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REGULASYON NO.108

MOTORLU TASITLAR VE ROMORKLARI iQ_iN KAPLANMIS HAVALI (PNOMATIK) LASTIKLERIN
IMALATININ ONAYI ILE ILGILI HUKUMLER

icindekiler

REGULASYON

Kapsam

Tarifler

isaretleme

Onay igin basvuru

Onay

Sartlar

Ozellikler

Onay degisiklikleri

imalatin uygunlugu

10 imalatin uygunsuzlugdu icin cezalar

11 imalatin tamamen durduruimasi

12 Onay deneylerini yapmaktan sorumlu teknik servislerin, deney laboratuvarlarinin ve idari bélimlerin
isim ve adresleri

EKLER

Ek IA  Regulasyon No.108’e uygun olarak onay verilmesi, onayin genisletiimesi, onayin reddi veya onayin
geri alinmasi veya bir kaplama imalat igyerinin tretiminin kesin olarak durdurulmasina iligskin
Bildirim

Ek IB Onay isaretinin dizenlenmesi

Ek IC Kaplanmig lastik isaretlemelerinin diizenlenmesi

Ek IC Yk indeksleri ve karsilik gelen yik kapasitelerinin listesi

Ek ID Lastik ebat gosterimi ve boyutlar

Ek IE Havali lastiklerin dlgme yontemi

Ek IF  YUk/hiz dayaniklilik deneyleri igin islem

Ek IG Aciklayici sekil



1BuKT?F,esgg?JEsyon, karayolunda kullanilan otomobiller ve rémorklarina takilmasi amaglanan kaplanmig
lastiklerin imalatini kapsar. Bununla birlikte, bu Regulasyon asagidakilere uygulanmaz.

1.1 Ticari tasitlar ve rémorklarinin kaplanmis lastiklerine,

1.2 120 km/h’in altindaki veya 300 km/h’in UGzerindeki hiz kapasiteli kaplanmis lastiklere,

1.3 Bisiklet ve motosiklet lastiklerine,

1.4 ilk imal edildiklerinde hiz sembolleri ve/veya yiik indeksleri bulunmayan lastiklere,

1.5 ilk imal edildiklerinde tip onayi ve “E” veya “e” isareti bulunmayan lastiklere,

1.6 1939 Oncesi imal edilmis araba ekipmanlarinda kullaniimak Uzere tasarimlanmis lastiklere,

1.7 Ozellikle yarig veya yol disi kullanim igin tasarimlanan ve buna gére isaretlenen lastiklere,

1.8 Gegici kullanimh “T” tip yedek olarak tasarimlanan lastiklere.

2 Tarifler — Ek 8'deki Sekle de bakiniz
Bu Reglilasyonun amaci bakimindan asagidaki tarifler gecerlidir.

2.1 “Kaplanmig havali lastiklerin serisi”, Madde 4.1.4’te belirtildidi sekilde kaplanmis haval lastiklerin
serisi.

2.2 Bir havali lastigin “Yap1”si, lastik karkasinin teknik karakteristikleri. Ozellikle agagidaki yapilara ayrilirlar:

2.2.1 “Diyagonal” veya “Capraz kath”, topuklara uzanan ve sirt merkez hattina esas olarak 90°°den daha
az capraz agcilarda bulunan kord katlarindan meydana gelen havali bir lastik yapisi,

2.2.2 “Capraz kusakh”, karkasindakilere yakin ¢apraz agilarda yerlestirilen esas olarak uzatilamayan kord
malzemesinin iki veya daha fazla tabakasindan olusan bir kusakla karkasi kararli hale getiriimis diyagonal
(capraz kath) tip haval bir lastik yapisi.

2.2.3 “Radyal”, karkas! esas itibariyle uzatilamayan cevresel kusakla kararli hale getiriimis ve kat kordlari
sirtin merkez hattina; 90 derecelik agida bulunan ve topuklara uzanan bir haval lastik yapisi.

2.3 Kullanim kategorisi

2.3.1 Normal lastik, sadece normal karayollarinda kullanimi amaglanan bir lastiktir.

2.3.2 Kar lastigi, sirt deseni veya sirt deseni ve yapisi esasen gamurda ve taze veya eriyen karda normal
bir lastikten daha iyi bir performans saglamak lzere tasarimlanan lastiktir. Bir kar lastiginin sirt deseni,

genel olarak, normal bir lastik Gzerindekinden daha genis aralikh yiv (oluk) ve dislerden meydana gelir.

2.3.3 Gegici kullanim yedek lastigi, normal kullanim sartlari i¢cin herhangi bir tasitta takiimasi
amagclanandan farkh ancak sinirli kullanim sartlari altinda sadece gegici kulanim igin amaglanan lastiktir.

2.3.4 T tip gecici kullanim yedek lastigi, standard ve takviyeli lastikler i¢in belirlenmis olanlardan daha
yuksek sisirme basincinda kullanim i¢in tasarimlanan gegici kullanim yedek lastik tipidir.

2.4 Topuk, havali bir lastidin janta tutunmasini saglamak Uzere jant yapisina uygun olarak yapilandiriimis
ve bigimlendirilmis olan kismi.

2.5 “Kord”, havali lastiklerdeki katlarin bezlerini olusturan ipler.

2.6 “Kat”, kaugukla kaplanmis paralel kordlarin bir katmani.



2.7 “Kusak”, radyal katli veya c¢apraz kusakli bir lastige uygulanir ve esas olarak ¢evresel yonde karkasi
sinirflamak i¢cin sirtin altina merkez hatti yoninde yerlestiriimis olan, sirtin altindaki malzeme veya
malzemelerin bir katmani veya katmanlari.

2.8 “Darbe kat1”, capraz katli lastiklere uygulanir ve karkas ve sirt arasindaki bir ara kat.

29 “Jant yastigi”, karkasi tekerlek janti tarafindan asinma veya yenmeye karsi korumak igin topuk
bdlgesindeki malzeme.

2.10 “Karkas”, sisirildiginde yuku destekleyen, sirt ve yanaklarin en dis kauguk kismi disindaki, bir havali
lastigin yapisal kismi.

2.11 “Sirt”, havali bir lastigin yerle temas etmesini saglamak, mekanik hasarlara karsi karkasi korumak ve
yere tutunmasina katkida bulunmak Gzere tasarimlanmig kismi.

212 “Yanak”, havali bir lastigin sirti ile jant damagi tarafindan kaplanmasi igin tasarimlanmig alani
arasinda kalan kismil.

2.13 “Lastigin alt alan1”, jantin kenari tarafindan kaplanmasi igin tasarimlanmig alan ile lastigin en blyuk
kesit genigligi hatti arasini kapsayan alan.

2.14 “Sirt kanall”, sirt desenindeki bitisik disler veya bloklar arasindaki bosluk.

2.15 “Ana kanallar”, sirtin merkez bélgesinde yer alan ve sirt genisliginin yaklasik dértte G¢lini kapsayan
genis kanallar.

216 “Kesit genigligi”, belirtilen dlgme jantina takildiginda, etiketleme (isaretleme) dekorasyon veya
koruyucu bant veya dislerin neden oldugu yukseltiler hari¢c olmak Uzere, sisiriimis bir havali lastigin
yanaklarinin dis kisimlari arasindaki dogrusal mesafe.

2.17 “Toplam genislik”, belirtilen 6lgme jantina takildiginda, etiketleme (isaretleme) dekorasyon veya
koruyucu bant ve disler dahil olmak Uzere, sisiriimis bir havali lastigin yanaklarinin en dis kisimlari
arasindaki dogrusal mesafe.

2.18 “Kesit yiiksekligi”, lastik dis capi ile anma jant ¢api arasindaki farkin yarisina esit olan mesafe.

2.19 “Anma basikhk orani”, her iki boyut da ayni birimde olmak Uzere anma kesit ylksekligini belirten
saylyl anma kesit genigligini belirten sayiya bdlerek elde edilen sayinin yiz kati.

2.20 “Dig ¢ap”, yeni kaplanmis sisirilmig bir lastigin en buyuk capl.
2.21 “Lastik ebat gosterimi”, asagidakileri icermelidir:

2.21.1 Anma kesit genisligi, ebat gosterimi, bu Regilasyonun Ek 5’indeki gizelgelerin birinci stitununda
yer alan lastikler harig, mm olarak belirtiimelidir.

2.21.2 Anma basikhik orani, lastik ebat gdsteriminin bu Regilasyonun Ek 5’teki gizelgelerin birinci
sttununda yer alan veya anma dis ¢api mm cinsinden ifade edilen lastik tasarim tipine bagl olan lastikler
haric.

2.21.3 Konvansiyonel sayi, “d”, jantin anma jant ¢apini belirten ve kodlarla (100°’den kiguk sayilar) veya
milimetre cinsinden (100’den bliylk sayilar) belirtilen jant capina karsilik gelen ifadeyi belirtir (“d” semboli
ile gosterilir). Her iki dlgme tipine karsilik gelen sayilar gésterimde kullanilabilir.

2.21.3.1 “d” sembollerin degeri milimetre cinsinden asagida verilmistir :

Anma jant ¢api kodu- “d” “d” semboliinin mm
cinsinden degeri
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

2.21.4 Standard bigimden farklilik gésterdiginde, jant-lastik takma bigiminin bir gésterimi.
2.22 “Anma jant ¢api (d)”, lzerine lastigin takilmasinin tasarimlandidi jantin ¢apil.

2.23 “Jant”, dis ve i¢ lastik bitlnu i¢in veya ig¢siz (tubeless) lastik igin, Gzerine lastik topuklarin oturdugu
destek.

2.23.1 “Jant - lastik takma bicimi”, lastigin takilmak Uzere tasarimlandigi jant tipi. Standard olmayan
jantlarda bu, lastige uygulanan bir sembolle 6rnegin; "CT", "TR", "TD" veya "A" ile tanimlanacaktir.

2.24 “Olgme janti”, Uluslararasi Lastik Standardlarinin bir veya daha fazlasinin herhangi bir baskisinda
Ozel bir lastik ebat gdsterimi icin ‘tasarim jant genisligi’ veya ‘6lgcme jant genisligi’ olarak belirlenen jant.

2.25 “Deney janti”, sd6z konusu ebat goOsterimindeki ve tipteki bir lastik i¢in Uluslararasi Lastik
Standardlarindan birisinde onaylanan veya izin verilen veya tavsiye edilen herhangi bir jant.

2.26 Uluslararasi Lastik Standardi, asagidaki standard dokiimanlarindan herhangi biridir:

(a) Avrupa Lastik ve Jant Teknik Teskilati (ETRTO)'1): ‘Standardlar El Kitabr’

(b) Avrupa Lastik ve Jant Teknik Teskilati (ETRTO)": ‘Mhendislik Tasarim Bilgisi — 6nceki veri’
(c) Jant ve Lastik Dernegi (TRA)?2) : ‘Yillik Kitap’

(d) Japon Otomobil Lastik imalatgilar Dernegi (JATMA)3) ‘Yillik Kitap’

(e) Avustralya Lastik ve Jant Dernegi (TRAA)*4) : ‘Standardlar El Kitabr’

(f) Brezilya Lastik ve Jant Dernegdi (ALAPA)°5) : ‘Standardlar El Kitabr’
(The Associagiao Latino Americana de Pneus e Aros (ALAPA)

(9) iskandinavya Lastik ve Jant Tegkilati (STRO)®6) : ‘Veri Kitabr’
2.27 “Parga kopmasi”, lastik sirtindan kauguk pargalarin kopmasi.
2.28 “Kord ayrilmasi”, kordlarin kauguk kaplamasindan ayriimasi.
2.29 “Kat ayrilmasi”, bitisik kat tabakalarinin ayrilmasi.

2.30 “Sirt ayrilmas\”, sirtin karkastan ayriimasi.

'Lastik standardlari asagidaki adreslerden saglanabilir:
1) ETRO, 32 Av. Brugmann- Bte 2, B —1060 Brussels, Belgium
22) TRA, 175 Montrose West Avenue, Suite 150, Copley, Ohio, 44321 USA
33) JATMA, 9" Floor, Toranomon Building No. 1- 12, 1- Chome Toranomon Minato-ku, Tokyo 105, Japan
‘4) TRAA, Suite 1, Hawthorn House, 795 Glenferrie Road, Hawthorn, Victoria, 3122 Australia
35) ALAPA, Av. Paulista, 2444-12° andar, conj. 124, 01310 Sao Paulo, SP Brazil.
%6) STRO, Alggatan 48 A, Nb, S-216 15 Malmd, Sweden
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2.31 “Sirt agsinma gostergeleri”’, sirtin asinma derecesini gostermek igin tasarimlanan sirt kanallari
icerisindeki ¢ikintilar.

2.32 “Kullanim tanimlamasi”, lastigin ylk indeksi ile hiz sembolUnun 6zel birlesimi.
2.33 “Yuk indeksi”, Lastigin tasiyabilecegdi en blyuk yuki gdsteren sayisal bir kod.

Not - YUk indekslerinin listesi ve karsilik gelen yikler Ek 4’te gosterilmigtir.
2.34 Hiz sembolii
2.34.1 Lastigin ilgili yik indeksine karsilik gelen yuku tasiyabildigi hizi gésteren alfabetik bir sembol.

2.34.2 Hiz sembolleri ve karsilik gelen hizlar asagidaki gizelgede gdsterilmistir:

Hiz sembolu Karsilik gelen hiz
(km/h)

120
130
140
150
160
170
180
190
240
270
300

<ICHWXIOTUVZZr

2.35 “En biiyuk yiik degeri”, lastigin tasimasi 6ngorilen en biyik kiitle.

2.35.1 210 km/h’1 gegmeyen hizlar igin, en biyik yik degeri, lastik yik indeksine karsilik gelen degeri
gegcmemelidir.

2.35.2 210 km/h’den daha yliksek olan, ancak 300 km/h’I gegmeyen hizlar igin, azami yik degeri, lastigin
takilacagi tasitin hiz kapasitesine gore asagidaki cizelgede belirtilen lastik yik indeksine karsilik gelen
degerin ylzdesini agmamalidir:

Lastik hiz sembolu Azami hiz - km/h Azami yUk degeri - %

\% 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

Aradaki azami hizlar icin azami yuk degderinin dogrusal enterpolasyonuna izin verilir.

5




2.36 “Kaplama lastik imalat igyeri”, tamamlanmis kaplanmig lastiklerin imal edildigi bir yer veya bolgesel
yerlerin grubu.

2.37 “Kaplama”, kullaniimig lastigin asinan sirtinin yeni malzeme ile degistirilerek yenilenmesi igin
kullanilan genel bir terim. Bu, en dig yanak yizeyinin yenilenmesini de igerebilir. Bu, asagidaki islem
metotlarini kapsar:

2.37.1 “Ust sirt gegirme”, sirtin degistiriimesi,

2.37.2 “Sirt gegirme”, yeni malzeme ile yanak kismina uzanacak sekilde sirtin degistiriimesi,

2.37.3 “Topuktan topuga”, sirtin degistiriimesi ve lastigin alt alaninin tamamini veya bir kismini igerecek
sekilde yanagin yenilenmesi.

2.38 “Kabak lastik”, karkastan ve kalan sirt ve yanak malzemesinden olusan asinmis lastiktir.

2.39 “Perdahlama”, yeni malzeme igin yuzeyi hazirlamak amaciyla, kabak lastikten eski malzemenin
uzaklastiriimasi iglemidir.

2.40 “Tamir”, tanimlanmigs sinirlar igerisinde tahrip olmus kabak lastige yapilan iyilestirme igidir.

2.41 “Sirt malzemesi”, yipranmis sirtin degistiriimesi icin uygun durumdaki bir malzemedir. Asagida
drnekleri verilen birka¢ formda olabilir:

2.41.1 “Sirt kaugugu”, gerekli kesit profilini vermek icin ekstride edilen, daha sonra hazirlanmis kabak
lastige soduk olarak takilan ve énceden belirli uzunluklarda kesilen malzemedir. Yeni malzeme pisirilmelidir.

2.41.2 “Sarma serit”, dogrudan ekstride edilen ve hazirlanan kabak lastik Gzerine sarilan ve gereken kesit
hatlarini olusturan sirt malzemesinin bir serididir. Yeni malzeme pisirilmelidir.

2.41.3 “Dogrudan ekstriizyon”, gerekli kesit profilini vermek lzere ekstriide edilen ve hazirlanmis kabak
lastik Uzerine dogrudan esktride edilen sirt malzemesi. Yeni malzeme pisirilmelidir.

2.41.4 “On pigirme”, hazirlanan kabak lastiJe dogrudan uygulanmak (izere énceden sekillendiriimis ve
pisiriimis sirt. Yeni malzeme kabak lastige yapistiriimalidir.

2.42 “Yanak seridi”, istenen isaretlemelerin olusturulmasini saglamak Uzere kabak lastik yanaklarini
kaplamak igin kullanilan malzemedir.

2.43 “Yastik karigimi”, kabak lastik ve yeni sirt arasinda bir bagd tabakasi olarak ve kuguk hasarlarin tamiri
icin kullanilan malzemedir.

2.44 “Sement”, pisirme isleminden 6nce yeni malzemeleri yerinde tutmak igin kullanilan yapistirici bir
solisyondur.

2.45 “Pigirme”, kontrolli sartlar altinda belli bir siire icin genellikle 1s1 ve basincin uygulamasiyla
gerceklesen yeni malzemenin fiziksel 6zelliklerindeki degisimi tanimlamak icin kullanilan terimdir.

2.46 “Radyal salg1”, sirt ylzeyinin dis ¢evresi etrafinda dlgilen lastik yaricapindaki degisiklik.

2.47 “Dengesizlik”, lastigin merkez ekseni etrafinda kutle dagilimindaki degiskenligin 6lcimu. “Statik” veya
“dinamik” dengesizlik olarak oélcilebilir.

