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1. Charakterystyka wyrobu

Pas gléwny stanowi element umundurowania stuzbowego funkcjonariuszy Policji.

Konstrukcja pasa powinna umozliwiaé mocowanie na nim wyposazenia niezb¢dnego do wykonywania
dziatan stuzbowych.

Pas gléwny powinien by¢ wykenany z tasmy poliamidowej w kolorze czarnym. Powinien by¢ zapinany na
klamre plastikows posiadajacg potrojne zabezpieczenie.

Pas gtowny powinien skladaé si¢ z dwoch elementdw: pasa podstawowego i pasa wewngtrznego.

Pas podstawowy powinien byé usztywniony plytg PE o grubosci 1 mm i podszyty tasmg samosczepng.
Dlugo$c¢ pasa powinna byé regulowana z obu stron za pomocg tasmy samosczepnej. Na pas powinny byé
natozone dwie szlufki plastikowe.

Od strony wewnetrznej pasa podstawowego powinien znajdowad sie pas wewnetrzny mocowany do niego za
pomoca tasmy samosczepne], zapobiegajacej przesuwaniu sie elementow wyposazenia znajdujacych sig na

pasie.

2. Dokumenty odniesienia

Polskie normy

- PN-EN 1773:2000 Tekstylia — Plaskie wyroby wldkiennicze — Wyznaczanie szerokoéei i dlugosci

- PN-EN ISO 13934-1:2002 Tekstylia — Wiadciwodci plaskich wyrobéw przy rozecigganiu — Czes¢ I:

Wyznaczanie maksymalnej sily i wydluzenia wzglednego przy maksymalne;j sile metoda paska

- PN-EN 12242:2002 Zapi¢cia samosczepne — Wyznaczanie wytrzymalosci na rozpinanie

- PN-EN 12240:1999 Zapiecia samosczepne — Wyznaczanie catkowitych 1 efektywnych szerokoscl tasm i

efektywnej szerokosci zapigeia

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

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

- PN-EN 12590:2002 Tekstylia — Przemyslowe nici szwalne wykonane w calosci lub czgéciowo z widkien

syntetyczitych

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

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

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

-PN-EN 14362-1:2012 Tekstylia -- Metody oznaczania niektérych amin aromatycznych powstalych z
barwnikow azowych -- Cze$é 11 Wykrywanie zastosowania niektérych barwnikéw azowych dostgpnych
metods z ekstrakejg i bez ekstrakeji wlokien

-PN-EN 14362-3:2012 Tekstylia -- Metody oznaczania niektérych amin aromatycznych powstalych z
barwnikdw azowych -- Czgéé 3. Wykrywanie zastosowania niektérych barwnikow azowych, mogacych
uwalnia¢ 4-aminoazobenzen

- PN-EN ISO 14184-1:2011 Tekstylia -- Oznaczanie formaldehydu -- Czgéé 1@ Formaldehyd wolny i

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

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

Specyfikacia techniczna identyfikuje wyrob poprzez okreslenie parametréw, jakie powinien speiniaé
w zakresie wymagan:

e technicznych,

e jakodciowych,

o zwigzanych z bezpieczenstwem uzytkowania.
w odniesieniu do:

e nazewnictwa,

¢ symboli,

¢ badan i metodologii badaf,

s znakowania oraz oznaczania wyrobu.

4, Zakres stosowania dokumentu

Specyfikacja techniczna jest wykorzystywana jako zalacznik do specyfikacji istotnych warunkow
zaméwienia podczas postepowania o udzielenie zamdwienia publicznego oraz umozliwia jednostkom

badawczym i certyfikujgeym 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 skladaé si¢ z dwdch elementdw:

e pasa podstawowego (poz. 1 na rys. 1), ktérego kofice przeciggnicte sg przez klamre — 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 pomoca tasmy
samosczepnej, kiory zapobiega przesuwaniu sig elementéw wyposazenia znajdujgcych si¢ na pasie
podstawowym.

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

Na strong wewnetrzng pasa podstawowego powinna by¢ naszyta tadma samosczepna — welenka. Koncowki
pasa powinny byé wykonane z 1 warstwy tasmy poliamidowej, na ktorg od strony wewngtrzngj nalezy

naszyé odeinek tasmy samosczepnej — rzep, a od strony zewngtrznej odeinek tasmy samosczepnej — welenka.
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Elementy pasa podstawowego powinny by¢ polaczone ze soba za pomoca szycia (pieé przeszy¢ wzdluz calej
diugosci pasa — rys. 2).

