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1. Charakterystyka wyrobu

Pas gtéwny stanowi element umundurowania stuzbowego funkcjonariuszy Policji.

Konstrukcja pasa powinna umozliwia¢é mocowanie na nim wyposazenia niezbednego do wykonywania
dziatan stuzbowych.

Pas gléwny powinien by¢ wykonany z tasmy poliamidowej w kolorze czarnym. Powinien by¢ zapinany na
klamrg plastikowg posiadajacg potrojne zabezpieczenie.

Pas gtdéwny powinien sktadac¢ si¢ z dwdch elementow: pasa podstawowego i pasa wewnetrznego.

Pas podstawowy powinien by¢ usztywniony plyta PE o grubosci 1 mm i podszyty taSmg samosczepnag.
Dhugos¢ pasa powinna by¢ regulowana z obu stron za pomocg taSmy samosczepnej. Na pas powinny by¢
natozone dwie szlufki plastikowe.

Od strony wewngtrznej pasa podstawowego powinien znajdowac si¢ pas wewnetrzny mocowany do niego za
pomocg taSmy samosczepnej, zapobiegajacej przesuwaniu si¢ elementdw wyposazenia znajdujacych si¢ na

pasie.

2. Dokumenty odniesienia

Polskie normy

- PN-EN 1773:2000 Tekstylia — Ptaskie wyroby wtokiennicze — Wyznaczanie szerokosci i dlugosci

- PN-EN ISO 13934-1:2002 Tekstylia — Wtasciwosci ptaskich wyrobow przy rozcigganiu — Czesé 1:

Wyznaczanie maksymalnej sity i wydtuzenia wzglednego przy maksymalnej sile metoda paska

- PN-EN 12242:2002 Zapi¢cia samosczepne — Wyznaczanie wytrzymatos$ci na rozpinanie

- PN-EN 12240:1999 Zapigcia samosczepne — Wyznaczanie calkowitych i efektywnych szerokosci tasm i

efektywnej szerokosci zapigcia

- PN-P-84501:1983 Wyroby konfekcyjne — Szwy — Klasyfikacja i oznaczenia

- PN-P-84502:1983 Wyroby konfekcyjne — Sciegi — Klasyfikacja i oznaczenia

- PN-EN 12590:2002 Tekstylia — Przemystowe nici szwalne wykonane w catosci lub czesciowo z widkien

syntetycznych

- PN-P-84531:1990 Wyroby konfekcyjne — Oznaczenie

- PN-N-03010:1983 Statystyczna kontrola jakosci — Losowy wybor jednostek produktu do probki

- PN-EN ISO 3071:2007 Tekstylia -- Oznaczanie pH ekstraktow wodnych

-PN-EN 14362-1:2012 Tekstylia -- Metody oznaczania niektorych amin aromatycznych powstatych z
barwnikow azowych -- Cze$¢ 1: Wykrywanie zastosowania niektorych barwnikéw azowych dostepnych
metodg z ekstrakcjg i bez ekstrakcji widkien

-PN-EN 14362-3:2012 Tekstylia -- Metody oznaczania niektorych amin aromatycznych powstatych z
barwnikow azowych -- Cze$¢ 3: Wykrywanie zastosowania niektorych barwnikow azowych, mogacych
uwalnia¢ 4-aminoazobenzen

- PN-EN ISO 14184-1:2011 Tekstylia -- Oznaczanie formaldehydu -- Cz¢$¢ 1: Formaldehyd wolny i

zhydrolizowany (metoda ekstrakcji wodnej)
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- Ustawa z dnia 17 listopada 2006 r. o systemie oceny zgodnosci wyroboéw przeznaczonych na potrzeby

obronnosci i bezpieczenstwa panstwa (Dz. U. Nr 235, poz. 1700 z pézn. zm.)
3. Przeznaczenie dokumentu

Specyfikacja techniczna identyfikuje wyrodb poprzez okreslenie parametrow, jakie powinien spetniaé
w zakresie wymagan:

e technicznych,

e jakoSciowych,

e zwigzanych z bezpieczenstwem uzytkowania.
w odniesieniu do:

e nazewnictwa,

e symboli,

e badan i metodologii badan,

e znakowania oraz oznaczania wyrobu.

