 och inte
nddviandigtvis fler &n 20.

Provningarna och kontrollerna i punkt 9.4 kan ersdttas av de som krdvs enligt
punkt 9.2.

PAFOLJD FOR ICKE OVERENSSTAMMANDE PRODUKTION

Godkédnnandet som beviljats med avseende pd en regummeringsenhet enligt dessa
foreskrifter kan atertas om kraven enligt punkt9 inte uppfylls eller om
produktionsenheten eller de regummerade didcken som produceras av denna
produktionsenhet inte har uppfyllt de krav som foreskrivs 1 denna punkt.

Om en avtalsslutande part som tillimpar dessa foOreskrifter aterkallar ett
typgodkédnnande som tidigare beviljats, skall avtalsparten genast rapportera detta till
ovriga avtalsparter till 1958 ars avtal, som tillimpar dessa foreskrifter, med hjélp av
ett rapportformuldr som dverensstimmer med mallen 1 bilaga 1 till dessa foreskrifter.

PRODUKTIONENS DEFINITIVA UPPHORANDE

Myndigheten som beviljat typgodkdnnande for regummeringsenheten skall
informeras om verksamhet och tillverkning av regummerade dick, som godkints
inom dessa foreskrifters tillimpningsomrade, upphor. Da myndigheten fatt ett sddant
meddelande skall myndigheten informera &vriga parter till 1958 &rs avtal som
tillimpar detta reglemente, med hjélp av ett rapportformuldr som Overensstimmer
med mallen i bilaga 1 till dessa foreskrifter.

NAMN OCH ADRESSER TILL DE TEKNISKA ORGAN SOM ANSVARAR FOR
GODKANNANDEPROV, PROVNINGSLABORATORIER OCH DE
ADMINISTRATIVA MYNDIGHETERNA

De avtalsparter till 1958 ars avtal som tillimpar dessa foreskrifter skall till FN:s
sekretariat rapportera namn och adresser till de tekniska organ som ansvarar for
typgodkinnandeprov och, om tillimpligt, till de godkdnda provningslaboriatorierna
liksom till de administrativa myndigheter som beviljar typgodkénnande, till vilka
intyg om typgodkénnande, avslag, utokning eller aterkallande av typgodkidnnande,
som utfardas i annat land, skall skickas.

De avtalsparter till 1958 ars avtal som tillimpar dessa foreskrifter kan anvinda sig av
décktillverkarens eller dackregummeringsenhetens laboratorier, och kan sisom
godkédnda provningslaboratorier utse laboratorier antingen det egna landet eller, om
detta i forvdg godkidnns av den berdrda avtalsparten, pd en annan avtalsparts
territorium.

Niér en avtalspart till 1958 ars avtal tillimpar punkt 12.2 kan den, om s& onskas, fa ha
en representant nirvarande vid provningarna.
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Bilaga 1
RAPPORT

(storsta format: A4 (210+297 mm))

utfardad av: Namn pa myndighet:

avseende: TYPGODKANNANDE BEVILJAT

TYPGODKANNANDE UTOKAT
TYPGODKANNANDE EJ BEVILJAT
TYPGODKANNANDE ATERKALLAT

PRODUKTIONENS DEFINITIVA UPPHORANDE

for en regummeringsenhet enligt foreskrifter nr 108.

Typgodkidnnande nr ..........c.cccueenneen. Utdkning nr ...............eeeeeee.

1. Regummeringsforetagets namn och varumirke ...........ccccocoeveiiiniiiiniiiineeee,

2. Namn och adress till regummeringsenheten ............cccecceeeeiviiiiiiiiieniienieee,

3. Om tillimpligt, namn och adress pa regummeringsforetagets representant .....

4. Kortfattad beskrivning enligt punkterna 4.1.3 och 4.1.4 1 dessa foOreskrifter

5. Teknisk tjanst och, om tillimpligt, provningslaboratoriet som &r godként for
nyttjande vid godkdnnande eller kontroll av Overensstimmelse ..................

6. Datum for rapporten som utférdats av organet ...................cooeieininn

7. Lopnumret for rapporten som utfardats av organet ...........cccceeeveeeeenvnnnen.

8. Anledning(ar) till utokningen (om tllAMPLIGL) ...oocvvevvieiiieniiiieeiiee e,

9. Eventuella 1akttagelSer .......cccvieeiiiieiiiecieece et et
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10. L@ ) TP PSROPRRPROPIO

11. DAtUm ..o e
12. UNAErSKITEE ..ot e e e
13. Till denna rapport dr bilagt en lista 6ver dokument som finns i mappen for

typgodkdnnandet vid den behoriga myndigheten som har granskat detta
typgodkinnande och som kan erhéllas pa begéran.