Dhugo$é¢ pasa powinna by¢ regulowana poprzez przekladanie jego konicodwek przez otwory klamry (rys. 4)
i sczepianie ta$ma samosczepna, zabezpieczone dodatkowo szlufkami z mozliwodcia ich swobodnego
przesuwania na calej dlugosci zapigtego pasa.

Pas wewngtrzny (rys. 3) powinien byé wykonany z tasmy poliamidowej, na ktérg z jednej strony naszyto na

calej dlugosci tasme samosczepna — rzep, a z drugiej strony odcinek tasmy samosczepnej — welenka.,

I — tadéma poliamidowa

2 — tasma samosczepna - welenka
3 —klamra

4 —szlufki

Rys. 1. Pas glowny — widok ogdlny
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Wykaz uzytych materialow

Zestawienie materiatow i dodatkéw niezbednych do wykonania pasa glownego zawarto w tabeli 1.

Tabelal. Zestawienie materialéow i dodatkow

Lp. Nazwa clementu skladowego llos¢ tzi;%entoxv
1 Tasma poliamidowa szer. 50 mm 2
2 Tasma poliamidowa szer. 40 mm 1
3 Tasma samosczepna (welenka) szer, 50 mm 3
4 Tasdma samosczepna {(rzep) szer. 50 mm 2
5 Tasma samosczepna (wetenka) szer. 40 mm 1
6 Tasma samosczepna (rzep) szer. 40 mm I
7 Klamra plastikowa z potrdjnym zabezpieczeniem i
8 Szlufka plastikowa 2
9 Plyta PE grub. | mm 1

5.1.2. Charakterystyki oraz wymagania techniczne podstawowych materialéw i dodatkow

Szezegdlowe wymagania dla materialéw podstawowych zestawiono w tabeli 2.

Tabela 2. Wymagania dla materialéw podstawowych

Wymagania
Lp. Wyszezegalnienie Jedr_lostka Wartosc Jiag
miary
TASMA POLIAMIDOWA O SZEROKOSCI 50 mm
1 | Szerokosé 11 50£2 PN-EN 1773:2000
5 | Stazywajaca N 19000
nie mniej niz
Wydtuzenie wzgledne przy PN-EN ISO 13934-1:2002
3 |zerwaniu % 55
nie wigcej niz
TASMA POLIAMIDOWA O SZEROKOSCI 40 mm
1 |Szerokosé mm 40+2 PN-EN 1773:2000
p | Sitazywajaca N 15000
nie mniej niz
Wydluzenie wzgledne przy PN-EN ISO 13934-1:2002
3 | zerwaniu % 50
nie wigeej niz
TASMA SAMOSCZEPNA O SZEROKOSCI 50 mm
| Mll]llmall:la wytrzymatosé na N/mm 0,19
rozpinanie
~ PN-EN 12242:2002
5 Mak_sym'fllna wytrzymalosdé na N/mm 0,22
rozpinanie
Szerokosé catkowita mm 50+2
PN-EN 12240:1999
4 | Szerokosé efektywna mm 44 +£72
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TASMA SAMOSCZEPNA O SZEROKOSCI 40 mm
1 Mml.mah_la wytrzymalosé na N/mm 0,17
rozpinanie
— PN-EN 12242:2002
9 Mak-:sym'f\lna wytrzymatosé na N/mm 0,19
rozpinanie
Szerckodé calkowita mm 402
PN-EN 12240:1999
4 | Szerokoé¢ efektywna mm 34+£2

Wymagania dla dodatkow

Klamra plastikowa do konfekcjonowania pasa gldwnego powinna spelniaé wymagania zamieszczone
w tabeli 3.

Klamra powinna byé wykonana z acetalu i powinna charakteryzowa¢ sig $rednig wysokoscia wejscia na

tagme 50+51 mm.

Tabela 3. Wymagania dla klamry

Lp. Wyszczegolnienie Jedgostka Wartosé Wymagania
miary
Sifa Wyznaczona Qodczas PBM-21
rozeiggania probki z V=300 Procedura badaweza ITB
1 | mm/min, przy ktorej nastgpuje N 1000 rocecura ba a“,c,sza
. SV . »MORATEX?” lub
zniszezenie/rozpigcie klamry, nie . X .
N réwnowazna - zalacznik
mniej niz

Wymagane whadciwosci dla materialéw podstawowych 1 dodatkéw powinny by¢ potwierdzone

aktualnymi zaswiadczeniami o wynikach badain wykonanych w laboratoriach badawczych akredytowanych.