3 isaretlemeler:

3.1 Kaplanmis lastigin isaretlemelerinin dizenlenmesinin bir 6rnedi bu Regllasyonun Ek 3’Unde
gosterilmigtir.

3.2 Kaplanmis simetrik lastiklerde her iki yanak Gzerinde ve kaplanmis asimetrik lastiklerde en azindan dis
yanak Uzerinde asagidakiler gosteriimelidir:



3.2.1 Marka ad1 veya ticari isareti,
3.2.2 Madde 2.21°de belirtildigi gibi lastik ebat gdsterimi,
3.2.3 Yapinin asagida belirtildigi sekilde gésterimi:

3.2.3.1 Diyagonal (gapraz-katli) lastiklerde, gosterim yoktur veya jant gap isaretinin 6niine “D” harfi
yerlestirilir,

3.2.3.2 Radyal kath lastiklerde, jant ¢ap isaretinin dnline “R” harfi ve tercihe bagl olarak “RADIAL” kelimesi
yerlestirilir,

3.2.3.3 Capraz kusakl lastiklerde, jant cap isaretinin onine “B” harfi ve ilave olarak “BIAS-BELTED”
kelimeleri yerlestirilir,

3.2.4 Asagidakilerden olusan kullanim tanimlanmasi:

3.2.4.1 Madde 2.33'te verilen yuk indeksi seklinde lastigin anma yuk kapasitesinin bir gésterimi,

3.2.4.2 Madde 2.34’te verilen sembol seklinde lastigin anma hiz kapasitesinin bir gésterimi,

3.2.5 Lastik, i¢ lastiksiz kullanim igin tasarimlanmis ise “TUBELESS” kelimesi.

3.2.6 Bir kar lastigi olmasi durumunda M+S veya MS veya M.S. veya M&S gdsterimi.

3.2.7 Asagidaki sekilde kaplamanin tarihi:

3.2.7.1 31 Aralik 1999’a kadar, Madde 3.2.7.2'de belirtildigi gibi veya U¢li rakam grubundan olusan ilk ikisi
hafta numarasini ve uglincist imalatin onlu yilini gosterir bicimde. Tarih kodu, numarasi gosterilen haftay:
ve izleyen Ug¢ haftayi birlikte igeren imalat suresini kapsayabilir. Ornek olarak, “253” isaretlemesi 1993 yilinin
25, 26, 27 veya 28’nci haftalari igerisinde kaplanmis bir lastigi gosterebilir.

Tarih kodu sadece bir yanak tzerinde isaretlenebilir.

3.2.7.2 1 Ocak 2000°'den sonra, dortli rakam grubundan olusan isaretleme bigiminde, ilk iki rakam
kaplamanin yapildidi haftayr ve son iki rakam ise kaplamanin yapildigi yili gosterir. Tarih kodu, numarasi
gosterilen haftayl ve izleyen (¢ haftayl birlikte iceren imalat slresini kapsayabilir. Ornek olarak, “2503”
isareti 2003 yilinin 25, 26, 27 veya 28'nci haftalari igerisinde kaplanmig bir lastigi gdsterebilir.

Tarih kodu sadece bir yanak tzerinde isaretlenebilir.

3.2.8 “RETREAD” veya “REMOULD” terimi (1 Ocak 1999'dan sonra sadece “RETREAD” kelimesi
kullaniimahdir). Kaplamacinin istegi dogrultusunda, diger dillerde de ayni terim ilave edilebilir.

3.2.9 Bu degisikligin (Degisiklik 2) yurtrlige girdigi tarihten sonraki iki yildan ge¢ olmamak Utzere, Madde
2.37.3'te tarif edilen “topuktan topuga” islemi veya yanak malzemesinin yenilendidi herhangi bir islem
kullanilarak imal edilen lastikler, Madde 2.21.3’te belirtilen jant ¢capi isaretlemesinden hemen sonra yer alan,
sadece Madde 2.21.4’te belirtilen tanitima sahip olmahdir.

3.3 Lastiklerde, onaylanmadan 6nce bu Regilasyonun Ek 2’sinde gosterildigi gibi ve Madde 5.8'de
belirtildigi gibi bir onay isaretinin yer alacagi yeterli buytklikte bir bos alan bulunmalidir.

3.4 Onayi takiben, Madde 5.8'de belirtilen ve bu Reglilasyonun Ek 2’sinde gosterilen isaretlemeler Madde
3.3’te belirtilen bos alana iligtiriimelidir. Bu isaretleme sadece bir yanak Gzerine yapilabilir.

3.5 Madde 3.2’de belirtilen isaretlemeler ve Madde 3.4 ve Madde 5.8'de belirtilen onay isareti agik¢a
okunabilir olmali ve lastik icerisine veya Uzerine kaliplanmali veya lastik Uzerine kalici bir sekilde
isaretlenmelidir.



3.6 Orijinal imalatginin tanimlamalari, lastikler kaplandiktan sonra hala goérilebilecek sekilde ise, bu
tanimlamalar kaplanan lastik icin kaplamacinin tanimlamalari olarak kabul edilmelidir. Bu orijinal
tanimlamalar kaplama sonrasi uygulanmiyorsa tamamen kaldiriimalidir.

0

3.7 Orijinal “E” veya “e” onay isareti ve onay numarasi kaldiriimalidir.

4 Onay basvurusu
Asagidaki islemler bir kaplama lastik imalat isyerinin onayi i¢in gecerlidir:

4.1 Bir kaplama lastik imalat igyerinin onay! igin basvuru, lastie uygulanacak ticari marka veya ticari ad
sahibi veya tam yetkili temsilcisi tarafindan yapilmalidir. Bagvuruda asagidaki hususlar belirtiimelidir:

4.1.1 Kaplanmig lastikleri imal eden sirketin organizasyon yapisi.

4.1.2 Bu Regilasyonun sartlarini karsilayan lastik kaplama islemlerinin etkin kontrolini saglayan kalite
yonetim sisteminin kisa bir tanimi.

4.1.3 imalati yapilan kaplanmis lastiklere uygulanacak ticari isimler ve markalar.
4.1.4 Kaplanacak lastiklerin serisi ile ilgili asagidaki bilgiler:

4.1.4.1 Lastik ebatlari serisi,

4.1.4.2 Lastiklerin yapisi (diyagonal veya gapraz katl, gapraz kusakl veya radyal),
4.1.4.3 Lastiklerin kullanim kategorileri (normal veya kar lastikleri vb),

4.1.4.4 Kaplama sistemi ve Madde 2.37 ve Madde 2.41’de tanimlandidi gibi kullanilacak yeni malzemelerin
uygulama metodu,

4.1.4.5 Kaplanacak lastiklerin en blylk hiz sembold,

4.1.4.6 Kaplanacak lastiklerin en bluyuk ylk indeksi,

4.1.4.7 Lastik serilerinin uygunluk gésterdigi Uluslararasi Lastik Standardi
5 Onay

5.1 Lastikleri kaplamak igin, yetkili kurum tarafindan, bu Regilasyonun sartlarina uygun olarak kaplama
lastik imalat isyerinin onaylanmasi gerekir. Yetkili kurum, ilgili kaplama lastik imalat isyerinde kaplanmis
lastiklerin bu Regulasyonda belirtilen sartlari karsilamasini saglamak icin bu Regulasyonda agiklandigi gibi
gerekli tedbirleri alir. Kaplamayi yapan kaplama lastik imalat isyeri, kaplanmis lastigin bu Regllasyonda
belirtilen sartlari karsilamasindan ve bu lastiklerin normal kullanimda yeterli seviyede performans
saglamasindan tam olarak sorumlu olmaldir.

5.2 Kaplama lastik imalat igyerinin ilk degerlendirmesi i¢in normal gerekenlere ilave olarak yetkili kurum;
malzeme tedarikgileri tarafindan temin edilen prosedirler, calisma sekli, kullanma talimatlari ve sarthame
belgelerinin kaplama lastik imalat isyerinde c¢alisanlar tarafindan kolayca anlasilir bir dilde oldugu
konusunda ikna edilmelidir.

5.3 Onay merci, her kaplama lastik imalat isyerinin kullanilan tamir malzemeleri ve islemleriyle ilgili ydntem
ve calisma dokimanlarinin lastik karkasindaki — mevcut veya kaplamaya hazirlik islemi sirasinda olusan —
tamir edilebilir hasar veya batmalarin sinirlari ile ilgili tanimlamalari icermesini saglamalhdir.

5.4 Onayi vermeden 6nce yetkili, kaplanan lastigin bu Regtilasyona uygun oldugu ve Madde 6.7 ve Madde
6.8'de verilen deneylerin kaplama lastik imalat isyerince imal edilen lastiklerin serisini temsil eden
kaplanmig lastiklerin en az 5 ve gerekmedikge 20’den fazla olmayacak sekilde numuneleri Gzerinde basarili
bir sekilde gerceklestiriimis oldugu konusunda ikna edilmelidir.



5.5 Deneyler esnasinda kaydedilmis olunan her bir yetersizlik durumunda, ayni 6zellikteki lastigin iki ilave
numunesi deneye tabi tutulur. Bunlardan biri veya her ikisi yetersiz olursa, daha sonra son sunulan iki
numune deneye tabi tutulmalidir.

Son iki numunenin birisi veya her ikisi de yetersiz olursa, bu durumda kaplama lastik imalat isyerinin onayi
icin yapilan bagvuru reddedilmelidir.

5.6 Bu Regulasyonun bitin sartlar saglaniyorsa, onay verilmeli ve onaylanmis her bir kaplama lastik imalat
isyerine bir onay numarasi verilmelidir. Bu numaranin ilk iki rakami, onayin yayinlandigi tarihte
Regulasyonda yapilan en son temel teknik degisiklikleri iceren degisiklik serilerini gostermelidir. Onay
numarasi onayin, bu Regulasyonda belirtilen sekilde kaplanmigs bir lastige verildigini belirtilen “108 R” den
sonra gelmelidir. Ayni kurum, bu Regllasyon kapsaminda yer alan bir diger kaplama lastik imalat isyerine
ayni numaray! vermemelidir.

5.7 Bu Regllasyona uygun olarak, onayin verilmesi veya onay kapsaminin genisletiimesi, reddedilmesi
veya geri ¢ekilmesi veya imalatin tamamiyla durdurulmasi ile ilgili bildirim bu Regulasyonun Ek 1’indeki
ornegde uygun bir form ile bu Regilasyonu uygulayan 1958 Andlasmasi taraflarina bildirilmelidir.

5.8 Bu Regililasyona uygun olarak kaplanmis her lastiJe Madde 3.3’te belirtilen bosluga Madde 3.2'de
belirtilen isaretlemelere ilave olarak, agik¢a gorilebilir sekilde, asagida belirtilenlerden olusan uluslararasi
bir onay isareti iligtirilmelidir:

5.8.1 “E” harfi ve takiben onayi veren (ilkenin ayrim numarasini’1) birlikte gevreleyen bir daire ve

5.8.2 Madde 5.6’da belirtildigi sekilde bir onay numarasi.

5.9 Bu Regulasyonun Ek 2’sinde onay isareti dizenlemelerinin bir drnegi verilmistir.

6 Sartlar

“

6.1 Tip onayl olmayan ve “E” veya “e” isaretlerinden birisini tasimayan lastikler kaplama icin kabul
edilmemelidir. Bu sart en son 1 Ocak 2000’e kadar zorunlu olmayacaktir.

6.1.1 Lastik ebat goOsterimi icinde sadece “ZR” goOsterimine sahip olan ve bir kullanim tanimlanmasi
tasimayan yuksek hiz lastikleri kaplanmamalidir.

6.2 Onceden kaplanmis olan lastiklere yeniden kaplama yapilmasi kabul edilmemelidir.
6.3 Orijinal lastigin imalat yilini gosteren rakamlara bagli olarak, yeniden kaplama igin kabul edilen kabak
lastigin yasi 7 yih gegmemelidir. Ornegin “253” tarih kodu ile isaretlenmis lastiklerin 2000 yilinin sonuna

kadar kaplanmasi kabul edilebilir.

6.4 Kaplama 6ncesi sartlar:

(1) Almanya icin 1, Fransa icin 2, italya igin 3, Hollanda igin 4, isveg igin 5, Belgika igin 6, Macaristan igin 7,
Cek Cumhuriyeti icin 8, ispanya icin 9,Yugoslavya igin 10, Birlesik Krallik icin 11, Avusturya icin 12,
Liikksemburg igin 13, Isvigre icin 14, 15 (bos), Norveg icin 16, Finlandiya igin 17, Danimarka igin 18,
Romanya icin 19, Polonya icin 20, Portekiz igin 21, Rusya Federasyonu icin 22, Yunanistan igin 23, irlanda
icin 24, Hirvatistan icin 25, Slovenya igin 26, Slovakya i¢in 27, Beyaz Rusya igin 28, Estonya icin 29, 30
(bos), Bosna-Hersek icin 31, 32-36 (bos), Turkiye icin 37, 38-39 (bos), Makedonya igin 40, 41 (bos),
Avrupa Komitesi (ECE gdsterimini kullanan Uye Ulkeler tarafinda verilen Onaylar) igin 42 ve Japonya igin
43. Miteakip numaralar kronolojik sira ile diger Ulkelere verilecektir. izleyen numaralar diger Ulkelere
Tekerlekli Aracglarin, Tekerlekli Araglara Takilan ve/veya Tekerlekli Araglarda Kullanilan Aksam ve
Pargalarin Musterek Teknik Talimatlarinin Kabulli ve bu Talimatlar Temelinde Verilen Onaylarin Karsilikli
Taninmasi Kosullarina dair Andlasmayi Onaylama veya bu Andlagsmaya taraf olma tarihi siralamasina gére
verilecek ve verilen bu numaralar Birlesmis Milletler Genel Sekreterligi tarafindan Andlagmali taraflara
bildirilecektir.



6.4.1 Lastikler muayene Oncesi temiz ve kuru olmalidir.

6.4.2 Perdahlama &ncesi, her bir lastigin kaplama igin elverigli hale getirilmesini saglamak igin i¢ten ve
distan tamamen incelenmelidir.

6.4.3 Asiri yikin veya basincin neden oldugu hasarlarin géraldagu lastikler kaplanmamalidir.
6.4.4 Asagidaki hasarlardan herhangi birinin goruldigu lastikler kaplama igin kabul edilmemelidir:
6.4.4.1 (a) Karkas boyunca uzanan asiri lastik ¢catlamasi,

(b) Daha duslk hiz semboliine indirgenecek kabak lastikler hari¢ tutulmak Uzere, karkas batmalari
gorulen veya hasarlanmis “H” hiz sembollinin Gzerindeki kabak lastikler,

(c) Belirlenmis hasar sinirlari digindaki tahribin édnceki tamirleri (Madde 5.3’e bakiniz),
(d) Karkas pargalanmasi,

(e) Onemli élgiide yag veya kimyasala maruz kalma,

(f) Birbirine ¢ok yakin ¢oklu hasar,

(g) Hasar gérmus veya pargalanmis topuk,

(h) Astarda tamir edilemez sekil bozuklugu veya hasar,

(i) Sadece kauguktaki kiigik hasar disindaki topuk hasari,

(j) Sirt aginmasi veya yanaklardaki asinma nedeniyle agiga ¢ikmis kordlar,

(k) Tamir edilemez sirt veya karkastan yanak malzemesi ayrilmasi,

(I) Yanak boélgesindeki yapisal hasar.

6.4.5 Kusak ayriimasi gorllen radyal kath lastik karkaslar, kusak kenarindaki hafif gevsemeler harig
kaplama igin kabul edilmemelidir.

6.5 Hazirlama

6.5.1 Perdahlamadan sonra ve yeni malzeme uygulanmadan 0Once, lastigin kaplamaya uygunlugunun
devamliligindan emin olmak i¢in, her bir lastik en az disindan komple yeniden incelemeye tabi tutulmahdir.

6.5.2 Yeni malzemenin uygulanacagi tim vyuzey asiri isitiimaya maruz kalmaksizin hazirlanmalidir.
Perdahlanmis ylizey dokusu derin perdahlama hasarlari veya gevsek malzeme icermemelidir.

6.5.3 On pisiriimis malzeme kullaniimasi gerektigi durumda, hazirlanmis alanin sinirlari malzeme
imalatgisinin sartlarini saglamalidir.

6.5.4 Gevsek kord uclarina misaade edilmemelidir.
6.5.5 Kabak lastik kordlari hazirlik islemi sirasinda tahrip edilmemelidir.

6.5.6 Radyal lastiklerin kusaginda olugabilecek perdahlama tahribati, sadece en dis tabakadaki yerel
tahribatla sinirli olmalidir.

6.5.7 Capraz katli lastikler icin perdahlama tahribat sinirlari asagidaki gibi olmalidir:

6.5.7.1 iki katli yapi icin, kabak lastik ek yerinde olusabilecek hafif yerel perdahlama tahribati harig karkasta
herhangi bir tahribat olmamalidir.
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6.5.7.2 iki kat arti darbe kati yapisindaki i¢ lastiksiz tipteki lastikler igin karkasta veya darbe katinda
herhangi bir tahribat olmamalidir.

6.5.7.3 ki kat arti darbe kati yapisindaki i¢ lastikli tipteki lastikler igin, darbe katinda yerel tahribata izin
verilir.

6.5.7.4 Dort katli veya daha fazla katl yapida olan i¢ lastiksiz tipteki lastikler igin karkasta veya darbe
katinda herhangi bir tahribat olmamalidir.

6.5.7.5 Dort kath veya daha fazla kath yapida olan i¢ lastikli tipteki lastikler igin tahribat sadece sirt bolgesi
icinde en dis kat ile sinirlanmalidir.

6.5.8 Aciga cikmis celik kisimlar, s6z konusu malzeme imalatgisi tarafindan belirtilen sekilde uygun
malzeme ile mimkin olan en kisa surede isleme tabi tutulmahdir.