1/ Det sirskilda landsnumret for det land som beviljat/utokat/ej beviljat/aterkallat godkidnnande (se
bestammelser i foreskriften).

2/ Stryk det som inte ar tillimpligt
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Bilaga 2
TYPGODKANNANDEMARKETS UPPBYGGNAD

o

A

a I 3as |22

by

108 R - 002439 {as

a=12 mm min

Ovanstdende typgodkdnnandemirke anbringat pa ett regummerat déck visar att ifrigavarande
regummeringsenhet har godkants i Nederlanderna (E4) enligt kraven i dessa foreskrifter i sitt
ursprungliga skick med typgodkidnnandenummer XXXR002439.

Typgodkénnandenumret skall placeras néra cirkeln och antingen ovanfor eller under
bokstaven ”E”, eller till hoger eller vinster om den. Siffrorna i typgodkdnnandenumret skall
sitta pd samma sida om bokstaven ”E” och vara vdnda at samma hall. Anvidndande av
romerska siffror sdsom typgodkdnnandenummer skall undvikas for att forhindra forvéixling
med andra symboler.
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Bilaga 3
UPPBYGGNAD AV MARKNINGAR FOR REGUMMERADE DACK

Exempel pd maiarkningar som skall bdras av regummerade dick pa marknaden efter
ikrafttridandet av dessa foreskrifter

l l l l

b 185/70 R 14 g T b ¢ TUBELESS M+ S &

! ! ! !

C 2503 RETREAD d

b:6 mm min
¢:4 mm min
d:3 mm min
och fran 1998, 4 mm v
Dessa markningar anger ett regummerat dick som:
har en nominell ddckbredd av 185,
har ett profilférhallande 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 ér avsedd for en hogsta hastighet av 190 km/h
motsvarande hastighetskoden T,

ar avsedd for montering utan innerslang ("TUBELESS"),
ar av vintertyp (M+S),
ar regummerat under veckorna 25, 26, 27 eller 28 ar 2003.

Placering och ordning for de maérkningar som utgdér dickmérkningen skall vara enligt
foljande:

a) Dimensionsbeteckningen  bestdende av =~ den  nominella  dédckbredden,
profilforhallandet, koden for strukturen (om tillimpligt) och den nominella
falgdiametern skall grupperas sasom i ovanstaende exempel: 185/70 R 14.
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b)

d)

Driftsbeskrivningen omfattande belastningskoden och hastighetskoden skall placeras
ndra dimensionsbeteckningen. Den kan antingen foregd eller komma efter
dimensionsbeteckningen eller vara placerad ovanfor eller under den.

Symbolerna "TUBELESS”, "REINFORCED” och "M+S” kan sitta pa lite avstdnd
frdn dimensionsbeteckningen.

Ordet "RETREAD” kan sitta pa lite avstand fran dimensionsbeteckningen.

72

SV



SV

Bilaga 4

LISTA MED BELASTNINGSKODER OCH MOTSVARANDE
BELASTNINGSKAPACITET

Belastningskod (LI) och belastningskapacitet (kg)