4. Zakres stosowania dokumentu

Specyfikacja techniczna jest wykorzystywana jako zatacznik do specyfikacji istotnych warunkow
zamoOwienia podczas postgpowania o udzielenie zaméwienia publicznego oraz umozliwia jednostkom

badawczym i certyfikujagcym pozyskanie informacji o zakresach badan i oceny zgodnosci wyrobow.

5. Wymagania standardowe

5.1. Wymagania techniczne

5.1.1. Charakterystyka wyrobu

Opis wyrobu

Pas glowny (rys. 1) powinien sktada¢ si¢ z dwoch elementow:

e pasa podstawowego (poz. 1 na rys. 1), ktorego konce przeciagnigte sg przez klamr¢ — z
trzyelementowym wpustem - (poz. 3 na rys. 1) i zabezpieczone szlufkami (poz. 4 na rys. 1),

e pasa wewnetrznego (poz. 2 na rys. 1) mocowanego do pasa podstawowego za pomocg tasmy
samosczepnej, ktory zapobiega przesuwaniu si¢ elementow wyposazenia znajdujacych si¢ na pasie
podstawowym.

Pas podstawowy (rys. 2) powinien by¢ wykonany z dwoch warstw tasmy poliamidowej oddzielonych
przektadka z ptyty PE.

Na strong wewnetrzng pasa podstawowego powinna by¢ naszyta taSma samosczepna — wetenka. Koncowki
pasa powinny by¢ wykonane z 1 warstwy tasmy poliamidowej, na ktorg od strony wewngetrznej nalezy

naszy¢ odcinek taSmy samosczepnej — rzep, a od strony zewnetrznej odcinek tasmy samosczepnej — welenka.
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Elementy pasa podstawowego powinny by¢ potaczone ze sobg za pomoca szycia (pig¢ przeszy¢ wzdhuz catej
dtugosci pasa — rys. 2).

Dhugos¢ pasa powinna by¢ regulowana poprzez przekladanie jego koncowek przez otwory klamry (rys. 4)
i sczepianie tasma samosczepng, zabezpieczone dodatkowo szlufkami z mozliwoscig ich swobodnego
przesuwania na catej dtugosci zapigtego pasa.

Pas wewnetrzny (rys. 3) powinien by¢ wykonany z ta§my poliamidowej, na ktora z jednej strony naszyto na

catej dtugosci tasme samosczepng — rzep, a z drugiej strony odcinek tasmy samosczepnej — welenka.

1 — tasma poliamidowa

2 — ta§ma samosczepna - wetenka
3 —klamra

4 — szlufki

Rys. 1. Pas gtowny — widok ogolny
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Wykaz uiytych materialow

Zestawienie materialow i dodatkow niezbednych do wykonania pasa gtownego zawarto w tabeli 1.

Tabelal. Zestawienie materialéw 1 dodatkow

Lp. Nazwa elementu sktadowego flos ?:;n)entow
1 Tasma poliamidowa szer. 50 mm 2
2 Tasma poliamidowa szer. 40 mm 1
3 Tasma samosczepna (wetenka) szer. 50 mm 3
4 Tasma samosczepna (rzep) szer. 50 mm 2
5 Tasma samosczepna (wetenka) szer. 40 mm 1
6 Tasma samosczepna (rzep) szer. 40 mm 1
7 Klamra plastikowa z potrdjnym zabezpieczeniem 1
8 Szlufka plastikowa 2
9 Plyta PE grub. 1 mm 1

5.1.2. Charakterystyki oraz wymagania techniczne podstawowych materialow i dodatkéw

Szczegdlowe wymagania dla materialow podstawowych zestawiono w tabeli 2.