6.6 Kaplama

6.6.1 Kaplamaci, yamalar dahil tamir malzemesi imalatcisi veya tedarikgisinin asagidakilerden sorumiu
olmasini saglamahdir:

(a) Kaplamaci tarafindan istenirse, malzemelerin kullanilacagi tlkenin milli dilinde, uygulama ve depolama
metodunun/metotlarinin tanimlanmasi,

(b) Kaplamaci tarafindan istenirse, malzemelerin kullanilacagi Ulkenin milli dilinde, malzemelerin
tasarimlandidi hasar sinirlarinin tanimlanmasi,

(c) Karkas tamirlerinde dogru olarak uygulanmasi sartiyla, lastikler i¢in takviyeli yamalarin bu amag igin
uygun olmasinin saglanmasi,

(d) Yamalarin, lastik imalatgisi tarafindan verilen en ylksek sisirme basincinin iki katina dayanabilecek
Ozellikte olmasinin saglanmasi,

(e) Amaglanan hizmet icin diger herhangi bir tamir malzemesinin uygunlugunun saglanmasi.

6.6.2 Kaplamaci, tamir malzemesinin dogru uygulanmasindan ve tamirin lastigin beklenen kullanim émruni
etkileyebilecek herhangi bir hatasinin olmamasini saglamaktan sorumlu olmalidir.

6.6.3 Kaplamaci, sirt ve yanak malzemelerinin imalatgisi veya tedarikgisinin malzeme kalitelerini garanti
etmek icin, malzemenin depolama ve kullanim sartlari ile ilgili 6zelliklerini vermesini saglamalidir. Kaplamaci
tarafindan istenirse, bu bilgi malzemelerin kullanilacagi tlkenin milli dilinde olmalidir.

6.6.4 Kaplamaci, tamir malzemesi ve/veya bilesigin, imalat¢inin veya tedarikginin belgesinde yer almasini
saglamalidir. Malzeme bilesigi lastigin tasarlanan kullanimi igin uygun olmalidir.

6.6.5 isleme tabi tutulmus lastik, biitiin tamirlerin ve gelistirme islemlerinin tamamlanmasindan sonra, son
olarak malzeme imalatgisinin sartlarina uygun olarak mimkin olan en kisa surede pigirilmelidir.

6.6.6 Lastik, kullanilan malzemeler ve iglem ekipmanina uygun ve bunlar i¢in belirtilen zaman, sicaklik ve
basingta pisirilmelidir.

6.6.7 Kalip dlculeri, yeni malzemenin kalinhdina ve perdahlanan kabak lastigin ebadina uygun olmalidir.
Kaliplandidinda radyal kath lastikler, sadece radyal kaliplarda veya radyal olarak bélimlenmis kaliplarda
pisirilmelidir.

6.6.8 Perdahlama sonrasi esas malzemenin kalinhdi ve kaplama sonrasi sirt deseninin altindaki yeni
malzemenin ortalama kalinhgi Madde 6.6.8.1 ve Madde 6.6.8.2'de verilen sekilde olmahdir. Sirtin eni
boyunca veya lastik cevresi etrafindaki herhangi bir noktadaki malzemenin kalinigi Madde 6.7.5 ve Madde
6.7.6’nin hdkdmlerini saglayacak sekilde kontrol edilmelidir.

6.6.8.1 Radyal katli ve ¢apraz kusakli lastikler i¢cin (mm):
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1,5<(A+B)<5 (en az 1,5 mm, en fazla 5,0)

A=1 (en az 1,0 mm)
B=0,5 (en az 0,5 mm)
i
faY) -
X _ oty
[ pesovssy
Cim| | '

|

P.D.= Desen derinligi

X = Perdah hatti

A = Desen altindaki yeni malzemenin ortalama kalinligi

B = Perdahlama sonrasi kusak Uzerindeki esas malzemenin en az kalinligi

6.6.8.2 Capraz katli lastikler igin:
Darbe kati Uzerindeki esas malzeme kalinligi = 0,00 mm olmali,

Perdahlanan kabak lastik hattinin Gzerindeki yeni malzemenin ortalama kalinhigi = 2,00 mm olmali,

Sirt desen yivlerinin tabaninin altindaki esas ve yeni malzemenin birlesik kalinhigi = 2,00 mm ve < 5,00 mm
olmalidir.

6.6.9 Kaplanmig bir lastigin kullanim tanimi, orijinal lastie gére daha ylksek bir hiz semboll veya daha
blylk bir yik indeksi gdstermemelidir.

6.6.10 Kaplanmis bir lastigin en digsik hiz kapasitesi 120 km/h (“L” hiz semboli) olmali ve en yiksek hiz
kapasitesi 300 km/h (“Y” hiz sembolu) olmalidir.

6.6.11 Sirt asinma gostergeleri asagidakileri icermelidir:
6.6.11.1 Kaplanmis havali lastik, sirtin ana oluklarina yerlestirilen ve yaklasik olarak esit araliklara bélinen
altidan az olmayacak gapraz sira halinde asinma gostergelerini ihtiva etmelidir. Sirt asinma gostergeleri sirt

disleri veya ¢ikintilari arasindaki malzeme gizgileri ile karismayacak sekilde olmalidir.

6.6.11.2 Bununla birlikte, kodu 12 veya daha dislik olan anma c¢apl jantlara takilmak lzere tasarimlanan
lastiklerde, sirt asinma gdstergelerinin dort sirasina misaade edilir.

6.6.11.3 Sirt asinma goéstergeleri, + 0.60/-0.0 mn7’lik toleransla, sirt oluklarinin 1,6 mm’den derin olmadigini
belirtir.

6.6.11.4 Sirt asinma gostergelerinin yiksekligi, sirt yizeyinden sirt asinma goéstergelerinin st kismina
kadar olan derinlik ile sirt oluklarinin — sirt asinma gdéstergelerinin tabanindaki egime yakin — tabani
arasindaki farklilik olgulerek tayin edilmelidir.

6.7 Muayene
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6.7.1 Pisirmeden sonra lastik, henlz sicak iken, her kaplanmis lastik herhangi bir goérinir o6zir
olmadigindan emin olmak igin incelenmelidir. Kaplama sirasinda veya sonra lastik, inceleme i¢in en az 1,5
bar’a sisiriimelidir. Lastik profilinde herhangi bir gérindr 6zir oldugunda (6rnegin kabarma veya ¢dkme vb)
lastik, 6zellikle bu 6zriin nedenini belirlemek icin muayene edilmelidir.

6.7.2 Lastik, kaplama o6ncesinde, kaplama sirasinda veya sonrasinda, uygun bir muayene metodu ile
yapisal batlnligu agisindan en az bir kez kontrol edilmelidir.

6.7.3 Kalite kontrol amaciyla bircok kaplanmis lastik tahribatli ve/veya tahribatsiz deneye veya muayeneye
tabi tutulmahdir. Muayeneye tabi tutulan lastiklerin miktari ve sonuglari kaydedilmelidir.

6.7.4 Kaplamadan sonra, bu Regllasyonun Ek 6’sina goére olglldiginde, kaplanmis lastigin boyutlari
Madde 7’deki islemlere gbre hesaplanan veya bu Regllasyonun Ek 5’inde verilen boyutlara uygun
olmalidir.

6.7.5 Kaplanmis lastigin radyal salgisi 1,5 mm’yi gegmemelidir (6lgme toleransi + 0.4 mm).

6.7.6 Kaplanmis lastigin jant capinda Olgllen en buiyik statik dengesizligi, lastik kitlesinin % 1,5'ini
gegcmemelidir.

6.7.7 Sirt asinma gostergeleri Madde 6.6.11’in sartlarina uygun olmahdir.
6.8 Performans deneyi

6.8.1 Bu Regllasyona uygun olarak kaplanmis lastikler bu Regiilasyonun Ek 7’sinde belirtildigi sekilde
yuk/hiz dayaniklilik deneylerini kargilayacak 6zellikte olmalidir.

6.8.2 Yik/hiz dayanikhlk deneyi uygulandiktan sonra, herhangi bir sirt ayrilmasi, kat ayrilmasi, kord
ayrilmasi, parca kopmasi veya kord kopmasi gdstermeyen bir kaplanmigs lastik, deneyden gec¢cmis kabul
edilmelidir.

6.8.3 Yuk/hiz dayanikhlik deneyinden alti saat sonra dlgulen lastigin dis ¢api ile deney 6ncesi olcllen dig
¢api arasinda % + 3,5’dan daha fazla farklilik olmamalidir.

7 Ozellikler
7.1 Bu Regulasyona uygun olarak kaplanmig lastikler asagidaki boyutlara uygun olmalidir:
7.1.1 Kesit genisligi:
7.1.1.1 Kesit genisligi asagidaki formdil ile hesaplanmaldir.
S=S;+K(A-A)
Burada:
S: Deney janti Gzerinde 6lgllen gergek kesit genisligi (mm),

S,: S6z konusu lastik ebadi igin kaplamaci tarafindan belirtilen Uluslararasi Lastik Standardinda yer aldidi
sekilde 6lgcme jantina gore verilen “tasarim kesit genigliginin” degeri,

A : Deney jantinin genisligi (mm),

A;: S6z konusu lastik ebadi icin kaplamaci tarafindan belirtilen Uluslararasi Lastik Standardinda yer aldigi
sekilde 6lgme jantinin genisligi (mm),

K: Bir faktordir ve 0,4’e esit alinmalidir.

7.1.2 Dis gap:
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7.1.2.1 Kaplanmisg lastigin teorik dis ¢capi asagidaki formul ile hesaplanmalidir:
D=d+2H

Burada:

D : Teorik dis ¢gap (mm),

d : Madde 2.21.3'te belirtilen konvansiyonel sayi,

H : Anma kesit ylksekligi (mm) ve 0,01 Ra ile Sn’nin garpimina esittir,

Burada:
Sn: Anma kesit genigligi (mm),

Ra : Anma basiklik oranidir.

Yukaridaki sembollerin tamami, Madde 3.2.2°de istenilenlere uygun olarak ve Madde 2.21°de tarif edildigi
sekilde lastik yanaklarinda gésterilen lastik ebat gdsteriminde belirtildigi gibi olmalidir.

7.1.2.2 Bununla birlikte, BM/AEK Regtilasyon No.30’un Ek 5’indeki gizelgelerin birinci sitununda gosterimi
verilen lastikler icin dis ¢ap, bu gizelgelerde verilen dederler olmalidir.

7.1.3 Kaplanmis lastik 6lgme metodu

7.1.3.1 Kaplanmis lastiklerin boyutlari, bu Regilasyonun Ek 6’sinda verilen islemlere uygun olarak
Olculmelidir.

7.1.4 Kesit genisligi 6zellikleri

7.1.4.1 Gergek toplam genislik, kesit genisliginden veya Madde 7.1°’de belirtilen genisliklerden daha az
olabilir.

7.1.4.2 Gergek toplam genislik, Madde 7.1’de belirtilen degeri veya dederleri asagidaki hallerde asabilir:
7.1.4.2.1 Radyal katl lastiklerde % 4 ve
7.1.4.2.2 Diyagonal (¢apraz-kath) ¥e veya ¢apraz kusakli lastiklerde % 6,

7.1.4.2.3 Ayrica, lastik 6zel bir koruyucu banda sahipse, genislik Madde 7.1.4.2.1 ve Madde 7.1.4.2.2°de
verilen toleranslari 8 mm’ye kadar asacak sekilde buyuk olabilir.

7.1.5 Dis cap ozellikleri

7.1.5.1 Bir Kaplanmig lastigin gercek dis capi asagidaki formille elde edilen De, yiyax V€ Den ki degerlerinin
disinda olmamaldir.

Den kiiglik = d + (2H X a)
Den biyiik = d + (2H X b)
Burada:

7.1.5.1.1 Bu Regulasyonun Ek 5’indeki cizelgelerde veriimeyen ebatlar icin, “H” ve “d” Madde 7.1.2.1.
belirtildigi gibidir.

7.1.5.1.2 Madde 7.1.2.2. de verilen ebatlar igin:
H=0,5 (D-d)
“D” ve “d”, s6z konusu ebat i¢in yukarida bahsedilen gizelgelerde belirtilen dis ¢ap ve anma jant ¢apidir.
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7.1.5.1.3 Katsay! “a” = 0,97

7.1.5.1.4 Katsay! “b”:

Diyagonal (capraz-katli) ve
capraz kusakli lastikler
Normal kullanim lastikleri 1.04 1.08

Radyal lastikler

7.1.5.2 Kar lastikleri icin Madde 7.1.5.1’de hesaplanan en biylk dis ¢ap (D), % 1’den daha fazla
olmayacak sekilde asilabilir.

8 Onay degisiklikleri
8.1 Onay icin basvuruda kaplama lastik imalat isyeri tarafindan verilen herhangi bir bilgiyi degistiren
kaplama lastik imalat igyeri ile ilgili her degisiklik, kaplama lastik imalat igsyerine onay veren onay kurumuna

bildirilmelidir. Yetkili kurum, daha sonra asagidakilerden birine karar verebilir:

8.1.1 Yapilan degisikliklerin dnemli bir olumsuz etki yaratmasinin s6z konusu olmadigini ve her durumda
kaplama lastik imalat isyerinin hala gerekli kosullari kargiladigini disunebilir veya

8.1.2 Onayin daha fazla incelenmesini ister.

8.2 Degisikliklerin belirtilerek onayin kabuli veya reddedilmesi, Madde 5.7°de belirtilen islem ile bu
Regilasyonu uygulayan Anlasmali Taraflara bildiriimelidir.

9 imalatin uygunlugu _
Imalat islemlerinin uygunlugu, asagidaki sartlarla  birlikte  Anlasmanin llave  2’sinde
(E/ECE/324-E/ECE/TRANS/505/Rev.2) belirtilenlere uymalidir.

9.1 Bu Regilasyona uygun olarak onaylanan kaplama lastik imalat isyeri Madde 6'da verilen sartlara
uymalidir.

9.2 Onay sahibi, imalatin her yilinda ve bu yil igine yayillmis olarak imalat serisini temsil eden ve en azindan
asagida belirtilen sayida lastigin bu Regllasyonda belirtilen sekilde kontrol edilmesini ve deneyden
gecirilmesini saglamalidir:

9.2.1 Toplam yilik imalatin % 0,01’i, ancak her durumda 5’ten az ve gerekmedikge 20’den fazla olmamalidir.

9.3 Madde 9.2'deki sartlar, onay kurumu tarafindan veya onay kurumunun kontroll altinda yerine getirilirse,
sonuclar Madde 9.4’te belirtilenlerin bir pargasi olarak veya yerine kullanilabilir.

9.4 Kaplama lastik imalat isyerini onaylayan yetkili kurum, her imalat tesisinde uygulanan uygunluk kontrol
metotlarini herhangi bir zamanda dogrulayabilir. Her imalat tesisi igin tip onay kurumu, her bir yil ve her
imalat yili icin rastgele numuneler almali ve en az asagidaki sayida imalat serilerini temsil eden lastikleri bu
Regulasyonda belirtilen sekilde kontrol etmeli ve deneye tabi tutmahdir:

9.4.1 Toplam yilik imalatin % 0,01’i ancak her durumda 5’ten az ve gerekmedikce 20’den fazla olmamalidir.

9.5 Madde 9.4’teki deney ve kontroller Madde 9.2'de istenilenler ile degistirilebilir.

10 imalatin uygunsuzlugu igin cezalar

10.1 Bu Regllasyona gore bir kaplama lastik imalat igyerine verilen onay, Madde 9daki sartlan

saglamiyorsa veya kaplama lastik imalat igyeri ya da kaplama lastik imalat isyeri tarafindan imalati yapilan
kaplanmis lastikler Madde 9’da verilen sartlari karsilamazsa geri gekilebilir.
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10.2 Bu Regulasyonu uygulayan Anlasmali bir taraf daha 6nce verdigi bir onayl geri ¢ekerse, bu
Regulasyonun Ek 71’inde verilen drnege uygun bir bildiim formu ile bu Regulasyonu uygulayan 1958
Andlagmasinin diger Akit Taraflarina derhal bildirimde bulunmaldir.

11 imalatin tamamen durdurulmasi

Bu Regllasyon kapsami igerisinde onaylanmig kaplanmis lastik imalati ve igslemleri durdurulursa, kaplama
lastik imalat isyerinin onayini veren yetkili kurum bilgilendiriimelidir. Bu bilginin alinmasi Uzerine yeftkili
kurum, bu bilgiyi bu Regllasyonu uygulayan 1958 Andlasmasinin diger taraflarina bu Regulasyonun Ek
1’inde goérilen 6rnege uygun bir bildirim formu ile bildirmelidir.

12 Onay deneylerini yapmaktan sorumlu teknik servislerin, deney laboratuvarlarinin ve idari
boliimlerin isim ve adresleri

12.1 Bu Regllasyonu uygulayan 1958 Andlagmasi taraflari, onay deneylerini yapmakla sorumlu olan teknik
servislerin ve uygulanabildiginde deney laboratuvarlari ile onayi veren ve diger ulkelerin onay verme veya
onayl reddetme veya onayin geri ¢ekilmesi formlarinin génderildigi idari bélumlerin isim ve adreslerini
Birlesmis Milletler Sekreterligine bildirmelidir.

12.2 Bu Regiilasyonu uygulayan 1958 Andlasmasi Taraflari, lastik imalatgisi veya kaplama lastik imalat
isyerlerinin laboratuvarlarini kullanabilir ve kendi bélgesinde bulunan veya 1958 Andlasmasina taraf diger
bir tarafin yetkili idari bolimu ile bu iglem ile ilgili 6n anlagsma yapildiginda o anlagmali tarafin bolgesinde
bulunan onayli laboratuvarlari onaylanmis deney laboratuvarlari olarak tayin edebilirler.