LI | kg | LI | kg || LI kg LI kg LI kg LI kg LI kg

0 | 45 || 40| 140 80 450 120 | 1400 | 160 | 4500 | 200 | 14000 | 240 | 45000
1 | 462 41| 145 81 462 121 | 1450 161 | 4625 | 201 | 14500 || 241 | 46250
2 [ 475] 42| 150 82 475 122 | 1500 162 | 4750 | 202 | 15000 | 242 | 47 500
3 | 48.7] 43| 155 83 487 123 | 1550 163 | 4875 | 203 | 15500 | 243 | 48 750
4 50 || 44| 160 | 84 [ 500 124 | 1600 164 | 5000 | 204 | 16 000 | 244 | 50 000
5 | 515 45| 165 &5 515 125 [ 1650 165 | 5150 | 205 | 16 500 | 245 | 51500
6 53| 46| 170 86 530 126 | 1700 | 166 | 5300 || 206 | 17000 | 246 | 53 000
7 | 54.5( 47| 175 87 545 127 | 1750 | 167 | 5450 | 207 | 17500 | 247 | 54 500
8 56 || 48| 180 | 88 560 128 | 1800 | 168 | 5600 | 208 | 18000 | 248 | 56 000
9 58| 49| 185 89 [ 580 129 | 1850 169 | 5800 | 209 | 18500 | 249 | 58 000
10 | 60 || 50| 190 90 | 600 130 [ 1900 | 170 | 6000 | 210 | 19000 | 250 | 60 000
11 | 61.5] 51| 195 91 615 131 [ 1950 171 | 6150 | 211 | 19500 | 251 | 61 500
12 | 63 || 52| 200 92 630 132 1 2000 172 | 6300 | 212 | 20000 | 252 [ 63 000
13 | 65 53| 206 93 650 133 [ 2060 | 173 | 6500 | 213 | 20600 || 253 | 65000
14 | 67 || 54| 212 94 670 134 | 2120 174 | 6700 | 214 | 21200 | 254 | 67 000
I5 | 69 || 55| 218 95 690 1351 2180 175 | 6900 || 215 | 21 800 | 255 69 000
16 | 71 || 56| 224 | 96 710 136 | 2240 176 | 7100 | 216 | 22400 | 256 | 71 000
17 | 73| 57| 230 97 | 730 137 | 2300 177 | 7300 | 217 | 23000 | 257 | 73 000
18 | 75 || 58| 236 98 750 138 | 2360 | 178 | 7500 | 218 | 23600 | 258 | 75000
19 | 77.5| 59| 243 | 99 775 139 | 2430 179 | 7750 | 219 | 24300 | 259 | 77 500
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20 | 80 || 60| 250 | 100 [ 800 140 | 2500 | 180 | 8000 | 220 | 25000 | 260 | 80 000
21 | 82.5| 61| 257 | 101 | 825 141 | 2575 181 | 8250 | 221 | 25750 | 261 | 82500
22| 85 || 62| 265| 102| 850 142 | 2650 | 182 | 8500 | 222 | 26500 | 262 | 85000
23 | 87.5| 63| 272 | 103 | 875 143 | 2725 | 183 | 8750 || 223 | 27250 || 263 | 87500
24 |1 90 || 64| 280 | 104 | 900 144 | 2800 | 184 | 9000 | 224 | 28000 | 264 | 90 000
25 | 92.5| 65| 290 || 105| 925 145 [ 2900 | 185 | 9250 | 225 | 29000 || 265 | 92 500
26 | 95 || 66| 300 | 106 950 146 | 3000 186 | 9500 | 226 | 30000 | 266 | 95000
27 | 97.5| 67| 307 | 107 | 975 147 | 3075 187 | 9750 | 227 | 30750 | 267 | 97 500
28 | 100 68 | 315| 108 | 1000 | 148 | 3150 | 188 | 10000 | 228 | 31500 || 268 | 100 000
29 | 103 69| 325 109 | 1030 149 | 3250 189 {10300 | 229 | 32500 | 269 | 103 000
30 [ 106 70| 335 110| 1060 | 150 | 3350 | 190 | 10600 | 230 | 33500 || 270 | 106 000
31 | 109 71| 345 111 | 1090 | 151 | 3450 191 {10900 231 | 34500 | 271 | 109 000
32 | 112 72| 355 112 1120 152 | 3550 | 192 | 11200 232 | 35500 || 272 | 112 000
33 | 115 73| 365 113 | 1150 153 | 3650 193 [ 11500 233 | 36500 | 273 | 115000
34 | 118 74| 375 114| 1180 | 154 | 3750 194 [ 11800 | 234 | 37500 | 274 | 118 000
35 [ 121 75| 387 115 1215 155 | 3875 | 195 | 12150 235 | 38750 || 275 | 121 500
36 | 125) 76| 400 | 116 | 1250 156 | 4000 | 196 | 12500 236 | 40000 || 276 | 125 000
37 | 128 77| 412 || 117 | 1285 | 157 | 4125 197 [ 12850 237 | 41250 || 277 | 128 500
38 | 132 78| 425 118 | 1320 158 | 4250 | 198 | 13200 238 | 42500 || 278 | 132 000
39 [ 136 79| 437 119 1360 159 | 4375| 199 | 13600 239 | 43750 || 279 | 136 000
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Bilaga 5