Tabela 2. Wymagania dla materiatow podstawowych

Wymagania
Lp. Wyszczegolnienie Jedgostka Wartosé ymag
miary
TASMA POLIAMIDOWA O SZEROKOSCI 50 mm
1 | Szeroko$¢ mm 502 PN-EN 1773:2000
, | Sitazywajaca N 19000
nie mniej niz
3 | zerwaniu % 55
nie wigcej niz
TASMA POLIAMIDOWA O SZEROKOSCI 40 mm
1 | Szeroko$¢ mm 40+ 2 PN-EN 1773:2000
" :
p |Sitazrywajaca N 15000
nie mniej niz
Wydhuzenie wzgledne przy PN-EN ISO 13934-1:2002
3 | zerwaniu % 50
nie wigcej niz
TASMA SAMOSCZEPNA O SZEROKOSCI 50 mm
| M1n1.rna11.13 wytrzymato$¢ na N/mm 0,19
rozpinanie
— PN-EN 12242:2002
) Mak§ymglna wytrzymatos¢ na N/mm 0.22
rozpinanie
3 | Szeroko$¢ catkowita mm 502
PN-EN 12240:1999
4 | Szerokos¢ efektywna mm 44 +£2
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TASMA SAMOSCZEPNA O SZEROKOSCI 40 mm
| M1n1.rna11.13 wytrzymato$¢ na N/mm 0.17
rozpinanie
— PN-EN 12242:2002
) Mak§ym§lna wytrzymatos¢ na N/mm 0,19
rozpinanie
Szerokos$¢ catkowita mm 40+ 2
PN-EN 12240:1999
4 | Szerokos¢ efektywna mm 34+2

Wymagania dla dodatkow
Klamra plastikowa do konfekcjonowania pasa glownego powinna spelnia¢é wymagania zamieszczone
w tabeli 3.

Klamra powinna by¢ wykonana z acetalu i powinna charakteryzowac si¢ $rednig wysokoscig wejscia na

tasme 50+51 mm.

Tabela 3. Wymagania dla klamry

e Jednostka s .
Lp. Wyszczegdlnienie miary Wartosé Wymagania
Sita wyznaczona podczas PBM-21
1 rozciggania probki z V=300 N 1000 Procedura badawcza ITB
mm/min, przy ktorej nastepuje »MORATEX” lub
wypiecie klamry, nie mniej niz rownowazna - zalacznik

Wymagane wlasciwosci dla materialow podstawowych 1 dodatkow powinny byé potwierdzone

aktualnymi zaswiadczeniami o wynikach badan wykonanych w laboratoriach badawczych akredytowanych.

5.1.3. Wymagania konstrukcyjne

Wymagania konstrukcyjne ogolne

Pas glowny powinien posiada¢ regulacje dtugosci umozliwiajagca dopasowanie do sylwetki uzytkownika.
Jego konstrukcja powinna umozliwia¢ umocowanie na nim niezb¢dnego wyposazenia i zapobiegaé jego
przesuwaniu.

Wykaz wymaganych cech uzytkowych

Pas glowny jest przeznaczony do calorocznego uzytkowania. Powinien zapewni¢ komfort uzytkowania
wyrobu podczas petienia przez funkcjonariuszy obowigzkow stuzbowych.

Pas glowny powinien by¢ wykonany zgodnie z niniejsza specyfikacja techniczng oraz egzemplarzem
pogladowym dostepnym do wgladu u Zamawiajacego. Materiaty, z ktorych bedzie konfekcjonowany
powinny spelnia¢ wymagania zawarte w tabeli 2 i 3.

Pas glowny powinien charakteryzowac sig:

- trwalym wybarwieniem,
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- stabilno$cig ksztatltu,
- niezawodnos$cig zastosowanej klamry plastikowej,
- niezawodnoS$cig zastosowanej tasmy samosczepnej,

- estetycznym wykonaniem.

Sposob lgczenia elementow
Elementy pasa gtownego powinny by¢ tgczone za pomocg szycia, przy czym:
- szwy — powinny by¢ zgodne z normg PN-P-84501:1983,
- §ciegi — powinny by¢ zgodne z normg PN-P-84502:1983.
Do szycia pasa gtdéwnego nalezy stosowac szew 5.29.01 przy zastosowaniu $ciegu 301.
Wszystkie szwy na poczatku 1 koncu powinny by¢ zamocowane przeszyciem wstecznym celem
zabezpieczenia przed pruciem.