12.3 1958 Andlasmasinin bir tarafi, Madde 12.2’yi uyguladiginda, isterse, deneylerde temsilci
bulundurabilir.
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Ek IA
Bildirim

(En buyuk format:A4 (210x297 mm))

Yayinlayan idarenin adi

81)

Regllasyon No 108’e uygun olarak kaplama lastik imalat igyerine °2) :

ONAY VERILDI

ONAY KAPSAMI GENISLETILDI
ONAY REDDELDI

ONAY GERI GEKILDI

IMALAT TAMAMEN DURDURULDU

ONAY NO...ooeeieeeeeeceeee e, Kapsam genisletme no.........cccceeeeevieieennenn.

6 Servis tarafindan verilen raporun tarihi:.............ocoooiic

7 Servis tarafindan verilen raporun NUMAaraslt:..........cccccccccieeeeeeeeeeennnn.

8 Varsa, kapsam genisletme sebebi (sebepleri):.........ccoceveiiiiinenns

9 AciKlamalar:.........ccoeiiiiiiiiieee e

10 YO

11 Tarih:. ..o

12 72>

13 Onayi veren onay kurumu tarafindan arsivlenen onay dosyasindaki dokiimanlarin bir listesi bu

bildirime eklenmistir ve istek lizerine elde edilebilir.

8(1) Onay veren/kapsami genisleten/reddeden/geri geken Ulkenin ayrim numarasi (Regilasyondaki onay
hikdmlerine bakiniz).
%(2) Uygulanmayani giziniz.
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Ek IB

Onay isaretinin diizenlenmesi

108 R - 002439

|oio]

a=12 mm (en az)

Kaplanmis bir lastie takilan yukaridaki onay isareti, ilgili kaplama lastik imalat isyerinin bu Regulasyonun
orijinal halindeki (00) sartlarini karsilayacak sekilde 108R 002439 onay numarasi ile Hollanda’da (E4)
onaylandigini gosterir.

Onay numarasi, daireye yakin bir yere ve “E” harfinin altina veya ustine veya sadina veya soluna
yerlestiriimelidir. Onay numarasinin rakamlari “E”nin ayni tarafinda ve ayni ydonde olmalidir. Onay numarasi
olarak Romen rakamlarinin kullaniimasindan diger sembollerle karismasini énlemek amaciyla
kaginiimalidir.
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EkIC
Kaplanmis lastik isaretlemelerinin diizenlenmesi

1) Bu Regiilasyon yiiriirliiliige girdikten sonra pazara sunulan kaplanmig lastiklerin tagiyacagi
isaretlemelerin 6rnegi

b 185/70 R14 8 T b ¢ TUBELESS M+S [
- ) } 1 t
—_— _
c 2503 RETREAD d
1 1

b: 6 mm (en az)
c: 4 mm (en az)
d: 3 mm (en az)
ve 1998’den itibaren 4 mm (en az)
Bu isaretlemeler asagidaki hususlari iceren bir kaplanmig lastigi belirtir:
Anma kesit genigligi 185,
Anma basiklik orani 70,
Radyal-katl yapi (R ),
Kod 14 anma jant ¢apli,

Yuk indeksi “897a karsilik gelen 580 kg'lik bir yuk kapasitesi, ve hiz sembolli “T’ye karsilhk gelen 190
km/h’lik en biyuk hiz kapasitesi olan “89T” kullanim tanimina sahip,

ic lastiksiz kullanim igin (“TUBELESS”),
Kar tipi (M+S) igirs
2003 yilinin 25, 26, 27 veya 28’nci haftalari igerisinde kaplanmis.

2) “A” jant-lastik takma bigimine sahip olan lastiklerin 6zel durumunda, isaretleme asagidaki érnek seklinde
olmalidir:

185-560 R 400A

Burada:
185, mm olarak anma kesiti,

560, mm cinsinden ifade edilen dis ¢ap,
R, lastik yapisinin gésterimi (bu Regulasyon Madde 3.2.3),
400, jantin mm cinsinden ifade edilen anma ¢api,
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A, jant-lastik takma bigimidir.

YUk indeksinin isaretlenmesi, hiz kategorisi imalat tarihi ve dider isaretlemeler, yukaridaki drnekte belirtildigi
gibi olmahdir

3) Lastigin gosterimini olusturan isaretlemelerin yeri ve sirasi asagidaki sekilde olmaldir:
(a) Bu Reguilasyon Madde 2.21’de belirtilen ebat gosterimi, érneklerde gosterildigi sekilde gruplanmalidir;
Ornek: 185/70 R 14 ve 185-560 R 400A.

(b) YUk indeksi ve hiz sembolinden olusan kullanim tanimlamasi, bu Regulasyon Madde 2.21°de belirtilen
lastik ebat gosteriminden hemen sonra yer almalidir.

(c) “TUBELESS” ,"REINFORCED” ve “M+S” sembolleri, ebat gosteriminden belirli bir uzaklikta olabilir

(d) “RETREAD” kelimesi, ebat gdsteriminden belirli bir uzaklikta olabilir.
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Ek IC

Yik indeksleri ve karsilik gelen yiik kapasitelerinin listesi

Co~NouhwNn-o0C

LI
51
52
53
54

56
57
58
59

61
62

64
65
66
67
68
69
70

72
73
74
75
76
77
78

80
81
82
83
84
85
86
87
88
89
90
91
92
93
94
95
96
97
98
99
100

kg

195
200
206
212
218
224
230
236
240
250
257
265
272
280
290
300
307
315
325
335
345
355
365
375
387
400
412
425
437
450
462
475
487
500
515
530
545
560
580
600
615
630
650
670
690
710
730
750
775
800

Yuk indeksi (LI) ve yiik kapasitesi - kg

LI
101
102
103
104
105
106
107
108
109
110

111
112
113
114
115
116
117
118
119
120
121
122
123
124
125
126
127
128
129
130
131
132
133
134
135
136
137
138
139
140
141
142
143
144
145
146
147
148
149
150

kg

825

850

875

900

925

950

975

1000
1030
1060
1090
1120
1150
1180
1215
1250
1285
1320
1 360
1400
1450
1 500
1550
1600
1650
1700
1750
1 800
1 850
1900
1950
2 000
2 060
2120
2180
2240
2 300
2 360
2430
2 500
2 575
2 650
2725
2 800
2900
3000
3075
3150
3250
3350
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LI

151
152
153
154
155
156
157
158
159
160
161
162
163
164
165
166
167
168
169
170
171
172
173
174
175
176
177
178
179
180
181
182
183
184
185
186
187
188
189
190
191
192
193
194
195
196
197
198
199
200

kg
3450
3550
3650
3750
3875
4 000
4125
4 250
4 375
4 500
4 625
4750
4 875
5000
5150
5300
5450
5600
5800
6 000
6 150
6 300
6 500
6 700
6 900
7 100
7 300
7 500
7 750
8 000
8 250
8 500
8 750
9 000
9 250
9 500
9750
10 000
10 300
10 600
10 900
11 200
11 500
11 800
12 150
12 500
12 850
13 200
13 600
14 000

LI
201
202
203
204
205
206
207
208
209
210
211
212
213
214
215
216
217
218
219
220
221
222
223
224
225
226
227
228
229
230
231
232
233
234
235
236
237
238
239
240
241
242
243
244
245
246
247
248
249
250

kg
14500
15000
15500
16000
16500
17000
17500
18000
18500
19000
19500
20000
20600
21200
21800
22400
23000
23600
24300
25000
25750
26500
27250
28000
29000
30000
30750
31500
32500
33500
34500
35500
36500
37500
38750
40000
41250
42500
43750
45000
46250
47500
48750
50000
51500
53000
54500
56000
58000
60000

LI
251
252
253
254
255
256
257
258
259
260
261
262
263
264
265
266
267
268
269
270
271
272
273
274
275
276
277
278
279

kg
61500
63000
65000
67000
69000
71000
73000
75000
77500
80000
82500
85000
87500
90000
92500
95000
97500
100000
103000
106000
109000
112000
115000
118000
121500
125000
128500
132000
136000




50

190

Ek ID

Lastik ebat gosterimi ve boyutlar

(BM/AEK Regiilasyon No: 30’a uygun olarak)

Bu bilgi icin BM/AEK Regtlasyon No: 30’'un Ek 5’ine bakiniz
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Ek IE

Havali lastiklerin 6lgme yontemi

1 Lastigin hazirlanigi

1.1 Lastik, kaplamacinin belirttigi deney jantina takilmali ve 3 ila 3,5 bar basingta sisirilmelidir.
1.2 Lastik basinci asagidaki sekilde ayarlanmalidir:

1.2.1 Standard ¢apraz kusakli lastikler i¢in 1,7 bar,

1.2.2 Diyagonal (¢apraz katli) lastikler igin:

Hiz sembolleri icin basinc (bar)
Kat sayisi L,M,N P.Q,R;S TUHV
4 1,7 2,0 -
6 2,1 2,4 2,6
8 2,5 2,8 3,0

1.2.3 Standard radyal lastikler igin 1,8 bar,
1.2.4 Takviyeli lastikler igin 2,3 bar.
2 Olgme iglemi

2.1 Janta takilan lastik, ortam sicakliginda 24 saatten az olmayacak bir sureyle sartlandiriimali veya bu
Regulasyonun Madde 6.8.3’Unde istenen sekilde muhafaza edilmelidir.

2.2 Lastik basinci, bu ekin Madde 1.2’sinde belirtilen degere tekrar ayarlanmalidir.

2.3 Toplam genislik, herhangi koruyucu bant veya diglerin kalinhdi hesaba katilarak lastigin etrafindan esit
aralikli alti noktada olglimelidir. Elde edilen en yiiksek okuma toplam genislik olarak alinmalidir.

2.4 Dis gap, sisirilmis lastigin en biylk ¢evresi dlglilerek hesaplanmalidir.
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Ek IF
Yiik/hiz dayaniklilik deneyleri igin islem

(Prensipte regiilasyon No:30’un Ek 7’sine uygun olarak)

1 Lastigin hazirlanmasi
1.1 Kaplamaci tarafindan belirlenen deney jantina kaplanmis bir lastik takilir.

1.2 Lastik, asagidaki gizelgede verilen uygun basingta (bar) sigirilir:

Diyagonal (¢capraz-katli) lastikler Radyal lastikler Capraz-kusakh
Hiz lastikler
Kategorisi Kat sayisi Standard | Takviyeli Standard
4 6 8
L,M,N 2.3 2.7 3.0 2.4 - -
PQ.R,S 2.6 3.0 3.3 2.6 3.0 2.6
T,U,H 2.8 3.2 3.5 2.8 3.2 2.8
V 3.0 3.4 3.7 3.0 3.4 -
WveY 3.2 3.6

1.3 Kaplama lastik imalat isyeri sebeplerini belirterek bu EkK’'in Madde 1.2’sinde verilenlerden farkli bir deney
sisirme basinci kullanabilir. Bu durumda lastik istenen basinca kadar sisirilmelidir.

1.4 Lastik ve tekerlek Unitesi deney odasi sicakliginda Ug¢ saatten daha az olmayan bir stre sartlandirilir.
1.5 Lastik basinci, bu EK’in Madde 1.2 veya Madde 1.3’lUnde belirtilen basinca tekrar ayarlanir.
2 Deney iglemi

2.1 Lastik ve tekerlek unitesi, bir deney dingiline takilir ve 1,70 m + % 1 veya 2,00 m = % 1 c¢apl dizgun
ylzeyli gug tahrikli bir deney tamburunun dis ylzeyine bastirilir.

2.2 Deney dingiline asagidakilerin % 80’ine esit bir yuk uygulanir:

2.2.1 Hiz sembolleri L den H ye kadar (H dahil) olan lastiklerin yUk indekslerine karsilik gelen en buyuk yuk
orani,

2.2.2 En yuksek hiza kargilik gelen en blyuk yik degeri (bu Regllasyon Madde 2.35.2’sine bakiniz):

- "V" hiz sembolilindeki lastiklerde 240 km/h,

- "W" hiz semboliindeki lastiklerde 270 km/h,

- "Y" hiz sembollindeki lastiklerde 300 km/h.

2.3 Deney boyunca, lastik basinci diizeltiimemeli ve deney yiki sabit tutulmalidir.

2.4 Deney esnasinda deney odasi sicakligi, lastik imalatgisi veya kaplamacisi daha ylksek bir sicaklikta
anlasmadigi suirece 20 °C ila 30 °C arasinda tutulmahdir.

24



2.5 Dayaniklilik deney programi kesintisiz olarak strdurtlmeli ve asagidaki sekilde olmalidir:

2.5.1 0 hizdan ilk deney hizina gegen sire 10 dakika,

2.5.2 Baslangi¢ deney hizi: s6z konusu lastik i¢in belirtilen en buyuk hizdan, deney tamburunun ¢api 1,70
m * % 1 olmasi durumunda 40 km/h daha disik, deney tamburunun ¢api 2,00m + % 1 olmasi durumunda
30 km/h daha diisik,

2.5.3 Takip eden hiz artislari: 10 km/h’lik artislar seklinde en bliylik deney hizina kadar,

2.5.4 Her hiz kademesindeki deney sliresi, son kademe hari¢ 10 dakika,

2.5.5 Son hiz kademesindeki deney siresi 20 dakika,

2.5.6 En ylksek deney hizi: s6z konusu lastik igin belirtilen en blylk hizdan, deney tamburunun ¢api
170m = % 1 olmasi durumunda 10 km/h daha disik veya deney tamburunun ¢api 200m £ % 1 olmasi
durumunda belirtilen en ylksek hizdir.

3 Esdeger deney yontemleri

Bu Ekin Madde 2'sinde verilenlerden bagka bir deney yontemi kullanilirsa, bunlarin esdegerligi
gosterilmelidir.
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Ek IG

Aciklayici sekil

Sirt kanallarsy (yivieri)
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Ek- Il
REGULASYON NO.109

TICARI TASITLARIN VE ROMORKLARININ KAPLANMIS HAVALI LASTIKLERININ IMALATININ ONAYI
ILE iLGILi HOKUMLER
(R-109)

icindekiler
REGULASYON

Kapsam

Tarifler

isaretlemeler

Onay igin basvuru

Onay

Sartlar

Ozellikler

Onay degisiklikleri

imalatin uygunlugu

10 Imalatin uygunsuzlugu icin cezalar
11 Imalatin tamamen durdurulmasi
12 Onay deneylerini yapmaktan sorumlu teknik servislerin, deney laboratuvarlarinin ve idari bélimlerin ad
ve adresleri

O©CoO~NOOOPA,WN =

EKLER
Ek IIA Regilasyon No 109’a uygun olarak bir kaplama lastik imalat igyerinin onayl veya kapsaminin
genisletiimesi veya reddedilmesi veya onayin geri cekiimesi veya imalatin tamamen durdurulmasi
konusundaki bildirim
Ek lIB Onay isaretinin diizenlenmesi
Ek lIC Kaplanmis lastik isaretlerinin diizenlenmesi
Ek IC YUk endeksleri ve karsilik gelen yik kapasitelerinin listesi
Ek IID Lastik ebat gdsterimi ve boyutlar
Ek lIE Haval lastikleri 6lcme ydntemi
Ek IIF YUk/hiz dayaniklihk deneyleri igin iglem
ilave 1 Dayaniklilik deney programi
ilave 2 Basing endeksleri ve basing birimleri arasindaki iligki
Ek IIG Hiza goére yik kapasitesinin degisimi : Radyal ve ¢apraz katl ticari tasit lastikleri
Ek IG Agciklayici sekil
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1Bu Ii(??agsijla;yon, kara yolunda kullanilan ticari tasitlara ve rémorklarina takilmasi amaglanan kaplanmis dis
lastiklere uygulanir. Bununla birlikte, asagidakilere uygulanmaz:

1.1 Ozel tasitlar (yolcu) ve rémorklarinin kaplanmis lastiklerine,

1.2 80 km/hin altindaki hiz kapasiteli kaplanmis lastiklere,

1.3 Bisiklet ve motosiklet lastiklerine,

1.4 ilk imal edildiklerinde hiz sembolleri ve/veya yiik indeksleri bulunmayan lastiklere,

1.5 ilk imal edildiklerinde tip onayi ve “E” veya “e” isareti bulunmayan lastiklere.

2 Tarifler — Ek 9’daki Sekle de bakiniz.
Bu Regillasyonun amaci dogrultusunda asagidaki tarifler gecerlidir.

2.1 “Kaplanmig havali lastiklerin serisi” Madde 4.1.4’de belirtilen kaplanmis havali lastiklerin serisidir.
2.2 Bir havali lastigin “Yapi”si, karkasinin teknik karakteristikleridir. Ozellikle asagidaki yapilara ayrilirlar:

2.2.1 “Diyagonal veya ¢apraz kath” topuklara uzanan ve sirt merkez hattina esas olarak 90 ° den daha
klc¢lk ¢apraz agilarda bulunan kord katlarindan meydana gelen havali bir lastik yapisidir.

2.2.2 “Gapraz kusakh” karkasindakilere yakin ¢capraz acgilarda yerlestirilen esas olarak uzatilamayan kord
malzemesinin iki veya daha fazla tabakasindan olusan bir kusakla karkasi kararl hale getiriimis diyagonal
(capraz kath) tip haval bir lastik yapisidir.

2.2.3 “Radyal” karkasi esas itibariyle uzatilamayan c¢evresel kusakla kararli hale getiriimis ve kat kordlar
sirtin merkez hattina 90 derecelik agida bulunan ve topuklara uzanan bir havali lastik yapisidir.

2.3 “Kullanim kategorisi”
2.3.1 “Normal lastik”, sadece normal karayollarinda kullanimi amaglanan bir lastiktir.

2.3.2 “Ozel kullanim lastigi”, karayolunda ve karayolu disinda ve/veya sinirli bir hizda karma kullanim
amagli bir lastiktir.

2.3.3 “Kar lastigi”’, sirt deseni veya sirt deseni ve yapisi esasen ¢amurda ve taze veya eriyen karda
normal bir lastikten daha iyi bir performans saglamak Uzere tasarimlanan lastiktir. Bir kar lastiginin sirt
deseni, genel olarak, normal bir lastik Gzerindekinden daha genis aralikl yiv (oluk) ve diglerden meydana
gelir.