DACKETS DIMENSIONSBETECKNING OCH MOTSVARANDE DIMENSIONER
(ENLIGT ECE-FORESKRIFTER NR 30)

FOR DENNA INFORMATION HANVISAS TILL BILAGA 5 I ECE-FORESKRIFTER NR
30
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Bilaga 6
METOD FOR MATNING AV DACK

1. Preparering av dicket

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

1.2. Dacktrycket skall anpassas enligt foljande:

1.2.1.  for normala gordeldack till 1,7 bar,

1.2.2.  for diagonaldick till:

Tryck (bar) for hastighetskod
Antal skikt L M,N P,Q,R,S T,UHV
4 1,7 2,0 -
6 2,1 2,4 2,6
8 2,5 2,8 3,0

1.2.3.  for normala radialdick till 1,8 bar,

1.2.4. {or forstarkta dack till 2,3 bar.

2. Maitprocedur

2.1. Décket monterat pa sin filg skall anpassas till omgivande rumstemperatur under
minst 24 timmar om inte annat kriavs enligt punkt 6.8.3 i dessa foreskrifter.

2.2. Diécktrycket skall ateranpassas till den nivd som anges i punkt 1.2 i denna bilaga.

2.3. Den totala bredden skall métas vid sex jamnt fordelade punkter runt dicket med
hinsyn tagen till eventuella skyddsribbor eller band. Den stdrsta avldsningen som
erhélls skall anvéndas sdsom den totala bredden.

2.4. Ytterdiametern skall berdknas frdn en maétning av det luftfyllda dickets storsta

omkrets.
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Bilaga 7

FORFARANDE FOR PROVNING AV BELASTNINGS-/HASTIGHETSPRESTANDA

1.1.

1.2

1.3.

1.4.

L.5.

2.1

2.2.

2.2.1.

2.2.2.

(I PRINCIP ENLIGT BILAGA 7 TILL FORESKRIFTER NR 30)
Preparering av décket
Montera ett regummerat dick pa den provfilg som anges av regummeraren.

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

Diagonaldéck Radialdéack Biasdick
Hastighets- Antal skikt
kod 4 6 8 Standard Forstarkta Standard
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 3,2 2,8
A% 3,0 3,4 3,7 3,0 3,4 -
WochY - - - 3,2 3,6 -

Produktionsenheten for regummering kan begéra, om skél anges, anvdndning av ett
annat provningstryck dn de som anges i punkt 1.2 1 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 falg monterade dicket pa en provningsaxel och tryck det mot den
yttre ytan av en motordriven provningstrumma med slit yta som har en diameter av
antingen 1,70 m [11 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):

e 240 km/h for ddack med hastightskoden V
e 270 km/h for dick med hastighetskoden W

e 300 km/h for dick med hastighetskoden Y
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2.3.

24.

2.5.

2.5.1.

2.5.2.

2.53.

2.5.4.

2.5.5.

2.5.6.

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

Under provningen skall temperaturen i provningsrummet vara 20-30 °C om inte
dacktillverkaren eller regummeraren gar med pé en hégre temperatur.

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

Tiden frén stillastdende till den forsta provningshastigheten: 10 minuter,

Forsta provningshastighet: foreskriven hogsta hastighet for déacket ifraga, minus
40 km/h for en provningstrumma med en diameter av 1,70 m [11 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 hogsta provningshastigheten.

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

Varaktighet for provning vid sista hastighetssteget: 20 minuter.

Hogsta provningshastighet: foreskriven hdgsta hastighet for dicket ifrdga, minus 10
km/h for en provningstrumma med en diameter av 1,70 m [11 procent eller
foreskriven hogsta hastighet for en provningstrumma med en diameter av 2,00 m
11 procent.

Jamforbara provningsmetoder

Om en metod annan dn den som beskrivs i punkt 2 i denna bilaga anvinds méste dess
likvérdighet bevisas.
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Bilaga 8

FORKLARANDE DIAGRAM

Se punkt 2 i1 dessa foreskrifter

SV

Ytterdiameter (D)

Monster i
clithanan
{\

[

=
-~ w»n
=]
=8 { Stomme
Rk
g |z
=< \
) | s:h ,
75) =

—~& —
)

E — anmby 'i’)d [(?(l

=~ o ifobre
=E3 Diicksbredd (S)

L= =< -
Totalbredd
o
79

SV