Nalezy stosowac nici maszynowe czarne 226 dtex x 3 (zgodnie z normg PN-EN 12590:2002).

Estetyka i ergonomia
Pas gltéwny powinien mie¢ estetyczny wyglad. Jego konstrukcja powinna by¢ dostosowana do potrzeb

uzytkownika i zapewnia¢ komfort uzytkowania.

Wymagania niezawodnosciowe
Pas glowny nie powinien ulega¢ samoistnemu uszkodzeniu podczas przechowywania, uzytkowania

i w wyniku konserwacji zgodnie z wymaganiami przedstawionymi w niniejszej specyfikacji.

5.1.4. Wymiarowanie

1losé rozmiarow
Pas gltoéwny powinien by¢ dostepny w co najmniej czterech rozmiarach, zgodnie z klasyfikacja wielkosci
zamieszczong w tabeli 4. Dla uzytkownikéw o nietypowej budowie ciala przewiduje si¢ mozliwosé¢

wykonania paséw o dtugosciach wykraczajacych poza wymiary (krotsze i dtuzsze) zawarte w tabeli 4.

Tabela 4. Wymiary pasa gtdwnego w poszczegolnych rozmiarach

Dhugosc¢ pasa wraz Dtugosc¢ plyty .
Rozmiar z klamrag a b PE Toleljan?]a
pasa (po zapieciu) (cm) (cm) (cm) Wy?;;i;ow
(cm)
I 90-100 115,5 96,5 60
i 70
Il 100-110 125,5 106,5 i1s

I 110-120 135,5 116,5 80
v 120-130 145,5 126,5 90
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Wymiary state i pomocnicze pasa gtéwnego przedstawiono w tabeli 5.

Tabela 5. Wymiary stale i pomocnicze dla wszystkich rozmiarow

e Wartos¢ Tolerancja wymiarow
Wyszczegodlnienie
(mm) (mm)
B — szeroko$¢ wejscia na 50 £2.0
pas w klamrze
A — wysoko$¢ klamry 60 +2,0
C —dlugos¢ klamry 100 +5,0

Podstawowe wymiary elementow pasa gtéwnego zamieszczono na rys. 2-4.

Jednostka miary - mm.
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1 —tasma poliamidowa
2 —plyta PE
3 —tasma poliamidowa
4, 5 — taSma samosczepna — wetenka
6 —tasma samosczepna - rzep

Rys. 2. Rysunek techniczny — Element pasa gtownego: pas podstawowy
— widok od strony zewnetrznej
— przekroj poprzeczny wzdtuz pasa

—widok od strony pasa wewnetrznego
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1 — tasma poliamidowa
2 — taSma samosczepna - rzep
3 — tasma samosczepna - wetenka

Rys. 3. Rysunek techniczny — Element pasa glownego: pas wewnetrzny
— widok od strony pasa podstawowego
— przekroj poprzeczny wzdtuz pasa

— widok od strony wewnetrznej
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Rys. 4. Klamra z trzyelementowym wpustem

5.1.5. Wymagania odnoS$nie cechowania i znakowania

Pas gltowny powinien by¢ stemplowany od strony wewngtrznej (kolor stempla — biaty) lub zawieraé
wszywke zawierajgcg co najmniej: nazwe¢ Wykonawcy, rozmiar wyrobu, miesigc i rok produkcji, numer
zlecenia, oznaczenie jakosci oraz znak KJ, informacje o sposobie konserwacji. Informacje i znaki muszg by¢

w jezyku polskim, powinny by¢ trwale, czytelne i niescieralne.