24 “Topuk”, havali bir lastigin janta tutunmasini saglamak Uzere jant yapisina uygun olarak
yapilandiriimis ve bigimlendirilmis olan kismidir.

2.5 “Kord”, havali lastiklerdeki katlarin bezlerini olusturan iplerdir.

2.6 “Kat”, kaugukla kaplanmis paralel kordlarin bir katmanidir.
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2.7 “Kusak”, radyal kath veya gapraz kusakh lastiklere uygulanir ve esas olarak gevresel yonde karkasi
sinirflamak i¢cin sirtin altina merkez hatti yoninde yerlestiriimis olan, sirtin altindaki malzeme veya
malzemelerin bir katmani veya katmanlaridir.

2.8 “Darbe kat1”, capraz katl lastiklere uygulanir ve karkas ve sirt arasindaki bir ara kattir.

2.9 “Koruyucu darbe kati”, radyal katl lastiklere uygulanir ve kusada gelecek hasari en aza indirmek igin
sirt ve kusak arasindaki istege bagh bir ara kattir.

210 “Jant yastigi”, karkasi tekerlek janti tarafindan asinma veya yenmeye karsi korumak icin topuk
bdlgesindeki malzemedir.

211 “Karkas”, sisirildiginde yUki tasiyan, sirt ve yanaklarin en dis kauguk kismi disindaki, bir havali
lastigin yapisal kismidir.

212 “Sirt”, haval bir lastigin yerle temas etmesini saglamak, mekanik hasarlara karsi karkasi korumak ve
tutunmasina katkida bulunmak tzere tasarimlanmis kismidir.

213 “Yanak”, haval bir lastigin sirti ile jant damagi tarafindan kaplanmasi igin tasarimlanmis alani
arasinda kalan kismidir.

2.14 “Lastigin alt alan1”, jantin kenari tarafindan kaplanmasi igin tasarimlanmis alan ile lastigin en blylk
kesit genigligi hatti arasini kapsayan alandir.

2.15 “Sirt kanall”, sirt desenindeki bitisik disler veya bloklar arasindaki bosluktur.

216 “Kesit genisligi”, belirtilen 6lgme jantina takildiginda, etiketleme (isaretleme) dekorasyon veya
koruyucu bant veya dislerin neden oldugu yukseltiler hari¢c olmak Uzere, sisiriimis bir havali lastigin
yanaklarinin en dis ylzeyleri arasindaki dogrusal mesafedir.

2.17 “Toplam genislik”, belirtilen 6lgme jantina takildiginda, etiketleme (isaretleme) dekorasyon veya
koruyucu bant ve digler dahil olmak Uzere, sisiriimis bir havali lastigin yanaklarinin en dis yuzeyleri
arasindaki dogrusal mesafedir.

2.18 “Kesit yiiksekligi”, lastik dis capi ile anma jant ¢api arasindaki farkin yarisina esit olan mesafedir.

2.19 “Anma basikhik orani”, her iki boyut da ayni birimde olmak Uzere anma kesit ylksekligini belirten
saylyl anma kesit genigligini belirten sayiya bdlerek elde edilen sayinin yliz katidir.

2.20 “Dig ¢ap”, yeni kaplanmigs ve sisirilmis bir lastigin en blyik ¢apidir.
2.21 “Lastik ebat gosterimi”, asagidakileri icermelidir.

2.21.1 “Anma kesit genisligi”’, ebat gosterimi, bu Reglilasyonun Ek 5’indeki gizelgelerin birinci sitununda
yer alan lastikler harig, mm olarak belirtiimelidir.

2.21.2 “Anma basiklik orani”, lastik ebat gdsteriminin bu Regulasyonun Ek 5'teki cizelgelerin birinci
sttununda yer alan veya anma dis ¢api mm cinsinden ifade edilen, 6érnegin “A” sembolli jant-lastik takma
bicimiyle (Madde 2.21.4.) tanimlanan lastikler gibi lastik tasarim tipine bagl olan lastikler harigtir.

2.21.3 “Konvansiyonel say1 “d”, anma jant capini, jant ¢apina karsilik gelen kodlalarla (100°’den kiguk
sayllar) veya milimetre cinsinden ( 100’den buiyulk sayilar) belirten sayidir (d semboli ile gésterilir). Jantin
anma jant capini ve kodlarla (100’den kiglk sayilar) veya milimetre cinsinden (100’den buyuk sayilar)
belirtilen jant gapina karsilik gelen ifadeyi belirtir (“d” sembolu ile gosterilir). Her iki 6lgme tipine karsilik
gelen sayilar gosterimde kullanilabilir.

2.21.3.1 “d” sembollerinin_milimetre cinsinden degerleri asagida verilmistir :
Anma jant cap! kodu- “d” “d” sembolinin degeri (mm)
8 203
9 229
10 254

29



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
225 572
245 622
26 660
28 711
30 762

2.21.4 Standard bigimden farklhilhk gosterdiginde ve anma jant gap kodunu sembolize eden “d” sembolii ile
halihazirda ifade edilmediginde, jant-lastik takma bigiminin bir gosterimi.

2.22 “Anma jant ¢api (d)”, lzerine lastigin takilmasinin tasarimlandidi jantin ¢apidir.

2.23 “Jant”, dis ve i¢ lastik bitlind igin veya igsiz (tubeless) bir lastik igin, Uzerine lastik topuklarin
oturdugu destektir.

2.23.1 “Jant - lastik takma bicimi”, lastigin takilmak Uzere tasarimlandigi jant tipidir. Standard olmayan
jantlarda bu, lastige uygulanan bir sembolle 6rnegin; "A" ile tanimlanacaktir,

2.24 “Olgme janti” Uluslararasi Lastik Standartlarinin bir veya daha fazlasinin her hangi bir baskisinda
Ozel bir lastik ebat gdsterimi icin ‘tasarim jant genisligi’ veya ‘dlcme jant genisligi’ olarak belirtilen janttir.

2.25 “Deney janti” s6z konusu ebat gdsterimindeki ve tipteki bir lastik igin Uluslararasi Lastik
Standartlarindan birisinde onaylanan veya izin verilen veya tavsiye edilen her hangi bir janttir.

2.26 “Uluslar arasi Lastik Standardi” asagdidaki standart dokiimanlarindan her hangi biridir:
(a) Avrupa Lastik ve Jant Teknik Teskilati (ETRTO)'1): ‘Standartlar El Kitabr’

(b) Avrupa Lastik ve Jant Teknik Teskilati (ETRTO) ": ‘Mihendislik Tasarim Bilgisi — 6nceki veri’
(c) Jant ve Lastik Dernegi (TRA) ''2) : ‘Yillik Kitap’

(d) Japon Otomobil Lastik imalatgilar Dernegi (JATMA)™23) ‘Yillik Kitap’

(e) Avustralya Lastik ve Jant Dernegi (TRAA) *4) : ‘Standartlar El Kitabr’

(f) Brezilya Lastik ve Jant Dernegi (ABPA) '#5) : ‘Standartlar El Kitabr’

(9) iskandinavya Lastik ve Jant Teskilati (STRO) '%6) : ‘Veri Kitabr’

2.27 “Parga kopmasi”, lastik sirtindan kauguk pargalarin kopmasidir.

L astik standartlar asagidaki adreslerden temin edilebilir:
1) ETRO, 32 Av. Brugmann- Bte 2, B —1060 Brussels, Belgium
112) TRA, 175 Montrose West Avenue, Suite 150, Copley, Ohio, 44321 USA
123) JATMA, 9" Floor, Toranomon Building No. 1- 12, 1- Chome Toranomon Minato-ku, Tokyo 105, Japan
34) TRAA, Suite 1, Hawthorn House, 795 Glenferrie Road, Hawthorn, Victoria, 3122 Australia
145) ABPA, Avenida Paulista 244-12° Andar, CEP, 01310 Sao Paulo, SP Brazil
156) STRO, Alggatan 48 A, Nb, S-216 15 Malmo, Sweden
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2.28 “Kord ayrilmasi”, kordlarin kauguk kaplamasindan ayriimasidir.

2.29 “Kat ayrilmasi”, bitisik kat tabakalarinin ayriimasidir.

2.30 “Sirt ayrilmasi”, sirtin karkastan ayriimasidir.

2.31 “Kullanim tanimlamasi”, lastigin yUk indeksi ile hiz sembolinin 6zel birlesimidir.

2.32 “Yuk endeksi”, lastik, imalatci tarafindan belirtilen kullanim sartlarina uygun olarak calistirildiginda
ve lastigin ilgili hiz sembolline karsilik gelen hizda tasiyabilecegi yuki gosteren rakamsal bir koddur. Haval
bir lastik, tekli veya ikili ¢ift (ikiz) olarak kullanildiginda yuk kapasitesini gdstermek veya bu Regilasyonun
Madde 2.35’ine ve Ek 8'ine uygun yik degisimine misaade edilmeyen alternatif bir ylik kapasitesini (tek
nokta) géstermek igin, birden fazla yik endeksine sahip olabilir.

YUk endekslerinin listesi ve karsilik gelen yukler bu Regulasyona Ek 4’'te gdsterilmigtir.

2.33 “Hiz sembolii”

2.33.1 Lastigin ilgili yik indeksine karsilik gelen yiki tasiyabilecegi hizi gdsteren alfabetik bir semboltdiir.

2.33.2 Hiz sembolleri ve karsilik gelen hizlar asadidaki gizelgede gosterilmistir:

Hiz semboli Karsilik gelen en ylksek hiz
(km/h)

80
90
100
110
120
130
140
150
160
170
180
190
200
210

ITCHOWIXOUVUZZIrX-@®T

2.34 “Tek nokta”, normal kullanim tanimlamasina bitisik isaretlenen ancak bu Regllasyonun Madde
2.35’inde ve Ek 8’de belirtilen bir yiik kapasitesi degisimini hesaplamak igin kullaniimamasi gereken ilave bir
kullanim tanimlamasidir.

2.35 “Hiza gore yuk kapasite degisimi”, normal kullanim tanimlamasinda belirtilen hiz semboliince
gosterilenden farkli bir hizda kullanildiginda, lastik igin alternatif bir yik kapasitesidir. Izin verilebilir
degdisimler bu Regullasyona Ek 8’deki gizelgede verilmistir.

2.36 “Kaplama lastik imalat igyeri”, tamamlanmis kaplanmis lastiklerin imal edildigi bir yer veya bolgesel
yerlerin bir grubudur.

2.37 “Kaplama”, kullaniimis bir lastigin asinan sirtinin yeni malzeme ile degistirilerek yenilemesi islemi igin
kullanilan genel bir terimdir. Bu, en dis yanak yuzeyinin yenilenmesini ve dig katlarin veya darbe katinin
degistiriimesini de igerebilir. Bu terim asagidaki islem metotlarini kapsar:

2.37.1 “Ust sirt gegirme”, sirtin degistirilmesidir,

2.37.2 “Sirt gecgirme”, yeni malzeme ile yanak kismina uzanacak sekilde sirtin degistirilmesidir,

2.37.3 “Topuktan topuga”, sirtin degistiriimesi ve lastigin alt alaninin tamamini veya bir kismini igerecek
sekilde yanagin yenilenmesidir.
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2.38 “Kabak lastik”, karkastan ve kalan sirt ve yanak malzemesinden olusan aginmis lastiktir.

2.39 “Perdahlama”, yeni malzeme igin ylUzeyi hazirlamak amaciyla, kabak lastikten eski malzemenin
uzaklastiriimasi iglemidir.

2.40 “Tamir”, tanimlanmis sinirlar igerisinde tahrip olmus kabak lastige yapilan iyilestirme isidir.

241 “Sirt malzemesi” yipranmis sirtin degistiriimesi icin uygun durumdaki bir malzemedir. Asagida
ornekleri verilen birkag formda olabilir:

2.41.1 “Sirt kaugugu” gerekli kesit profilini vermek igin ekstride edilmig, daha sonra hazirlanmig kabak
lastige soduk olarak takilan ve énceden belirli uzunluklarda kesilen malzemedir. Yeni malzeme pisirilmelidir,

2.41.2 “Sarma serit” dogrudan ekstriide edilen ve hazirlanan kabak lastik Gzerine sarilan ve gereken kesit
hatlarini olusturan sirt malzemesinin bir serididir. Yeni malzeme pisirilmelidir.

2.41.3 “Dogrudan ekstriizyon” gerekli kesit profilini vermek lzere hazirlanmis kabak lastik Uzerine
dogrudan esktriide edilen sirt malzemesidir,

2.41.4 “On pisirme” hazirlanan kabak lastiJe dogrudan uygulanmak lizere énceden sekillendiriimis ve
pisiriimis sirttir.Yeni malzeme kabak lastige yapistiriimalidir.

2.42 “Yanak seridi” istenen isaretlemelerin olusturulmasini sadlamak uUzere kabak lastik yanaklarini
kaplamak icin kullanilan malzemedir.

2.43 “Yastik karigimi1” kabak lastik ve yeni sirt arasinda bir bag tabakasi olarak ve kuguk hasarlarin tamiri
icin kullanilan malzemedir.

2.44 “Sement” pisirme isleminden 6nce yeni malzemeleri yerinde tutmak icin kullanilan yapistirici bir
solusyondur.

2.45 “Pigirme” kontrolli sartlar altinda belli bir siire igin genellikle 1sI ve basing uygulamasiyla gergeklesen
yeni malzemenin fiziksel 6zelliklerindeki degisimi tanimlamak igin kullanilan terimdir.

3 isaretlemeler
3.1 Kaplanmisg lastik isaretlemelerinin diizenlenmesine bir 6rnek bu Regulasyonun Ek 3’Unde gosterilmigtir.

3.2 Kaplanmis simetrik lastiklerde her iki yanak lUzerinde ve asimetrik lastiklerde en azindan dis yanak
Uzerinde asagidakiler gosterilmelidir;

3.2.1 Marka adi veya ticari isareti,
3.2.2 Madde 2.21’de belirtildigi gibi lastik ebat gdsterimi,
3.2.3 Yapinin asagida belirtildigi sekilde gosterimi:

3.2.3.1 Diyagonal (capraz-kath) lastiklerde; gosterim yoktur veya jant ¢ap isaretinin 6niine “D” harfi
yerlestirilir.

3.2.3.2 Radyal katl lastiklerde; jant ¢capi isaretinin 6niine “R” harfi ve tercihe bagli olarak “RADIAL” kelimesi
yerlestirilir.

3.2.3.3 Capraz kusakl lastiklerde; jant capi isaretinin éntne “B” harfi ve ilave olarak “BIAS_BELTED”
kelimeleri yerlestirilir.

3.2.4 Asagidakilerden olusan kullanim tanimlamasi:
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3.2.4.1 Madde 2.32’de verilen yuk indeksi/indeksleri seklinde lastigin anma ylk kapasitesi/kapasitelerinin bir
gOsterimi,

3.2.4.2 Madde 2.33’de verilen sembol seklinde lastigin anma hiz kapasitesinin bir gosterimi,
3.2.5 Uygunsa, asagidakilerden olusan alternatif, tek nokta, kullanim tanimlamasi:

3.2.5.1 Madde 2.32’de verilen yik endeksi/endeksleri seklinde lastigin yik kapasitesi/kapasitelerinin bir
gOsterimi,

3.2.5.2 Madde 2.33’de verilen sembol seklinde lastigin hiz kapasitesinin bir gosterimi.
3.2.6 Lastik, i¢ lastiksiz kullanim igin tasarimlanmis ise “TUBELESS” kelimesi.

3.2.7 Bir kar lastigi olmasi durumunda M+S veya MS veya M.S. veya M&S gdsterimi.
3.2.8 Asagidaki sekilde kaplamanin tarihi:

3.2.8.1 31 Aralik 1999’a kadar; Madde 3.2.8.2'de belirtildigi gibi veya Uc¢li rakam grubundan olusan, ilk ikisi
hafta numarasini ve Uglincisu imalatin onlu yilini gosterir bicimde. Tarih kodu, numarasi gosterilen hafta ve
izleyen (g haftay birlikte igceren Uretim siresini kapsayabilir. Ornek olarak, “253” isaretlemesi 1993 yilinin
25, 26, 27, veya 28 nci haftalari icerisinde kaplanmis bir lastigi gosterebilir.

Tarih kodu sadece bir yanak tzerinde isaretlenebilir.

3.2.8.2 1 Ocak 2000°den sonra; doértli rakam grubundan olusan isaretleme bigiminde, ilk iki rakam
kaplamanin yapildigi haftayi ve son iki rakam ise kaplamanin yapildidi yili gdsterir. Tarih kodu, numarasi
gosterilen haftayi ve izleyen (i¢ haftayi birlikte iceren Uretim siresini kapsayabilir. Ornek olarak, “2503”
isareti 2003 yilinin 25, 26, 27, veya 28 nci haftalari igerisinde kaplanmis bir lastigi gosterebilir.

Tarih kodu sadece bir yanak Uzerinde isaretlenebilir.

3.2.9 Yeniden kanal acilabilen lastiklerde, lastigin her iki yanadi Ustlinde veya iginde (gdmme veya

kabartma olarak) en az 20 mm capindaki bir daire iginde '@ sembolii veya REGROOVABLE” kelimesi
isaretlenmelidir.

3.2.10 Bu Regiilasyonun Ek 7 ilave 2’sinde belirtildigi gibi ylik/hiz dayaniklilik deneyleri igin uygulanacak
sisirme basincinin “PSI” indeksi seklinde bir gdsterimi.

Bu isaret sadece bir yanak Gzerine yerlestirilebilir.

3.211 “RETREAD” veya “REMOULD” terimi (1 Ocak 1999'dan sonra sadece “RETREAD” kelimesi
kullaniimahdir). Kaplamacinin istedi dogrultusunda, diger dillerde de ayni terim ilave edilebilir.