5.1.3. Wymagania konstrukcyjne

Wymagania konstrukeyjne ogdlne

Pas glowny powinien posiada¢ regulacje diugosei umoziiwiajgca dopasowanie do sylwetki uzytkownika.
Jego konstrukcja powinna umozliwia¢ umocowanie na nim niezbednego wyposazenia i zapobiegal jego
przesuwanin,

Wykaz wymaganych cech uzytkowych

Pas glowny jest przeznaczony do calorocznego uzytkowania, Powinien zapewni¢ komfort uzytkowania
wyrobu podczas pelnienia przez funkcjonariuszy obowigzkow shuzbowych.

Pas gléwny powinien by¢ wykonany zgodnie z niniejszg specyfikacjg techniczng oraz egzemplarzem
pogladowym dostepnym do wgladu u Zamawiajacego. Materialy, z ktérych bedzie konfekcjonowany
powinny spetnia¢ wymagania zawarte w tabeli 2 1 3.

Pas giéwny powinien charakteryzowac sig:

- trwalym wybarwieniem,
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- stabilnoécig ksztaltu,
- niezawodnoscia zastosowanegj klamry plastikowej,
- niezawodnoscig zastosowanej tasmy samosczepnej,

- estetycznym wykonaniem.

Sposob tgczenia elementow
Elementy pasa gléwnego powinny by¢ lgczone za pomoca szycia, przy czym:
- szwy — powinny by¢ zgodne z normg PN-P-84501:1933,
- §ciegi — powinny by¢ zgodne z normg PN-P-84502:1983.
Do szycia pasa gléwnego nalezy stosowal szew 5.29.01 przy zastosowaniu Sciegu 301.
Wszystkie szwy na poczgtku i koncu powinny by¢ zamocowane przeszyciem wstecznym celem
zabezpieczenia przed pruciem.

Nalezy stosowaé nici maszynowe czarne 226 dtex x 3 (zgodnie z norma PN-EN 12590:2002),

Estelyka i ergonomin
Pas glowny powinien mieé estetyczny wyglad. Jego konstrukcja powinna by¢ dostosowana do potrzeb

uzytkownika i zapewnia¢ komfort uzytkowania.

Wymagania niezawodnosciowe
Pas gléwny nie powinien ulegaé samoistnemu uszkodzeniu podczas przechowywania, uzytkowania

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

5.1.4. Wymiarowanie

Hosé rozmiarow
Pas gléwny powinien by¢ dostepny w co najmniej czterech rozmiarach, zgodnie z klasyfikacjg wielkodci
zamieszezong w tabeli 4. Dla uzytkownikéw o nietypowe] budowie ciala przewiduje sig mozliwosé

wykonania pasow o dtugosciach wykraczajgeych poza wymiary (krotsze i dhuzsze) zawarte w tabeli 4.

Tabela 4, Wymiary pasa gléwnego w poszczegdlnych rozmiarach

Dlugosé pasa wraz Dlugosé plyty .
Rozmiar z klamrg a b PE Tolel.ar%f,{la
pasa (po zapigcin) (cm) (cm) (cm) WY giil)ow
{cm)
1 90-100 115,5 96,5 60
] 70
i 100-110 125,5 106,5 £15

11 110-120 135,5 116,5 80
v 120-130 145,5 126,5 90
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Wymiary state i pomocnicze pasa giéwnego przedstawiono w tabeli 5.

Tabela 5. Wymiary stale i pomocnicze dla wszystkich rozmiaréw

Warto$é Tolerancj iard
Wyszczegolnienie arto$é olerancja wymiaréw
{mm) (mm)
B — szeroko$¢ wejicia na 50 12,0
pas w klamrze
A —wysokos¢ klamry 60 2,0
C - dhugosc klamry 100 +35,0

Podstawowe wymiary elementow pasa gldwnego zamieszczono na rys, 2-4.