Tresé etykiety papierowej
Do pasa glownego powinna by¢ dotaczona etykieta z plombg plastikowa zawierajaca co najmnie;j
nastgpujace dane: nazwa i adres Wykonawcy, nazwa wyrobu, rozmiar wyrobu, miesiac i rok produkcji,

numer zlecenia, oznaczenie jakosci oraz znak KJ, informacje o sposobie konserwacji, warunki gwarancji.
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Tresé etykiety zhiorczej
Etykieta na opakowanie zbiorcze (pudto kartonowe) powinna zawiera¢ co najmniej nastgpujace dane: nazwe
i adres Wykonawcy, nazwe wyrobu, kolor, liczbe wyrobow, rozmiar, oznaczenie stopnia jakosci oraz znak

KJ, miesigc i rok produkcji, numer zlecenia oraz informacj¢ o warunkach gwarancji.

Do kazdego pasa gtéwnego nalezy dotaczy¢ informacje dotyczaca sposobu konserwacji.

5.1.6. Pakowanie, przechowywanie, transport

Rodzaj opakowania

Pasy glowne nalezy powigzaé w wiazki po 10 sztuk i pakowaé¢ w kartony w ilosciach uzgodnionych z
Zamawiajacym. Dopuszcza si¢ zapakowanie do kartonu wyrobow w rdéznych rozmiarach (koncowki
rozmiarowe, rozmiary nietypowe) z podaniem na etykiecie zbiorczej liczby wyrobow w poszczegolnych
rozmiarach. Do kazdego kartonu powinna by¢ dotgczona instrukcja konserwacji oraz karta gwarancyjna.

Na kazdy karton powinny by¢ naklejone etykiety zbiorcze.

Dopuszcza si¢ inny sposob pakowania wedlug wytycznych Zamawiajgcego.

Przechowywanie

Pasy gltéwne powinny by¢ przechowywane w zamknigtych, przewiewnych, suchych, wolnych od ples$ni
i grzybow pomieszczeniach, zabezpieczajacych wyrdb przed gryzoniami, zawilgoceniem, poplamieniem,
zabrudzeniem, dzialaniem promieni stonecznych, w miejscach oddalonych od srodkéw chemicznych i zrodet

ciepta.

Transport

Transport wyrobu powinien odbywaé si¢ w zamknietych $rodkach transportu, chronigcych przed
zabrudzeniem, zamoczeniem i uszkodzeniem mechanicznym wyrobu i opakowan oraz przedostaniem si¢
wilgoci oraz innych substancji do wewngtrz opakowania zgodnie z obowigzujacymi przepisami
transportowymi.

Dopuszcza si¢ inny rodzaj transportu po wczesniejszym uzgodnieniu z Zamawiajgcym.
5.2. Wymagania jakosciowe
5.2.1. Parametry podstawowych materialow i dodatkow

Wartosci wskaznikow oraz metodologi¢ badawcza dla podstawowych materiatow i dodatkéw zawieraja
tabele 2 i 3 niniejszej specyfikacji. Spetnienie tych wymagan jest warunkiem dopuszczenia materiatow do

konfekcjonowania z nich pasow gtownych.
5.2.2. Parametry i cechy wyrobu gotowego

Klasyfikacja jakosci

Dopuszcza si¢ pasy gtdéwne wykonane w I stopniu jako$ci.
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Bledy niedopuszczalne

Nie dopuszcza si¢ wystepowania w pasie gtownym nastepujacych bledow:
e czesci plastikowych:

- skaleczenia,

- wgnioty,

- peknigecia,

- zarysowania,

- ostre krawedzie,

- niejednorodno$¢ powtoki plastikowej,
e tasmy poliamidowe;j:

- zgrubienia nitek,

- Dbrak nitki osnowy i watku,

- zmechacenia,

- znieksztalcenie wzoru,

- znieksztalcenie powierzchni,

- uszkodzone brzegi,

- dziury,

- plamy,

- odbarwienia.

Dopuszczalnosé sztukowania

W wyrobie nie dopuszcza si¢ sztukowania elementéw. Pas gtowny powinien by¢ wykonany estetycznie.