3.2.12 Bu degisikligin (Degisiklik 3) yurirlige girdigi tarinten sonraki iki yildan ge¢ olmamak tzere, Madde
2.37.3'te tarif edilen “topuktan topuga” islemi veya yanak malzemesinin yenilendigi herhangi bir islem
kullanilarak imal edilen lastikler, Madde 2.21.3’te belirtilen jant ¢capi isaretlemesinden hemen sonra yer alan,
sadece Madde 2.21.4’te belirtilen tanitima sahip olmahdir.

3.2.13 Madde 2.21.3’te belirtilen jant ¢capi isaretlemesini miteakip ve mimkinse Madde 2.21.4’te belirtilen
jant-lastik takma bigimi semboliinden sonra "C" veya "LT" son eki.
3.2.13.1 Tekli takmada 121 veya daha klUgUk yuk kapasite indeksine sahip, motorlu araclarin donanimi

amaciyla tasarlanan tekli veya ikili takmaya uygun 5° lik diisis merkezli olan jantlara takilan lastiklerde bu
isaretleme istege baghdir.

3.2.13.2 121 veya daha buylk yUk kapasite indeksine sahip, motorlu aracglarin donanimi amaciyla

tasarlanan sadece tekli takmaya uygun 5° lik disis merkezli olan jantlara takilan lastiklerde bu isaretleme

zorunludur.
33



3.2.14 Madde 2.21.3'te belirtilen jant ¢api isaretlemesini miteakip ve mimkinse Madde 2.21.4’te belirtilen
jant-lastik takma big¢imi semboliinden sonra "CP" son eki. Tekli takmada 121 veya daha kiguk yik kapasite
indeksine sahip ve motorlu araglarin donanimi amaciyla 6zel olarak tasarimlanan 5° lik dists merkezli olan
jantlara takilan lastiklerde bu isaretleme zorunludur.

3.2.15 On dumen ve tahrik dingilleri haricindeki rémork dingilleri ve motorlu arag dingillerinin donanimi
amaciyla tasarimlanan lastiklerde "FRT" (serbest yuvarlanmali lastik) gosterimi.

3.3 Lastiklerde onaylanmadan 6nce, bu Regllasyonun Ek 2’sinde g0sterildigi gibi ve Madde 5.8'de
belirtildigi gibi bir onay isaretinin yer alacagi yeterli buytklikte bir bos alan bulunmalidir.

3.4 Onayl takiben, bu Regilasyonun Madde 5.8'inde belirtilen ve Ek 2’'sinde gdsterilen isaretlemeler
Madde 3.3’de belirtilen bogs alana ilistiriimelidir. Bu isaretlemeler sadece bir yanak uzerine yapilabilir.

3.5 Madde 3.2'de belirtilen isaretlemeler Madde 3.4 ve Madde 5.8’de belirtilen onay isareti agikca
okunabilir olmali ve lastik icerisine veya Uzerine kaliplanmali veya lastik Gzerine kalici bir sekilde
isaretlenmelidir.

3.6 Orijinal imalat¢cinin tanimlamalari, lastikler kaplandiktan sonra hala goérilebilecek sekilde ise, bu

tanimlamalar kaplanan lastik igin  kaplamacinin tanimlamalari olarak kabul edilmelidir. Bu orijinal
tanimlamalar kaplama sonrasi uygulanmiyorsa tamamen kaldiriimalidir.

3.7 Orijinal “E” veya “e” onay isareti ve onay numarasi ve onu takip eden kaplama lastik imalat isyerinin
baska bir onay isareti ve numarasi eger daha fazla uygulanabilir degilse, kaldirilmalidir.

4 Onay basvurusu
Asagidaki islemler bir kaplama lastik imalat igyerinin onayi icin gecerlidir:

4.1 Bir kaplama lastik imalat isyerinin onay! igin bagvuru, lastie uygulanacak ticari marka veya ticari ad
sahibi veya tam yetkili temsilcisi tarafindan yapilmalidir. Bagvuruda asagidaki hususlar belirtiimelidir:

4.1.1 Kaplanmis lastikleri imal eden sirketin organizasyon yapisi,

4.1.2 Bu Regulasyonun sartlarini karsilayan lastik kaplama islemlerinin etkin kontroliini saglayan kalite
yobnetim sisteminin kisa bir tanimi,

4.1.3 imalati yapilan kaplanmis lastiklere uygulanacak ticari isimler ve markalar.
4.1.4 Kaplanacak lastiklerin serisi ile ilgili asagdidaki bilgiler:

4.1.4.1 Lastik ebatlan serisi

4.1.4.2 Lastiklerin yapisi (diyagonal veya ¢apraz katli, capraz kusakli veya radyal),
4.1.4.3 Lastiklerin kullanim kategorileri (normal veya kar lastikleri vb.),

4.1.4.4 Kaplama sistemi ve Madde 2.37 ve Madde 2.41°de tanimlandidi gibi kullanilacak yeni malzemelerin
uygulama metodu,

4.1.4.5 Kaplanacak lastiklerin en buyuk hiz sembold,

4.1.4.6 Kaplanacak lastiklerin en buyuk yik endeksi,

4.1.4.7 Lastik serilerinin uygunluk gdsterdigi Uluslararasi Lastik Standardi.

5 Onay

5.1 Lastikleri kaplamak icin, yetkili kurum tarafindan bu Regulasyonun sartlarina uygun olarak kaplama
lastik imalat isyerinin onaylanmasi gerekir. Yetkili kurum, ilgili kaplama lastik imalat isyerinde kaplanmis

lastiklerin bu Regllasyonda belirtilen sartlar karsilamasini saglamak icin bu Regulasyonda aciklandigi gibi
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gerekli tedbirleri alir. Kaplamayi yapan kaplama lastik imalat isyeri; kaplanmis lastigin bu Regllasyonda
belirtilen sartlari karsilamasindan ve bu lastiklerin normal kullanimda vyeterli seviyede performans
saglamasindan tam olarak sorumlu olmahdir.

5.2 Kaplama lastik imalat isyerinin ilk degerlendirilmesi icin, normal gerekenlere ilave olarak, yetkili kurum,
malzeme tedarikgileri tarafindan temin edilen prosedirler, calisma sekli, malzeme tedarikcileri tarafindan
temin edilen istetme kullanma talimatlari ve sarthame belgelerinin kaplama lastik imalat isyerinde c¢alisanlar
tarafindan kolayca anlasilir bir dilde oldugu konusunda ikna edilmelidir.

5.3 Onay merci, her bir kaplama lastik imalat isyerinin kullanilan tamir malzemeleri ve iglemleriyle ilgili
yontem ve calisma dokimanlarinin, lastik karkasindaki-mevcut veya kaplamaya hazirlik iglemi sirasinda
olugan- tamir edilebilir hasar veya batmalarin sinirlari ile ilgili tanimlamalari icermesini saglamalidir.

5.4 Onayi vermeden Once yetkili, kaplanan lastigin bu Regulasyona uygun oldugu ve Madde 6.5 ve Madde
6.6'da verilen deneylerin kaplama lastik imalat isyerince imal edilen lastiklerin serisini temsil eden
kaplanmis lastiklerin en az 5 ve gerekmedikge 20°’den fazla olmayacak sekilde numuneleri Gizerinde basaril
bir sekilde gerceklestirilmis oldugu konusunda ikna edilmelidir.

5.5 Deneyler esnasinda kaydedilmis olunan her bir yetersizlik durumunda, ayni 6zellikteki lastigin iki ilave
numunesi deneye tabi tutulur. Bunlardan biri veya her ikisi yetersiz olursa, daha sonra son sunulan ki
numune deneye tabi tutulmalidir.

Son iki numunenin birisi veya her ikisi de yetersiz olursa, bu durumda kaplama lastik imalat isyerinin onayi
icin yapilan basvuru reddedilmelidir.

5.6 Bu Regulasyonun butin sartlari saglaniyorsa, onay verilmeli ve onaylanmig her bir kaplama lastik imalat
isyerine bir onay numarasi verilmelidir. Bu numaranin ilk iki rakami, onayin yayinlandidi tarihte
Regilasyonda yapilan en son temel teknik degisiklikleri iceren degisiklik serilerini gostermelidir. Onay
numarasi, onayin bu Reglilasyonda belirtilen sekilde kaplanmis bir lastige verildigini belirtilen “109R” den
sonra gelmelidir.

Ayni yetkili kurum, bu Regilasyon kapsamindaki baska bir diger kaplama lastik imalat isyerine ayni
numaray! vermemelidir.

5.7 Bu Regilasyona uygun olarak, onayin veriimesi veya onay kapsaminin genigletiimesi, reddedilmesi
veya geri ¢ekilmesi veya imalatin tamamiyla durdurulmasi ile ilgili bildirim bu Regulasyonun Ek 1’indeki
drnegde uygun bir form ile bu Regulasyonu uygulayan 1958 Andlagmasi taraflarina bildirilmelidir.

5.8 Bu Regllasyona uygun olarak kaplanmigs her lastie, Madde 3.3’de belirtilen bosluga ve Madde 3.2’de
belirtilen isaretlemelere ilave olarak, acgik¢a gorulebilir sekilde, asagida belirtilenlerden olugsan uluslararasi
bir onay isareti iligtiriimelidir:

5.8.1 “E” harfi ve takiben onayi veren Ulkenin ayrim numarasini'é8) birlikte gevreleyen bir daire,

5.8.2 Madde 5.6’da belirtildigi sekilde bir onay numarasi.

18(8) Almanya igin 1, Fransa igin 2, Italya icin 3, Hollanda igin 4, Isveg icin 5, Belgika icin 6, Macaristan igin
7, Cek Cumhuriyeti icin 8, ispanya icin 9, Yugoslavya igin 10, Birlesik Krallik igin 11, Avusturya igin 12,
Liksemburg icin 13, isvigre igin 14, 15 (bos), Norvec igin 16, Finlandiya icin 17, Danimarka icin 18,
Romanya icin 19, Polonya igin 20, Portekiz igin 21, Rusya Federasyonu icin 22, Yunanistan igin 23, irlanda
icin 24, Hirvatistan igin 25, Slovenya icin 26, Slovakya igin 27, Beyaz Rusya igin 28, Estonya igin 29, 30
(bos), Bosna-Hersek icin 31, Letonya icin 32, 33 (bos), Bulgaristan ni¢in 34, 35 (bos), Litvanya icin 36,
Tarkiye igin 37, 38 (bos), Azerbaycan icin 39, Makedonya igin 40, 41 (bos), Avrupa Toplulugu ( ECE
gosterimini kullanan Uye Ulkeler tarafinda verilen Onaylar) igin 42 , Japonya igin 43,44(bos),Avustralya igin
45,Ukrayna igin 46,Giiney Afrika igin 47 ve Yeni Zelanda igin 48. izleyen numaralar diger Uilkelere Tekerlekli
Araglarin,  Tekerlekli Araclara Takilan ve/veya Tekerlekli Araclarda Kullanilan Aksam ve Pargalarin
Musterek Teknik Talimatlarinin Kabuli ve bu Talimatlar Temelinde Verilen Onaylarin Karsilikli Taninmasi
Kosullarina dair Andlasmayi Onaylama veya bu Andlasmaya taraf olma tarihi siralamasina gore verilecek
ve verilen bu numaralar Birlesmis Milletler Genel Sekreterligi tarafindan Andlasmali taraflara bildirilecektir.
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5.9 Bu Regiilasyonun Ek 2’sinde onay isareti dizenlemelerinin bir 6rnegi verilmistir.

6 Sartlar
6.1 Tip onayl olmayan ve “E” veya “e” isaretlerinden birisini tagimayan lastikler ilk kaplama ic¢in kabul
edilmemelidir. Bu sart en son 1 Ocak 2000’e kadar zorunlu olmayacaktir.

6.2 Kaplama oncesi sartlar:
6.2.1 Lastikler muayene Oncesi temiz ve kuru olmalidir,

6.2.2 Perdahlama 6ncesi, her bir lastigin kaplamaya elverigli hale getiriimesini saglamak igin igten ve distan
dikkatli bir sekilde incelenmelidir.

6.2.3 Agiri yukin veya yetersiz basincin neden oldugu hasarlarin géruldugu lastikler kaplanmamalidir,
6.2.4 Asagidaki hasarlardan herhangi birinin gérildagu lastikler kaplama igin kabul edilmemelidir:

6.2.4.1 Genel:

(a) Karkas boyunca uzanan tamir edilemez lastik ¢atlamasi,

(b) Karkas pargalanmasi,

(c) Onemli dlgiide yag veya kimyasala maruz kalma,

(d) Hasar gérmus veya kirilmis topuk demeti,

(e) Belirlenmis hasar sinirlari disindaki tahribin dnceki tamirleri-bakiniz Madde 5.3.

6.2.4.2 Belirlenmis tamir edilebilirlik sinirlari disindaki durumlar-bakiniz Madde 5.3.
(a) Tamir igin hazirlandiktan sonraki karkas delinmeleri veya hasar,
(b) Birbirine ¢ok yakin ¢oklu hasar,

(c) Onemli derecede astar hasari,

(d) Topuk hasart,

(e) Karkas kordlarinin agiga ¢ikmasi,

(f) Gevsek kordlar,

(9) Kusak kati ayrilmasi,

(h) Kalici olarak deforme olmus veya kivriimis (celik) karkas kordlari,
(i) Topuk Uzerinde gevresel gatlama,

(j) Paslanmis Celik kord veya topuk teli.

6.3 Hazirlama

6.3.1 Perdahlamadan sonra ve yeni malzeme uygulanmadan &énce, lastigin kaplamaya uygunlugundan
emin olmak i¢in, her bir lastik en az disindan komple yeniden incelemeye tabi tutulmaldir.

6.3.2 Yeni malzemenin uygulanacagi tim vyuzey asiri isitimaya maruz kalmaksizin hazirlanmalidir.
Perdahlanmig yiizey dokusu, derin perdahlama hasarlari veya gevsek malzeme igermemelidir.

6.3.3 On pisiriimis malzeme kullaniimasi durumunda, hazirlanan bélgenin sinirlari malzeme imalatgisinin
sartlarini saglamalidir.

6.3.4 Perdahlama esnasinda olusan hasar tanimlanmis tamir sinirlarini gegmemelidir, bakiniz Madde 5.3.
ve tamir edilmelidir.

6.3.5 Capraz kath lastiklerin perdahlama hasari, sirt bolgesindeki en dis karkas tabakasinin otesine
gecmemelidir. Bir darbe katinin net olarak tanimlanamadigi durumda karsilasilan ilk kat bir karkas kati
olarak kabul edilmelidir. Bir darbe kati var ise kismi hasara izin verilir.

6.3.6 Radyal lastiklerin kusagindaki kismi perdahlama hasarina izin verilebilir. Daha blylk hasarlarda,
kusagin tamamen veya kismen degistiriimesine izin verilir. Koruyucu bir darbe kati var ise ve bu kat net bir
sekilde tanimlanabiliyorsa ve bu kat hasara maruz kalmis ise bunun sdkilmesine ve yenilenmemesine izin
verilir.
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6.3.7 Aciga ¢ikmis celik kisimlar, s6z konusu malzeme imalatgisi tarafindan belirtilen sekilde, uygun
malzeme ile mimkin olan en kisa surede isleme tabi tutulmahdir.

6.4 Kaplama

6.4.1 Kaplamaci, yamalar dahil tamir malzemesi imalat¢isinin veya tedarikgisinin, asagidakilerden sorumlu
olmasini saglamahdir:

(a) Kaplamaci tarafindan istenirse, malzemelerin kullanilacag tilkenin ulusal dilinde uygulama ve depolama
metodu (metotlari) tanimlamasi,

(b) Kaplamaci tarafindan istenirse, malzemelerin kullanilacadi Ulkenin ulusal dilinde, malzemelerin
tasarimlandidi hasar sinirlarinin tanimlamasi,

(c) Karkas tamirlerinde dogru olarak uygulanmasi sartiyla, lastikler igin takviyeli yamalarin bu amag igin
uygun olmasinin saglanmasi,

(d) Yamalarin, lastik imalatgisi tarafindan verilen en yiiksek sisirme basincinin iki katina dayanabilecek
yeterlilikte olmasinin saglanmasi,

(e) Amaglanan kullanim igin diger herhangi bir tamir malzemesinin uygunlugunun saglanmasi.

6.4.2 Kaplamaci, tamir malzemesinin dogru uygulanmasindan ve tamirin lastigin beklenen kullanim émrinu
etkileyebilecek her hangi bir hatasinin olmamasini saglamaktan sorumlu olmalidir.

6.4.3 Lastik takildiginda ve onerilen galisma basincina sisirildiginde, radyal katli bir lastigin bir yanagindaki
veya omzundaki takviyeli tamiri cevreleyen alan hafifge ¢ikinti yapabilir. Cikinti yiksekliginin 4 mm den fazla
olamamasini saglayacak fiziksel dzelliklere sahip takviyeli tamir malzemeleri kullaniimalidir.

6.4.4 Kaplamaci, sirt ve yanak malzemelerinin imalat¢i veya tedarikgisinin malzeme kalitelerini garanti
etmek igin, depolama ve kullanim sartlari ile ilgili 6zelliklerini vermesini saglamahdir. Kaplamaci tarafindan
istenirse, bu bilgi malzemelerin kullanilacagi tlkenin ulusal dilinde olmalidir.

6.4.5 Kaplamaci, tamir malzemesi ve/veya bilesiminin, imalat¢inin veya tedarikginin sertifikasinda yer
almasini saglamalidir. Malzeme bilesimi lastigin kullanim amacina uygun olmalidir.

6.4.6 Isleme tabi tutulan lastik, son olarak malzeme imalatgisinin sartlarina gére ve biitiin tamirlerin ve
takviye islemlerinin tamamlanmasindan sonra mimkun olan en kisa slrede pisirilmelidir..

6.4.7 Lastik, kullanilan malzemeler ve islem ekipmanina uygun ve bunlar igin belirtlen zaman, sicaklik ve
basingta pisiriimelidir. Kalip élcUleri, yeni malzemenin kalinliina ve perdahlanan lastigin ebadina uygun
olmaldir.