Jednostka miary - mm.
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Rys. 3. Rysunek techniczny — Element pasa glownego: pas wewngtrzny




Rys. 4. Klamra z tizyelementowym wpustem

5.1.5. Wymagania odnos$nie cechowania i znakowania

Pas gléwny powinien byé stemplowany od strony wewnetrznej (kolor stempla — bialy) lub zawierac
wszywke zawierajaca co najmniej: nazwe¢ Wykonawcey, rozmiar wyrobi, miesige i rok produkeji, numer
umowy i numer zlecenia, oznaczenie jakodci oraz znak KJ, informacje o sposobie konserwacji. Informacje i

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

Tresé etykiety papierowej
Do pasa gtownego powinna by¢ doltgczona etykieta z plombg plastikowa zawierajaca co najmniej

nastepujace dane: nazwa i adres Wykonawcey, nazwa wyrobu, rozmiar wyrobu, miesigc i rok produkgeji,
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numer umowy i numer zlecenia, oznaczenie jakosei oraz znak KJ, informacje o sposobie konserwacji,

warunki gwarancji.

Tresé etykiety zbiorczef
Etykieta na opakowanie zbiorcze (pudio kartonowe) powinna zawiera¢ co najmniej nastgpujgce dane: nazwe
i adres Wykonawcy, nazwe wyrobu, kolor, liczbe wyrobow, rozmiar, oznaczenie stopnia jakosci oraz znak

KJ, miesige i rok produkeji, numer umowy i numer zlecenia oraz informacje o warunkach gwarancji.

Do kazdego pasa gléwnego nalezy dolgczy¢ informacje dotyczaca sposobu konserwacii.

5.1.6. Pakowanie, przechowywanie, transport

Rodzaj opakowania

Pasy gléwne nalezy powigza¢ w wigzki po 10 sztuk i pakowad w kartony w ilodciach uzgodnionych z
Zamawiajagcym. Dopuszcza si¢ zapakowanie do kartonu wyrobdéw w réinych rozmiarach (konedwki
rozmiarowe, rozmiary nietypowe) z podaniem na etykiecie zbiorczej liczby wyrobdw w poszczegolnych
rozmiarach. Do kazdego kartonu powinna byé¢ dolgczona instrukeja konserwaciji oraz karta gwarancyjna.

Na kazdy karton powinny by¢ naklejone etykiety zbiorcze.

Dopuszcza sig inny spos6b pakowania wedlug wytyczaych Zamawiajgcego.

Przechowywanie

Pasy gléwne powinny by¢ przechowywane w zamknigtych, przewiewnych, suchych, wolnych od plesni
i grzybéw pomieszczeniach, zabezpieczajacych wyrdb przed gryzoniami, zawilgoceniem, poplamieniem,
zabrudzeniem, dzialaniem promieni stonecznych, w miejscach oddalonych od §rodkéw chemicznych i zrodet
ciepta.

Transport

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

Dopuszeza sig intty rodzaj transportu po wezesniejszym uzgodnieniu z Zamawiajgeyrm.
5.2. Wymagania jakoSciowe
5.2.1. Parametry podstawowych materialow i dedatkéw

Wartoéei wskaznikow oraz metodologie badawczg dla podstawowych materiatéw i dodatkéw zawierajg
tabele 2 i 3 ninicjszej specyfikacji. Spelnienie tych wymagan jest warunkiem dopuszczenia materialow do

konfekcjonowania z nich paséw giéwnych,

5.2.2, Parametry i cechy wyrobu gotowego
Klasyfikacja jakosci
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Dopuszcza sig pasy glowne wykonane w I stopniu jakosci.

Bledy niedopuszczalne

Nie dopuszcza si¢ wystgpowania w pasie gldéwnym nastepujgcych bleddw:
e czedei plastikowych:

- skaleczenia,

- wgniecenia,

« peknigcia,

- zarysowania,

- ostre krawedzie,

- nicjednorodnodé powloki plastikowej,
e tasmy poliamidowej:

- zgrubienia nitek,

- brak nitki osnowy i watku,

- zmechacenia,

- znieksztalcenie wzorn,

- znieksztalcenie powierzchni,

- uszkodzone brzegi,

- dziury,

- plamy,

- odbarwienia.

Dopuszezalnosé sztukowania

W wyrobie nie dopuszcza si¢ sztukowania elementéw. Pas gldwny powinien byé 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 zgodnoéci wykonania
wyrobu z wymaganiami Specyfikacji Technicznej w zakresie jakosci i estetyki wyrobu.
b. THos$¢ partii produkeyjnych Wykonawcea uzgadnia z Zamawiajacym.
¢. Wyroby przewidziane do odbioru podlegaja 100% kontroli przez komorke Kontroli Jakosei zakiadu
Wykanawcy.
d. Podstawg odbioru partii produkeyjne] jest spelienie wymagan zawartych w niniejszej Specyfikacji
Technicznej. Kazda partia wyrobu podlegajaca odbiorowi powinna mieé potwierdzong deklaracje

zgodno$ci wyrobu zgodnie z ustawa z dnia 17 listopada 2006 r. o systemie oceny zgodnosci wyrobow
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przeznaczonych na potrzeby obronnosci i bezpieczenstwa pafistwa (Dz. U. Nr 235, poz. 1700 z pdzn.