5.2.3. Odbior jakosciowy
5.2.3.1. Warunki przedstawienia wyrobu do odbioru:

a. Odbioru jakosciowego dokonuje si¢ w celu organoleptycznego sprawdzenia zgodnosci wykonania

wyrobu z wymaganiami Specyfikacji Technicznej w zakresie jakoSci i estetyki wyrobu.

b. Ilos¢ partii produkcyjnych Wykonawca uzgadnia z Zamawiajacym.

c. Wyroby przewidziane do odbioru podlegaja 100% kontroli przez komodrke Kontroli Jakosci zaktadu

Wykonawcy.

d. Podstawa odbioru partii produkcyjnej jest spelnienie wymagan zawartych w niniejszej Specyfikacji
Technicznej. Kazda partia wyrobu podlegajaca odbiorowi powinna mie¢ potwierdzong deklaracje
zgodnosci wyrobu zgodnie z ustawg z dnia 17 listopada 2006 r. o systemie oceny zgodnos$ci wyrobow
przeznaczonych na potrzeby obronnosci i bezpieczenstwa panstwa (Dz. U. Nr 235, poz. 1700 z pdzn.

zm.).

5.2.3.2. Tryb i zasady przeprowadzenia odbioru wyrobu:
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a. Odbioru partii produkcyjnej wyrobu dokonujg osoby wyznaczone przez Zamawiajacego.

b. Metoda ,,na §lepo” wg normy PN-N-03010:1983 wybiera si¢ sposrod zgloszonych do odbioru 5%
wyrobow (nie mniej niz 10 sztuk) i sprawdza zgodnos$¢ ich wykonania z wymaganiami Specyfikacji
Techniczne;.

c. Podczas odbioru jakosciowego ocenie podlega¢ bedzie jakos$¢ i estetyka wykonania przedmiotu
umowy, a w szczegolnosci takie elementy jak:

1) szwy (cigglo$¢ i rownos¢, wykonanie bez zmarszczen i wyciagnieé, zabezpieczenie przed
pruciem),
2) potaczenie elementéw sktadowych (np. bez fatd i zgrubien),
3) ksztalt wyrobu (znieksztalcenia i skrzywienia, estetyka wykonania poszczegdlnych elementow
wyrobu).
5.2.3.3. Stwierdzenie w trakcie odbioru usterek, wad jakosciowych skutkuje odstgpieniem od dalszego
odbioru przedmiotu umowy do czasu usuni¢cia nieprawidtowosci. Termin ponownego odbioru
Wykonawca uzgodni z Zamawiajgcym. Wszelkie koszty zwigzane z ponownym odbiorem ponosi
Wykonawca.
5.2.3.4. Odbior jakosciowy przedmiotu umowy potwierdzony zostanie protokotem odbioru jakosciowego,
podpisanym przez upowaznionych przedstawicieli Zamawiajacego 1 Wykonawcy. Protokot ten
sporzadzony zostanie w 2 egzemplarzach, z ktorych jeden otrzymuje Wykonawca, a jeden egzemplarz

przeznaczony jest dla Zamawiajacego.

5.3. Wymagania dotyczace bezpieczenstwa uzytkowania

Wyréb powinien by¢ wykonany z materiatow spetniajgcych wymagania Rozporzadzenia (WE) Nr
1907/2006 Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 18 grudnia 2006 r. wraz z pdzniejszymi zmianami. W
szczegblnosci nie mogg one zawiera¢ substancji zabronionych do stosowania w wyrobach wtokienniczych

zgodnie z wykazem substancji zawartym w Zalgczniku XVII do przedmiotowego Rozporzadzenia.

Wymagania w zakresie bezpieczenstwa i ekologii przedstawiono w ponizszej tabeli.

Tabela 6. Wymagania w zakresie bezpieczenstwa i ekologii

L.p. Parametr Jednostka Wartosé Metodyka badan
1. | Odczyn pH — 3,5-9,5 PN-EN ISO 3071:2007
) Zawartos¢ amin aromatycznych me/k 30 PN-EN ISO 14362-1:2012 PN-
" | nie mniej niz g EN 14362-3:2012
3, | Zawartos¢ formaldehydu mg/kg 300 PN-EN ISO 14184-1:2011
nie wigcej niz
Spetnienie wWyZej wymienionych wymagan dla materiatow podstawowych

i dodatkow zawartych w punkcie 5.1.2. w tabeli 2 musi by¢ udokumentowane raportami z badan lub

certyfikatami potwierdzajacymi bezpieczenstwo i ekologie wyrobow widkienniczych.
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6. Gwarancja Wykonawcy

Wykonawca odpowiada za wady fizyczne ujawnione w wyrobie i ponosi z tego tytulu wszelkie
zobowigzania. Jest zobowigzany do usunig¢cia wad fizycznych i do dostarczenia wyrobéw wolnych od wad,
jezeli wady ujawnig si¢ w ciggu okresu okreslonego w gwarancji.