6.4.8 Perdahlama sonrasi esas malzemenin kalinhidi ve kaplama sonrasi sirt deseni altindaki herhangi bir
yeni malzemenin ortalama kalinligi Madde 6.4.8.1 ve Madde 6.4.8.2'de verilen sekilde olmalidir.

6.4.8.1 Radyal katl lastikler icin (mm):

3=<(A+B)<13 (en az 3,0 mm; en fazla 13,0)
A=2 (en az 2,0 mm)
B=0 (en az 0,0 mm)
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P.D.= Desen derinligi
X = Perdah hatti
A = Desen altindaki yeni malzemenin ortalama kalinligi
B = Perdahlama sonrasi kusak Uzerindeki esas malzemenin asgari kalinig

6.4.8.2 Capraz Katl lastikler igin:
Darbe kati Uzerindeki esas malzeme kalinhigi = 0,80 mm olmalidir;
Perdahlanan kabak lastik hattinin Gzerindeki yeni malzemenin ortalama kalinhgi = 2,00 mm olmalidir;

Sirt desen oluklarinin tabaninin altindaki esas ve yeni malzemenin birlesik kalinhgi = 3,00 mm ve < 13,00
mm olmahdir.

6.4.9; Gozden gegirilmis kullanim tanimlamasinda kullanilacak ayni karkas igin orijinal (ilk émur) lastigin
imalatcisina onay verilmezse, kaplanmig bir lastigin kullanim tanimlamasi orijinal(ilk 6mur) lastiginkinden
daha ylksek bir hiz semboli veya daha ylksek bir hiz indeksi géstermemelidir.

Orijinal (ilk 6mar) karkasin bu yolla iyilestirildigi hakkindaki bilgi onay merci tarafindan herhangi bir kaplama
lastik imalat igyerine Ucretsiz olarak saglanmal ve 1958 Andlagsmasinin dider taraflarina bildirilmelidir.
(Tekerlekli Araglarin, Tekerlekli Araglara Takilan ve/veya Tekerlekli Araglarda Kullanilan Aksam ve
Parcalarin Musterek Teknik Talimatlarinin Kabuli ve bu Talimatlar Temelinde Verilen Onaylarin Karsilikh
Taninmasi Kosullarina dair Anlasmanin Madde 5’ine bakiniz — E/ECE/324-E/ECE/TARNS/505/Rev.2
belgesi).

Reguilasyon No 54’lGn Ek Q'unda gosterilen standart form bu bilginin bildirimi igin kullaniimahdir.

6.4.10 Madde 6.4.9. da verildigi sekilde kullanim tanimlamasinin iyilestiriimesine, orijinal(ilk 6mdr) lastigin
sadece ilk kaplamasi i¢in izin verilmelidir.

Daha 6nceden kaplanmis olan lastikler, kullaniimis kabak lastikler Gzerinde gdsterilenin Gzerine yukseltiimis
hiz semboll veya ylk indeksine sahip olmamaldir.

6.5 Muayene
6.5.1 Pisirmeden sonra lastik, henlz sicak iken, her kaplanmis lastik herhangi bir goérinur o6zur
olmadidindan emin olmak icin incelenmelidir. Kaplama sirasinda veya sonrasinda lastik muayene icin en az

1,5 bar’a sisirilmelidir. Lastik profilinde herhangi bir gorinir 6zir oldugunda (6rnegin kabarma veya ¢cokme
vb.) lastik, 6zellikle bu 6zlrin nedenini belirlemek igin muayene edilmelidir.
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6.5.2 Lastik, Kaplama Oncesinde, sirasinda veya sonrasinda lastik uygun bir muayene metodu ile yapisal
bltinlGga agisindan en az bir kez kontrol edilmelidir.

6.5.3 Kalite kontrol amaciyla birgok kaplanmis lastik tahribatli veya tahribatsiz deneye veya muayeneye tabi
tutulmalidir. Muayeneye tabi tutulan lastiklerin miktari ve sonuglari kaydedilmelidir.

6.5.4 Bu Regulasyonun Ek 6’sina gore olculduginde, kaplanmig lastigin boyutlari kaplamadan sonra,
Madde 7’deki yontemlere gore hesaplanan veya bu Regilasyonun Ek 5’inde verilen boyutlara uygun
olmalidir. Kaplanmis lastigin azami dis ¢api Regllasyon No.54'te izin verilen yeni, orijinal bir lastigin azami
dis capindan % 1,5 kadar buyuk olabilir.

6.6 Performans Deneyi

6.6.1 Bu Regllasyona uygun olarak kaplanan lastikler bu Regulasyonun Ek 7’sinde belirtilen sekilde ylk/hiz
dayaniklilik deneylerini karsilayabilecek 6zellikte olmaldir.

6.6.2 Yik/hiz dayanikhlk deneyi uygulandiktan sonra, herhangi bir sirt ayrilmasi, kat ayrilmasi, kord
ayrilmasi, parca kopmasi veya kord kopmasi gdstermeyen bir kaplanmis lastik, deneyden gecmis kabul
edilmelidir.

6.6.3 YUk/hiz 6mir denreyinrden testinden alti saat sonra oOlgllen lastigin dis capi deney éncesi 6lcllen dis
¢aptan % = 3,5'ten daha fazla farkli olmamalidir.

7 Ozellikler

7.1 Bu Regllasyona uygun olarak kaplanmig lastikler asagidaki boyutlara uygun olmalidir:
7.1.1 Kesit genigligi:

7.1.1.1 Kesit genisligi asagidaki formdl ile hesaplanmaldir.

S=S1+K(A-A1)

Burada:
S: Deney janti Gzerinde dlglilen mm cinsinden, gercek kesit genisligidir,
S1: S6z konusu lastik ebadi icin kaplamaci tarafindan belirtilen Uluslararasi Lastik Standardinda yer

aldid1 sekilde dlgme jantina gore verilen “tasarim kesit genigliginin” degeridir,
A: mm cinsinden deney jantinin genisligidir,

A1: S6z konusu lastik boyutu icin kaplamaci tarafindan belirtilen Uluslararasi Lastik Standardinda yer
aldigi sekilde 6lgme jantinin mm cinsinden genigligidir;

K: Bir faktordir ve 0,4’e esit alinmalidir.
7.1.1.1.1 “A” sembolli jant-lastik takma bicimiyle tanimlanan lastiklerde (Madde 2.21.4) fakt6r 0,6 olmalidir.
7.1.2 Dis ¢ap
7.1.2.1 Kaplanmis lastigin teorik dis ¢ap1 asagidaki formdil ile hesaplanmalidir:
D=d+2H

Burada:
D : mm cinsinden teorik dis ¢aptir,

d : mm cinsinden Madde 2.21.3'te belirtilen konvansiyonel sayidir,

H : mm cinsinden anma kesit yuksekligidir ve 0,01 Ra ile Sn’nin ¢garpimina esittir,
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Burada:
Sn: mm cinsinden anma kesit genisligidir,

Ra : Anma basiklik oranidir.

Yukaridaki sembollerin tamami, Madde 3.2.2’de istenenlere uygun olarak ve Madde 2.21’de tarif edildigi
sekilde, lastik yanaklarinda gdsterilen , lastik ebat gdsteriminde belirtildigi gibi olmahdir.

7.1.2.2 Bununla birlikte, BM/AEK Regilasyon No.54’Un Ek 5’indeki ¢izelgelerin birinci siitununda
gosterimleri verilen lastikler icin dis ¢ap, bu gizelgelerde verilen degerler olmalidir.

7.1.2.3 “A” sembolli jant-lastik takma bigimiyle tanimlanan lastiklerde (Madde 2.21.4) dis ¢ap, lastigin
yanaginda gosterilen lastik ebat gdsteriminde belirtilen olmalidir.

7.1.3 Kaplanmis lastik 6lgme metodu

7.1.3.1 Kaplanmis lastiklerin boyutlari, bu Regulasyonun Ek 6’sinda verilen iglemlere uygun olarak
Olctlmelidir.

7.1.4 Kesit genisligi ozellikleri

7.1.4.1 Gergek toplam genislik, kesit genigliginden veya Madde 7.1°’e gore hesaplanan genisliklerden daha
kiiglk olabilir.

7.1.4.2 Gercek toplam geniglik, radyal katli lastiklerde % 4 ve diyagonal (capraz kath) ve ¢apraz kusakh
lastiklerde % 8 kadar degeri agabilir. Bununla birlikte, ciftli (ikili) montaj i¢in tasarimlanan, 305 mm’yi gecen
anma kesit genislikli lastikler igin yukarida Madde 7.1.1°’e gore belirlenen deger, 60’'tan daha yiiksek anma
basiklik oranina sahip radyal kath lastiklerde % 2'den veya c¢apraz katl lastiklerde % 4’ten fazla
olmamalidir.

7.1.4.3 Jant-lastik takma bigimi sembol “A” ile tanimlanan lastiklerde (Madde 2.21.4), lastigin alt alanindaki
lastigin toplam genigligi, dl¢llen jantin anma genigligine (Madde 2.24) ve buna ilaveten 27 mm’ye esittir.

7.1.5 Dis cap ozellikleri

7.1.5.1 Bir kaplanmis lastigin gercek dis capi asagidaki formulle elde edilen Dmax ve Dmin degerlerinin
disinda olmamaldir.

Dmin=d + (2H x a)
Dmax =d + (2H x b)
Burada:

7.1.5.1.1 Bu Regulasyonun Ek 5’indeki cizelgelerde veriimeyen ebatlar icin, “H” ve “d” Madde 7.1.2.1.
belirtildigi gibidir.

7.1.5.1.2 Madde 7.1.2.2'de verilen ebatlar igin: ve jant-lastik takma bigimi sembol “A” (Madde 2.21.4) ile
tanimlanan lastikler igin anma kesit yuksekligi:

H=0,5 (D - d)ye esittir.

Burada “D” ve “d” 7.1.2.1°de belirtildigi gibidir.
40



7.1.5.1.3 Kat say1 “a” = 0,97

7.1.5.1.4 Katsayl “b”:

Radyal lastikler Diyagonal (¢apraz-katli) ve
capraz kusakli lastikler
Normal kullanim 1.04 1.07
lastikleri
Ozel kullanim 1.06 1.09
lastikleri

7.1.5.2 Kar lastikleri icin Madde 7.1.5.1'de hesaplanan azami dis ¢ap (Dmax), % 1'den daha fazla
olmayacak sekilde asilabilir.

8 Onay degisiklikleri

8.1 Onay icin basvuruda, kaplama lastik imalat igyeri tarafindan verilen her hangi bir bilgiyi degistiren
kaplama lastik imalat igyeri ile ilgili her degisiklik, kaplama lastik imalat isyerine onay veren onay kurulusuna
bildirilmelidir. Onay kurulusu, daha sonra asagidakilerden birine karar verebilir:

8.1.1 Yapilan degisikliklerin dnemli bir olumsuz etki yaratmasinin s6z konusu olmadigini ve her durumda
kaplama lastik imalat igyerinin hala gerekli kosullari karsiladigini distnebilir veya

8.1.2 Onayin daha ayrintili incelenmesini ister.

8.2 Degisikliklerin belirtilerek onayin kabuli veya reddediimesi, Madde 5.7'de belirtilen islem ile bu
Reglilasyonu uygulayan Anlasma Taraflarina bildirilmelidir.

9 imalatin uygunlugu
Imalat iglemlerinin uygunlugu, asagidaki sartlarla birlikte Anlasmanin Ek 2’sinde
(E/ECE/324-E/ECE/TRANS/505/Rev.2) belirtilenlere uymalidir.

9.1 Bu Regilasyona uygun olarak onaylanan kaplama lastik imalat isyeri Madde 6’da verilen sartlara
uymalidir.

9.2 Onay sahibi, imalatin her yilinda ve bu yil igcine yayilmis olarak, imalat serisini temsil eden ve asagida
belirtlen en az sayida lastigin bu Regllasyonda belirtildigi sekilde kontrol edilmesini ve deneyden
gegirilmesini saglamalidir:

9.2.1 Toplam yilhk imalatin % 0,01’i, ancak her durumda 2 den az ve gerekmedikge 10’dan fazla
olmamalidir.

9.3 Madde 9.2°deki sartlar, onay kurulusu tarafindan veya onay kurulusunun kontroll altinda yerine
getirilirse sonuglar Madde 9.4’de belirtilenlerin bir pargasi olarak veya yerine kullanilabilir.

9.4 Kaplama lastik imalat igyerini onaylayan onay kurulusu, her imalat tesisinde uygulanan uygunluk
kontrol metotlarini herhangi bir zamanda dogrulayabilir. Her bir kaplama lastik imalat isyeri icin tip onay
kurulusu, her bir yil ve her imalat yili igin rastgele numuneler almali ve en az asagidaki sayida imalat
serilerini temsil eden lastikleri bu Regilasyonda belirtilen sekilde kontrol etmeli ve deneye tabi tutmaldir:

9.4.1 Toplam yilik imalatin % 0,071’i, ancak her durumda 2'den az ve gerekmedikge 10’dan fazla
olmamalidir.

9.5 Madde 9.4'deki deney ve kontroller, Madde 9.2’de istenilenler ile degistirilebilir.
10 imalatin uygunsuzlugu igin cezalar
10.1 Bu Regulasyona goére bir kaplama lastik imalat isyerine verilen onay, Madde 9'daki sartlari

saglanmazsa veya kaplama lastik imalat igyeri veya kaplama lastik imalat igyeri tarafindan imalati yapilan
kaplanmis lastikler Madde 9’da verilen sartlari karsilamazsa geri ¢ekilebilir.
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10.2 Bu Regulasyonu uygulayan andlasmali bir taraf, daha énce verdidi bir onayi geri ¢ekerse, bu
Regulasyonun Ek 1’inde verilen érnege uygun bir bildirim formu ile bu Regulasyonu uygulayan 1958
Andlagmasinin diger taraflarina derhal bildirimde bulunmalidir.

11 imalatin tamamen durdurulmasi

Bu Regllasyon kapsami icerisinde onaylanmig kaplanmis lastik imalati ve islemleri tamamen durdurulursa,
kaplama lastik imalat isyerinin onayini veren yetkili kurum bilgilendirilmelidir. Bu bilginin alinmasi Uzerine
yetkili kurum, bu bilgiyi, bu Reglilasyonu uygulayan 1958 Andlagsmasinin diger taraflarina bu Regilasyonun
Ek 1’inde verilen érnede uygun bir bildirim formu ile bildirmelidir.

12 Onay deneylerini yapmaktan sorumlu teknik servislerin, deney laboratuvarlarinin ve idari
boliimlerin isim ve adresleri

12.1 Bu Regulasyonu uygulayan 1958 Andlagsmasi Taraflari, onay deneylerini yapmakla sorumlu olan
teknik servislerin ve uygulanabildijinde deney laboratuvarlari ile onay! veren dider Ulkelerde yayinlanan
onay verilmesi veya onay! reddetme veya onayin geri ¢ekilmesi veya imalatinin tamamen durdurulmasi
formlarinin goénderildigi ve onayi veren idari boélimlerin isim ve adreslerini Birlesmis Milletler Sekreterligine
bildirmelidir.

12.2 Bu Regilasyonui uygulayan 1958 Andlasmasi Taraflari, lastik imalatgisi veya kaplama lastik imalat
isyerlerinin laboratuvarlarini kullanabilir ve kendi bélgesinde bulunan veya 1958 Andlasmasina taraf diger
bir tarafin yetkili idari bolumu ile bu islem ile ilgili 6n anlagsma yapildiginda, o Andlagmali tarafin bolgesinde
bulunan onayli laboratuvarlari onaylanmis deney laboratuvarlari olarak tayin edebilirler.

12.3 1958 Andagmasinin bir tarafi, Madde 12.2’yi uyguladiginda, isterse, deneylerde temsilci bulundurabilir.

Ek 1A
Bildirim

(Azami format:A4 (210mmx297 mm))

Yayinlayan idarenin adi

171)

Regulasyon No 109'a uygun olarak bir kaplama lastik imalat igyerine'®2) :

ONAY VERILDI

ONAY KAPSAMI GENISLETILDI
ONAY REDDELDI

ONAY GERI GEKILDI

IMALAT TAMAMEN DURDURULDU

ONAaY NO...ocoviiiiiee it Kapsam genisletme no...........cccccoevieeeenns

(1) Onay veren/kapsami genigleten/reddeden/geri geken Ulkenin ayrim numarasi (Regilasyondaki onay
hikdmlerine bakiniz).
'8(2) Uygulanmayani giziniz.
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Kaplamacinin adi veya ticari markasi:.........cccccccceeeeeeeeeiiniccnnns
Kaplama lastik imalat isyerinin ad ve adresleri:.............ccccooeiiiinneen.
Varsa, kaplamaci temsilcisinin ad ve adresleri.............................

Bu Regulasyonun Madde 4.1.3 ve Madde 4.1.4’Gnde belirtilen kisaltmalar:.........

Teknik servis ve uygulanabilirse onayin veya uygunlugun dogrulanmasi amaglari i¢in onaylanmig

deney laboratuvari:...........ccccccceiiiinnnnns

Bu Servis tarafindan verilen raporun tarihi:...........ccccccccoooiiiiiiiiiinnnn.
Bu Servis tarafindan verilen raporun nUMarast:...........cccccvvveeeeeeeeeeeeeeennns
Varsa, kapsam genisletme sebebi (sebepleri):..........ccccovvveeeennenl.

Onayi veren onay kurulusu tarafindan arsivlenen onay dosyasindaki dokiimanlarin bir listesi bu

bildirime eklenmistir ve istek Uzerine elde edilebilir.

Ek lIB

Onay igaretinin diizenlenmesi

;I

Nl !

| (E4 )z
109R 002439"

|a.z|
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Bir kaplanmis lastige takilan yukaridaki onay isareti, ilgili kaplama lastik imalat isyerinin bu Regllasyonun
orijinal halindeki(00) sartlarini karsilayacak sekilde 109R-002439 onay numarasi ile Hollanda’da (E4)
onaylandigi gdsterir.