Zm.).

5.2.3.2. Tryb i zasady przeprowadzenia odbioru wyrobu:

a. Odbioru partii produkcyjnej wyrobu dokonuja osoby wyznaczone przez Zamawiajgcego.

b. Metoda ,,na slepo” wg normy PN-N-03010:1983 wybiera sig sposrod zgloszonych do odbioru 5%
wyrobow (nie mniej niz 10 sztuk) i sprawdza zgodnosé ich wykonania z wymaganiami Specyfikacji
Techniczne;j.

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

1) szwy (ciaglos¢ i rownosé, wykonanie bez zmarszczen i wyciggnieé, zabezpieczenie przed
pruciem),
2) polaczenie elementéw skfadowych (np. bez fald 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 odstapieniem od dalszego
odbioru przedmiotu umowy do czasu usuniecia nieprawidlowosci. Termin ponownego odbioru
Wykonawca uzgodni z Zamawiajacym. Wszelkie koszty zwiazane z ponownym odbiorem ponosi
Wykonawca.
5.2.3.4. Odbidr jakosciowy przedmiotu umowy potwierdzony zostanie protokotem odbioru jakosciowego,
podpisanym przez upowaznionych przedstawicieli Zamawiajacego 1 Wykonawcy. Protokél ten
sporzadzony zostanie w 2 egzemplarzach, z ktorych jeden otrzymuje Wykonawca, a jeden egzemplarz

przeznaczony jest dla Zamawiajgcego.

5.3. Wymagania dotyczgace bezpieczenstwa uzytkowania

Wyrdb powinien by¢é wykonany z materialéw spelniajacych wymagania Rozporzadzenia (WE) Nr
1907/2006 Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 18 grudnia 2006 r. wraz z pdzniejszymi zmianami. W
szezegblnosei nie mogg one zawierad substancji zabronionych do stosowania w wyrobach widkienniczych

zgodnie z wykazem substancji zawartym w Zalgezniku XVII do przedmictowego 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
Zawarto$¢ amin aromatycznych PN-EN ISO 14362-1:2012 PN-
2 | nie wigcej niz meg/kg 30 N 14362-3:2012
3, |£awartoSt formaldehydu mg/kg 300 PN-EN ISO 14184-1:2011

nie wigeej niz
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Spetnienie wyze} wymienionych wymagar dla materiatlow podstawowych
i dodatkéw zawartych w punkcie 5.1.2. w tabeli 2 musi byé udokumentowane raportami z badaf lub

certyfikatami potwierdzajgcymi bezpieczenstwo i ekologig wyrobéw widkienniczych.

6. Gwarancja Wykonawcy

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

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

W przypadku stwierdzenia w okresie gwarancji wad fizycznych Wykonawca rozpatrzy ,protokd!
reklamacji” w ciggu 14 dni liczae od daty jego otrzymania od Odbiorcy.

W przypadku uznania reklamacji Wykonawca:

- usunie wady w wyrobie w terminie 30 dni, liczge od daty otrzymania ,,protokolu reklamacji”,

- usunie wady w dostarczonym wyrcbie w miejscu, w ktérym zostaly ujawnione lub na wlasny koszt
dostarczy je do swojej siedziby w celu ich usunigeia,

- wyroby wolne od wad dostarczy na wlasny koszt do miejsca, w ktérym wady zostaly ujawnione,

- przediuzy termin gwarancji o czas, w ktérym wskutek wad wyrobu objgtego gwarancja, uprawniony do
gwarancji nie mogt z niego Korzystag,

- wymieni wadliwy wyréb na nowy w terminie 30 dni liczac od daty otrzymania ,protokohu reklamacji”,
jezeli usuniecie wad bedzie niemozliwe badz niewskazane.

- ponosi odpowiedzialno$é z tytulu przypadkowej utraty lub uszkodzenia wyrobu od przyjecia go do
naprawy do czasu zwrocenia go (bez wad) do 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, ktérej ocena okaze sie btedna (Wykonawca lub Odbiorca). Wymiana wadliwego wyrobu nastapi

w ciagu 14 dni od daty orzeczenia na koszt Wykonawcy w przypadku jego winy.
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7. Wymagane dokumenty potwierdzajgce spelnienie wymagan specyfikacji techniczne;j.