Na wyprodukowane wyroby Wykonawca udzieli gwarancji na okres 24 miesiecy ich uzytkowania pod
warunkiem przestrzegania zasad eksploatacji, konserwacji, transportu i przechowywania. Okres
przechowywania wyrobu, po ktérym przyshuguje okres gwarancji, wynosi 24 miesigce, liczac od daty
podpisania dowodu przyjecia przez przedstawiciela Odbiorcy. W przypadku wydania wyrobu do
uzytkowania po okresie przechowywania dluzszym niz 24 miesigce 1gczny okres gwarancji
(przechowywanie + uzytkowanie) wynosi 48 miesigcy.

W przypadku stwierdzenia w okresie gwarancji wad fizycznych Wykonawca rozpatrzy ,,protokot
reklamacji” w ciggu 14 dni liczac od daty jego otrzymania.

W przypadku uznania reklamacji Wykonawca:

- usunie wady w wyrobie w terminie 30 dni, liczac od daty otrzymania ,,protokotu reklamacji”,

- usunie wady w dostarczonym wyrobie w miejscu, w ktorym zostaly ujawnione lub na wlasny koszt
dostarczy je do swojej siedziby w celu ich usunigcia,

- wyroby wolne od wad dostarczy na wtasny koszt do miejsca, w ktorym wady zostaly ujawnione,

- przedluzy termin gwarancji o czas, w ktérym wskutek wad wyrobu objetego gwarancja, uprawniony do
gwarancji nie mogt z niego korzystac,

- wymieni wadliwy wyrdb na nowy w terminie 30 dni liczac od daty otrzymania ,protokotu reklamacji”,
jezeli usunigcie wad bedzie niemozliwe badz niewskazane.

- ponosi odpowiedzialno$¢ z tytutu przypadkowej utraty lub uszkodzenia wyrobu od przyjecia go do
naprawy do czasu zwrdcenia go (bez wad) Odbiorcy.

Jezeli Wykonawca nie uzna reklamacji, Odbiorca wadliwego wyrobu przekaze go do zbadania do
akredytowanej jednostki. Wydane orzeczenie traktowane bedzie jako ostateczne. Koszty badania poniesie
strona, ktorej ocena okaze si¢ bledna (Wykonawca lub Odbiorca). Wymiana wadliwego wyrobu nastapi

w ciggu 14 dni od daty orzeczenia na koszt Wykonawcy w przypadku jego winy.

7. Wymagane dokumenty potwierdzajace spelnienie wymagan specyfikacji technicznej.

Wymagane dokumenty potwierdzajace spelnienie wymagan niniejszej Specyfikacji Techniczne;j:

a) wyniki badan z akredytowanego laboratorium badawczego dla kazdej nowej dostawy materialow
podstawowych i dodatkéw potwierdzajacych wymagania zawarte w punkcie 5.1.2;

b) deklaracja zgodnosci wyrobu zgodnie z ustawg z dnia 17 listopada 2006 r. o systemie oceny zgodnosci
wyrobow przeznaczonych na potrzeby obronnosci i bezpieczenstwa panstwa (Dz. U. Nr 235, poz. 1700 z

pozn. zm.);
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¢) wyniki badan z akredytowanego laboratorium badawczego, potwierdzajace wymagania w
zakresie bezpieczenstwa i ekologii zawarte w punkcie 5.3. dla kazdej nowej dostawy materiatow
podstawowych i dodatkow. Dopuszcza si¢ potwierdzenie ww. wymagan odpowiednim certyfikatem

wystawionym przez akredytowang jednostke certyfikujaca OiB.

d) gwarancja wykonawcy.