Onay numarasi “E” harfinin altina veya Ustline veya sagina veya soluna ve daireye yakin bir yere
yerlestiriimelidir. Onay numarasinin rakamlari “E”nin ayni tarafinda ve ayni yéonde olmalidir. Onay numarasi

olarak Romen rakamlarinin kullaniimasindan, diger sembollerle karismasini 6nlemek amaciyla
kaciniimahdir.

Ek lIC

Kaplanmig lastik igaretlemelerinin diizenlenmesi

1)

'%';295180 R 22.5 152/148 K;é . TUBELESS:M+S¢

4t l
RETREAD ¢ 2503 80 PSI__ cl2 M + ¢
—F —5 S_f

isaretlemelerin asgari yiiksekligi
(mm)
Jant capi < kod 20 veya < 508 mm | Jant ¢api > kod 20 veya > 508 mm
veya kesit genigligi < 235 veya < 9” | veya kesit genigligi > 235 veya > 9”
olan lastikler olan lastikler
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(9]
(2] BN

- Yukaridaki 6rnek asagidaki belirtilen 6zelliklere sahip bir kaplanmis havali lastigi tanimlar:
- Anma kesit genisligi, 295,

- Anma basiklik orani 80,

- Radyal-katli yapida (R),

- 572 mm’lik anma jant ¢apina sahip oldugunu, bunun i¢in kodun 22,5 oldugunu,

- Bu Regilasyonun Ek 4’lUnde gosterilen, sirasiyla 152 ve 148 yik endekslerine karsilik gelen tekli
durumda 3550 kg ve ¢iftli durumda 3150 kg'lik yuk kapasitelerine sahip oldugunu,

- Anma hiz semboll K’ya sahip oldugunu (referans hiz 110 km/h),

- Bu Regulasyonun Ek 4’Unde gosterilen sirasiyla 150 ve 146 yUk endekslerine karsilik gelen tekli durumda
3350 kg ve ciftli durumda 3000 kg'lik yuk kapasitesi ile; L hiz sembolu ile ( referans hiz 120 km/h) tek
noktada kullanilabilecegini,

- Ig lastiksiz (“TUBELESS”) ve kar tipi (M+S) kullanim igin tasarimlandigini,

- 2003 yihinin 25, 26, 27 veya 28.nci haftalari igerisinde kaplanmis oldugunu,

- Yuk/hiz dayaniklihk deneyleri icin PSI semboll 90 olan 620 kPa’a kadar sisiriimesi gerektigini.

2) Jant-lastik takma bigimi sembol “A’ya sahip olan lastiklerin 6zel durumunda isaretleme, asagidaki
ornekte belirtildigi sekilde olmalidir:
235-700 R 450A

Burada;

235, mm olarak anma kesit,

700, mm olarak dis ¢ap,

R, lastik yapisinin gésterimi (bu Regulasyon Madde 3.1.3),

450, mm olarak jantin anma ¢apl,

A, jant-lastik takma bigimidir.

Yiik indeksi, imalatgi hiz kategori tarihi ve diger isaretlerin isaretlemesi, yukaridaki Ornek 1’de veriimelidir.
3) Lastik gosterimini olusturan isaretlemelerin yeri ve sirasi asagidaki gibi olmaldir;

(a) Bu Regilasyonun Madde 2.21°de belirtilen ebat gdsterimi, yukaridaki érneklerde gosterildigi gibi
gruplandinimahdir; 295/80 R 22,5 veya 235-700 R 450A seklinde.

(b) YUk indeksi/indeksleri ve hiz sembolii/sembollerinden olusan kullanim tanimlamasi, bu Regllasyonun
Madde 2.21’de belirtildigi sekilde lastik ebat gosteriminden hemen sonra yer almalidir.

(c) “TUBELESS” ve “M+S” sembolleri, ebat gdsterim semboliinden belirli bir uzaklikta olabilir.

(d) “RETREAD” kelimesi ebat gosterim semboliinden belirli bir uzaklikta olabilir.
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(e) Bu Regilasyonun, Madde 3.2.5’i uygulandiginda, ylk indeksleri ve hiz sembolini kapsayan ilave
kullanim tanimlamasi(tek nokta) lastik yanagi tzerinde gérilecek sekilde anma kullanim tanimlamasina
yakin bir daire iginde gésterilmelidir.

Ek IIG

Yiik endeksleri ve karsilik gelen yiik kapasitelerinin listesi

® N o g M N -~ o

-
o ©

_ A A A
a h O N =

kg
45
46,2
475
487
50
51,5
53
54,5
56

58
60

61,5
63
65
67
69

LI
101
102
103
104
105
106
107
108
109

110
M

112
113
114
115
116

kg
195
200

206
212

218
224
230
236
240

250
257

265
272
280
290
300

Yiik endeksi (LI) ve yiik kapasitesi — kg

LI
151
152
153
154
155
156
157
158
159

160
161

162
163
164
165
166
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kg
825
850
875
900
925
950
975
1000
1030

1060
1090

1120
1150
1180
1215
1250

LI
201
202
203
204
205
206
207
208
209

210
21

212
213
214
215
216

kg
3450
3550

3650
3750

3875
4000
4125
4250
4375
4500
4625

4750
4 875
5000
5150
5300

LI
201
202
203
204
205
206
207
208
209

210
211

212
213
214
215
216

kg
14500
15000

15500
16000

16500
17000
17500
18000
18500

19000
19500

20000
20600
21200
21800
22400

LI
251
252
253
254
255
256
257
258
259

260
261

262
263
264
265
266



16
17
18
19
20

21
22

23
24
25
26

27
28

29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39

40
41

42
43
44
45

46
47

48
49
50

71
73
75
77,5
80
82,5
85
87,5
90
92,5
95
97,5
100
103
106
109
112

115
118

121
125
128
132
136

140
145

150
155
160
165

170
175

180
185
190

17
118
119
120
121

122
123

124
125
126
127

128
129

130
131
132
133
134
135
136
137
138
139
140

141
142

143
144
145
146

147
148

149
150

307
315
325
335
345

355
365

375
387
400
412

425
437

450
462
475
487
500
515
530
545
560
580
600

615
630

650
670
690
710

730
750

775
800

167
168
169
170
171

172
173

174
175
176
177

178
179

180
181
182
183
184
185
186
187
188
189
190

191
192

193
194
195
196

197
198

199
200

1285
1320
1360
1400
1450

1500
1550

1600
1650
1700
1750

1800
1850

1900
1950
2000
2060

2120
2180

2240
2300
2360
2430
2500

2575
2650

2725
2800
2900
3000

3075
3150

3250
3350

217
218
219
220
221

222
223

224
225
226
227

228
229

230
231
232
233
234
235
236
237
238
239
240

241
242

243
244
245
246

247
248

249
250

5450
5600
5800
6 000
6 150

6 300
6 500

6 700
6 900
7100
7 300

7 500
7750

8 000
8 250
8 500
8 750

9000
9 250

9 500
9750
10 000
10 300
10 600

10 900
11 200

11 500
11 800
12 150
12 500

12 850
13 200

13 600
14 000

217
218
219
220
221

222
223

224
225
226
227

228
229

230
231
232
233
234
235
236
237
238
239
240

241
242

243
244
245
246

247
248

249
250

23000
23600
24300
25000
25750

26500
27250

28000
29000
30000
30750

31500
32500

33500
34500
35500
36500

37500
38750

40000
41250
42500
43750
45000

46250
47500

48750
50000
51500
53000

54500
56000

58000
60000

267
268
269
270
271

272
273

274
275
276
277

278
279
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Ek IID
Lastik ebat gosterimi ve boyutlar

(BM/AEK Regiilasyon No: 54’e uygun olarak )
Bu bilgi icin BM/AEK Reglilasyon No: 54’iin Ek 5’ine bakiniz

Bu Reglilasyonun Madde 6.5.4’ine goére, kaplanmis bir lastigin dis ¢api bitiin durumlarda, Reglilasyon No:
54’Un Ek 5’indeki gizelgelerde goérilenden daha blylk olabilir ancak % 1,5’dan daha fazla olmamalidir.
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Ek IIE
Havali lastikleri 6lgme yontemi

1 Lastik, kaplamaci tarafindan belirlenen deney jantina takiimal ve s6z konusu ebat ve yik endeksi igin,
ilgili Uluslar arasi Lastik Standardinda (bu Reglilasyonun Madde 4.1.4.7’sine bakiniz ) belirtilen ylik endeksi
ve en blyuk ylik tagsima kapasitesine gore verilen, anma sisirme basincina sisirilmelidir.

Lastik, kaplamaci tarafindan belirlenen deney jantina takilmali ve séz konusu ebat ve yik endeksi igin en
blylk yik tasima kapasitesine iliskin Uluslararasi Lastik Standardinda (bu Regulasyonun Madde
4.1.4.7'sine bakiniz ) belirtilen anma sisirme basincina goére sisiriimelidir.

2 Uygun janta takilan lastik, laboratuvar ortam sicakliginda en az 24 saat sireyle sartlandiriimali veya bu
Regulasyonun Madde 6.6.3’Unde istenen sekilde muhafaza edilmelidir.

3 Basing, bu ekin Madde 1’inde belirtilen degere tekrar ayarlanmalidir.

4 Toplam geniglik, her hangi koruyucu bant veya dislerin kalinhi§i hesaba katilarak, lastigin etrafindan esit
aralikli alti noktada olglimelidir. Elde edilen en yiiksek okuma toplam genislik olarak alinmalidir.

5 Dis ¢ap, sisirilmis lastigin en buyuk cevresi 6lgilerek hesaplanmalidir.
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Ek IIF

Yiik/hiz dayaniklilik deneyleri igin islem
(prensipte Regiilasyon No:54’e uygun olarak )

1 Lastigin hazirlanmasi
1.1 Kaplanmis lastik, kaplamaci tarafindan belirlenen deney jantina takilr.

1.2 Ig lastikli lastikler deneye tabi tutuldugunda, yeni bir i¢ lastik veya i¢ lastik, subap ve kolon (gerektiginde)
takimi kullanilir.

1.3 Lastik bu Regulasyonun Madde 3.2.10’'unda belirtilen basin¢ endeksine karsilik gelen basinca sisirilir.
1.4 Lastik ve tekerlek unitesi deney odasi sicakliginda ¢ saatten daha az olmayan bir stre sartlandirilir.
1.5 Lastik basinci, bu ekin Madde 1.3’linde belirtilen basinca tekrar ayarlanir.

2 Deney iglemi

2.1 Lastik ve tekerlek Unitesi, deney dingiline takilir ve en az lastik sirt genisligi kadar bir ylizeye sahip olan
1,70 m £ %1 capli, dizgin yuzeyli gug¢ tahrikli bir deney tamburunun dis ylzeyine bastirilir. Bazi

durumlarda 2,00 m + %1 ¢aph bir tambur kullanilabilir.
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2.2 Asagidaki deney programina gore ve lastik Uzerinde gdsterilen yik indeksine karsilik gelen, bu
Regllasyonun Ek 4’Unde belirtilen yikin ylzdesine esit deney yulklerinin bir serisi deney dingiline
uygulanir. Lastigin tekli ve ciftli veya ikiz kullanimi i¢in yUk kapasite endekslerine sahip olmasi durumunda,
tekli kullanim yik endeksine karsilik gelen yuk, deney icin kullaniimalidir.

2.2.1 Hiz kapasitesi 150 km/h’'ten buyik olan lastiklerde (hiz kategori semboli “Q” ve Uzeri, ilaveten “H”)
(160 km/h),deney islemi bu Ekin Madde 3’Unde agiklandigi sekilde olmalidir.

2.2.2 Diger biitiin lastikler igin, deney islemi bu Ekin ilave 1’inde gosterildigi sekildedir.
2.3 Dayanikhlik deney programi — Bu Ekin ilave 1’ine de bakiniz.

2.3.1 Lastik basinci, deney boyunca dizeltimemeli ve deney yiki ¢ deney basamaginin her biri boyunca
sabit tutulmahdir.

2.3.2 Deney esnasinda, lastik imalatgcisi veya kaplamaci daha vyuksek bir sicaklik Uzerinde
anlagsmamiglarsa, deney odasi sicakhgi 20 °C ila 30 °C arasinda olmahdir.

2.4 Dayaniklilik deney test programi kesintisiz olarak yapilmahdir.

3 Hiz kapasitesi 150 km/h’den biiyiik olan lastiklerde (hiz kategori sembolii “Q” ve lizeri, ilaveten
“H”) yiik/hiz deney programi

3.1 Bu program asagidaki lastiklere uygulanir:
3.1.1 Tekli takmada 121’e esit veya daha kuigik yUk kapasite indeksine sahip olan bitin lastikler

3.1.2 Tekli takmada 122’ye esit veya daha buyik yuk kapasite indeksine sahip olan ve bu Regulasyon
Madde 3.2.13'te belirtilen “C” veya “LT” ilave isarete sahip olan lastikler.

3.2 Tekerlek ve lastik Uzerindeki yUk, lastik yuk indeksine karsilik gelen yukin asagida belirtilen ylzdesinde
olmalidir:

3.2.1 Cap1 1,70 m £ % 1 olan bir tambur tGzerinde deneye tabi tutuldugunda, % 90,

3.2.2 Cap1 2,00 m £ % 1 olan bir tambur Uzerinde deneye tabi tutuldugunda, % 92,

3.3 Baslangi¢ safhasindaki deney hizi, lastigin hiz sembolii ile belirtilenden 20 km/h daha disik olmalidir.
3.3.1 Basglangi¢ deney hizina ulasma suresi 10 dakika olmalidir.

3.3.2 ik safhanin siresi 10 dakika olmalidir.

3.4 ikinci safhanin deney hizi, lastigin hiz sembolii ile belirtilenden 10 km/h daha diisiik olmalidir.
3.4.1 ikinci safhanin siiresi 10 dakika olmalidir.

3.5 Son safha deney hizi, lastigin hiz sembolu ile belirtilene karsilik gelen hiz olmahdir.

3.5.1 Son safhanin siresi 30 dakika olmalidir.

3.6 Toplam deney suresi 1 saat olmalidir.

4 Es deger deney yontemi

Bu Ekin Madde 2 veya Madde 3’Unde verilenlerden bagka bir deney yodntemi kullanilirsa, bunlarin
esdegerligi gdsterilmelidir.
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Ek IIF — ilave 1

Dayaniklilik- Deney programi

Yuk Hiz Deney -tambur hizi (dak™) YUk endeksine karsilik gelen yikin
endeksi Semboli ylzdesi olarak tekerlege uygulanan yuk
Radyal-kath Diyagonal
(capraz-katli) 7 saat 16 saat 24 saat
ve gapraz
kusakli
122 veya F 100 100
daha fazla G 125 100
J 150 125
K 175 150
L 200 -
M 225 - % 66 % 84 % 101
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121 veya F 100 100

daha az G 125 125
J 150 150
K 175 175
L 200 175 % 70 % 88 % 106

4 saat 6 saat
M 250 200 % 75 % 97 % 114
N 275 - % 75 % 97 % 114
P 300 - % 75 % 97 % 114
Not :

(1) “Ozel-kullanim” lastikleri (bu Reglilasyonun Madde 2.3.2’sine bakiniz) es deder normal lastikler igin
belirtilen hizin % 85’ine esit bir hizda deneye tabi tutulmalidir.

(2) Lastik ebat gosteriminde 121°e esit veya daha bulyUk yik kapasite indeksine sahip olan, hiz kategori
semboli “N” veya “P” ve ilave isareti “C” veya LT” olan (bu Regilasyon Madde 3.2.13) lastikler, 121’e esit

veya daha kuglk yUk kapasite indeksine sahip olan yukaridaki gizelgede belirtilen ayni programla deneye
tabi tutulmahdir.

Ek IIF - ilave 2

Basin¢ endeksi ve basing birimleri arasindaki iligki

Basing endeksi bar kPa
(“PSI”)
20 1,4 140
25 1,7 170
30 21 210
35 2,4 240
40 2,8 280
45 3,1 310
50 3,4 340
55 3,8 380
60 4.1 410
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65 4,5 450

70 4,8 480
75 5,2 520
80 5,5 550
85 59 590
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 1000
150 10,3 1030
Ek lIG

Hiza gore yuk kapasitesinin degigimi
ticari arag lastikleri
Radyal ve gapraz

(BMAEK Regiilasyon NO.54’e uygun olarak)

Hiz
(km/h)

—_—
Swo

Yik kapasite degisimi (%)

Tam yik endeksleri Yuk endeksleri Yuk endeksleri
=122 " <121"
Hiz sembolu Hiz_sembolu Hiz_semboli
F G J K L M L M N P2
+150 +150 +150 +150 +150 +150 +110 +110 +110 +110
+110 +110 +110 +110 +110 +110 +90 +90 +90 +90
+80 +80 +80 +80 +80 +80 +75 +75 +75 +75
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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 +8,5 +8,5 +8,5 +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 +5,5 +5,5 +5,5 +5,5 +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 +3,75 +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

135 -7,5 -2,5 0 0

140 -10 -5 0 0

145 -7,5 -2,5 0

150 -10 -5 0

155 -7,5 -2,5
160 -10 -5

1) YUk kapasite endeksleri, tekli kullanima gore verilmistir.
2) 160 km/h Gzerindeki hizlar igin yik degisikliklerine misaade edilmez. Q ve daha yukari hiz sembolleri icin,
hiz kategori sembolline karsilik gelen hiz, lastigin miisaade edilen azami hizini belirtir.

Ek IIG
Aciklayici sekil

(Bu Regiilasyonun Madde 2’sine bakiniz)
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Strt kanatlart (yivieri)

Dis gap (D)
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Karkas

Jant Genisligi

Kesit Genisligi (S)

Toplam Geniglik
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