Wymagane dokumenty. potwierdzajgce spetnienie wymagan niniejszej Specyfikacji Technicznej:

a) wyniki badaf z akredytowanego laboratorium badawczego dia kazdej nowej dostawy materialow
podstawowych i dodatkéw potwierdzajacych wymagania zawarte w punkeie 5.1.2;

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

podin. zm.);

¢) wyniki badan z akredytowanego laboratorium badawczego, potwierdzajgce wymagania‘ w
zakresie bezpieczenstwa i ekologii zawarte w punkcie 5.3. dla kazdej nowej dostawy materialow
podstawowych i dodatkéw. Dopuszeza si¢ potwierdzenie ww. wymagan odpowiednim certyfikatem

wystawionym przez akredyfowang jednostke certyfikujacs.

d) gwarancja wykonawey.

8. Nadzorowanie dokumentu

Aktualizacja specyfikacji technicznej jest wykonywana w przypadku zmiany dokumentéw odniesienia,
wedlug ktérych wykonywana jest ocena zgodnodei wyrobu z wymaganiami lub zmiany wymagan

Zamawiajacego.

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

Lp.

Data

Zmiana dotyczy
{numer strony i ewentualna trei¢ zmiany)

Akceptacja
(data i podpis)

Uwagi
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Zalgcznik

PROCEDURA BADAWCZA

Edveja 1L 06.2007

PBI\/I —_ 21 Egzempluaz nr 1 strana 1/2

Wyznaczanie wyirzymalodei na rozcigganie klamerek

1. Zakres procedury
W niniejszej procedurze podano metode wyznaczania wytrzymalo$cei na rozciaganie
klamerek w stanie zapictym.

2. Norma zwigzana
2.1, PN-EN ISO 139:20006 ,,Tekstylia. Klimat normaluy do akhmatyzqcu i badan”

3. Przyrzady 1 pomoce
3.1. Maszyna wylrzyimatosciowa typu CRE

Maszyna wyirzymalodciowa powinna zapswni¢ slalg predkose rozeiagania 300
mm/min z dokladnoscia +£10% oraz powinna umozliwi¢ ustawienie dlugodei
zakleszezenia od 100 nmum do 200 nun z doldadnodeig +1mm.

4. Klimat do aklimatyzacji 1 badania
Warunki klimatyezne do aklimatyzacji i badania powinny by¢ zgodne z PN-EN {50
139:2006.

5. Probki do badan
Badanie nalezy nrzeprowadzié na minimam trzech klamerkach.

6. Wyznaczanie

6.1. Przygotowa¢ dla kazdej klamerki po 2 odemki taSmy o szerokodci
dostosowane] do jej wymiaru i dlugosel umozliwiajace] zamocowanie w
zaczepach klamerki tak, aby pozostaly wolne koice o dlugo$ei minimum 100
N,

6.2. Przygotowaé maszyng wytrzymalofciowa, wprowadzié do programu na
rozcigganie predkoéé 300 mm/min i odleglosé zaciskéw wynikajaca z
wielkogel badanej klamerki,

6.3. Do kazdej klamerki przymocowaé z obu stron tadmy zgodnie z jej modelem 1
w taki sposdb by wolie kofice wystawaly, ktdre nastgpnie nalezy zakleszezy¢
w szezekach maszyny wyhzyimatodciowe] tak, aby klamerka znajdowala sie
posrodku przestrzeni migdzy szezgkami. Uruchomié maszyne i prowadzi¢
rozciagame do zniszezenia klamerki/rozpiecia klamerki.
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PROCEDURA BADAWCZA

Edycja 11 06.2007

PBI\’I — 21 Egzemplarznr 1 stronn 2/2

Wyznaczanie wytrzymalodei na rozeigganie kiamerek

7. Protokot badat
Protokét badan powinien zawieraé nasigpujace iniormacie:
o odniesienie do nini¢jszej procedury
o wszystkie oznaczenia potrzebne do identyfikacji badanego wyrobu
e wszystkie wyniki z pomiar6w
¢ zjawiska zachodzace podczas badania (rozpigcie klamerki, zniszezenie
Klamerks, rodzaj zniszezema itp.)
o zastosowany klimat do aklimatyzacji 1 badania