8. Nadzorowanie dokumentu

Aktualizacja specyfikacji technicznej jest wykonywana w przypadku zmiany dokumentow odniesienia,
wedlug ktérych wykonywana jest ocena zgodno$ci wyrobu z wymaganiami lub zmiany wymagan

Zamawiajacego.

UWAGA!
Wiascicielem specyfikacji technicznej jest Komenda Giéwna Policji.
Kopiowanie specyfikacji technicznej w catosci lub w czesci,
bez zgody wilasciciela jest zabronione.
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9. Arkusz ewidencji wprowadzonych zmian

Lp.

Data

Zmiana dotyczy
(numer strony i ewentualna tre§¢ zmiany)

Akceptacja
(data i podpis)

Uwagi
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Zatgcznik

PROCEDURA BADAWCZA

Edyeja II 06.2007

PBM — 21 Egzemplarz nr 1 strona 1/2

Wyznaczanie wytrzymalosci na rozcigganie klamerek

1. Zakres procedury
W niniejszej procedurze podano metode wyznaczania wytrzymatosci na rozciaganie
klamerek w stanie zapigtym.

2. Norma zwigzana
2.1. PN-EN ISO 139:2006 ,.Tekstylia. Klimat normalny do aklimatyzacji 1 badan”.

3. Przyrzady 1 pomoce
3.1. Maszyna wytrzymato$ciowa typu CRE

Maszyna wytrzymalo$ciowa powinna zapewni¢ stalg predkos¢ rozciagania 300
mm/min z dokladnoscia +10% oraz powinna umozliwi¢ ustawienie dhugosci
zakleszczenia od 100 mm do 200 mm z doktadnoscig £1mm.

4. Klimat do aklimatyzacji 1 badania
Warunki klimatyczne do aklimatyzacji i badania powinny by¢ zgodne z PN-EN ISO
139:2006.

5. Prébki do badan
Badanie nalezy przeprowadzi¢ na minimum trzech klamerkach.

6. Wyznaczanie

6.1. Przygotowa¢ dla kazdej klamerki po 2 odcinki tasmy o szerokosci
dostosowanej do jej wymiaru i dlugo$ci umozliwiajacej zamocowanie w
zaczepach klamerki tak, aby pozostaly wolne korice o dlugosci minimum 100
mm.

6.2. Przygotowa¢ maszyng wytrzymalosciowa, wprowadzi¢ do programu na
rozcigganie predkosé 300 mm/min i odleglos¢ zaciskow wynikajaca z
wielkosci badanej klamerki.

6.3. Do kazdej klamerki przymocowa¢ z obu stron tasmy zgodnie z jej modelem i
w taki sposob by wolne konce wystawaly, ktdre nastgpnie nalezy zakleszczy¢
w szczekach maszyny wytrzymatosciowej tak, aby klamerka znajdowala si¢
posrodku przestrzeni migdzy szczgkami. Uruchomi¢ maszyne i prowadzi¢
rozciaganie do zniszczenia klamerki/rozpigeia klamerki.

Strona 19/ 20



PROCEDURA BADAWCZA

Edycja IT 06.2007
PBM = 21 Egzemplarz nr 1 strona 2/2

Wyznaczanie wytrzymaloéci na rozcigganie klamerek

7. Protokot badan
Protokot badan powinien zawiera¢ nastgpujace informacje:
e odniesienie do ninigjszej procedury
e wszystkie oznaczenia potrzebne do identyfikacji badanego wyrobu
e wszystkie wyniki z pomiaréw
e zjawiska zachodzace podczas badania (rozpigcie klamerki, zniszczenie
klamerki, rodzaj zniszczenia itp.)
e zastosowany klimat do aklimatyzacji 1 badama

OPRACOWAL.: ZATWIERDZIL:

Laboratorium Badar Melrologicznych

KIEROWNIK TE:C”NiCZNY
dr inz. Magdaleha Cicheclka
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