Zatacznik nr 1
do umowy nr ..../BLP/..../Ckt/...../.....

OPIS PRZEDMIOTU ZAMOWIENIA

KOMENDA GELOWNA POLICJI
BIURO LOGISTYKI POLICJI

SPECYFIKACJA TECHNICZNA
PAS GLOWNY

nazwa przedmiotu zaméwienia publicznego

Numer Specyfikacji Technicznej: ST 56/Ckt/2020

(numer z Rejestru Specyfikacji Technicznych prowadzonego w Wydziale)

UZGODNIONO:
Instytut Technologii Bezpieczenstwa ,, MORATEX”

Wersja: Edycja czerwiec 2020 r.

02.06.2020 r.
(data wydania)

1/21



SPIS TRESCI

1. PRZEZNACZENIE DOKUMENTU ....cooiiiiiiitiiiiiiiiiieeee e 3
2. ZAKRES STOSOWANIA DOKUMENTU ...coiiiiiiiiiiciee e 3
3. DOKUMENTY ZWIAZANE Z WYROBEM.......cccoiiiiiiiiiiiiiiiisiseee e 3
3.1 Dokumentacja techniczno — teChNOIOGICZNA..........cccveiuieiiecie e 3
3.2 DOKUMENLY OUNIESIENIA. ... eeuviiieeiteeieeie et ee ettt e e s e st e et e aseesreesteereesteenbeaneesreeneennes 4
4. OPIS OGOLNY WYROBU ......cocoosiiiiiiiiiiieieieetssie e 5
5. WY MAGANIA et b bbbt bbbttt b et b e b e s 6
5.1 Wymagania tECNNICZNE ......c.coiuieiiiieiieee sttt et sbe e steese e be e beenbeeneenreeneeenes 6
5.1.1 Wykaz podstawowych materiatow i dodatkOW ..........coccviiiiiiiiiiciie e 6
5.1.2 Charakterystyki oraz wymagania techniczne podstawowych materiatOw ............cccoceervirrnnnnne. 7
5.2 Wymagania dla elementOw tWOrzywa SZIUCZNEZO. . ...evervrrverierierreseseseesiesiestessessessessessessesseeseens 8
5.3 Wymagania dla SZWOW 1 SCIEZOW .....ceiiiiiiriiiiiiiiiiiie e 9
5.4 Wymagania dotyCzgace JAKOSCI ......ccuiiiiiiiiriiiiiiei i 9
5.4.1 Klasyfikacja JaAKOSCT WYTODU ......veiiiiiiiiiiieiie et 9
5.4.2 Wymagania jako$CIoWe dla WYTODU..........coviiiiiiiiiiiiiie s 9
5.4.3 Zasady UStalania DISAOW .........cueiiiiiiiiiei s 10
5.4.4 Przyktady btedow niedopuszczalnyChi...........ccveiiiiiiiiiiiiic e 10
5.5 Wymagania dotyczgce bezpieczenstwa uzytkOwania..........c.cceoveiiriiiieiinienie e 11
5.6 Wymagania uzytkowe dla wyrobOw gotoWyCh .........cccoviiiiiiiiiiiiii 11
6 ZESTAWIENIE ELEMENTOW SKEADOWYCH ......c.ccoovviiieiieeirsiieesenieseesesesesisnessesessnean, 12
7T WYMIAROWANIE ...ttt 12
8 CECHOWANIE, PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE, TRANSPORT | GWARANCJA..16
8.1 CCNOWANIE ...ttt et 16
8.2 PAKOWANIE ...ttt ettt 17
8.3 PIZECROWYWANIE ...ttt bbbttt b bbbt e e 17
B4 TTANSPOIT ...ttt bRt b et h bt e bRt b et b e n e 17
SRS I G T oo - E TP P SRR PP UR PR PRPRPRTPIR 18
9 WYMAGANE DOKUMENTY POTWIERDZAJACE SPELNIENIE WYMAGAN
SPECYFIKACI TECHNICZNE ..ottt 18
Arkusz ewidencji wprowadzonych zmian w specyfikacji teChnicznej .........c.cccceovvveviiiiiiiii e, 19

Zatacznik nr 1 - PBM-21 Procedura badawcza ITB ,MORATEX” - Wyznaczanie wytrzymatos$ci
Na r0ZC1gZANIE KIAMETEK .......oiiiiiiiiiie e 19

2/21



1. PRZEZNACZENIE DOKUMENTU

Specyfikacja Techniczna identyfikuje wyrdb poprzez okreslenie parametrow, jakie powinien spetniaé
w zakresie wymagan:

- technicznych,

- jako$ciowych,

- zwigzanych z bezpieczenstwem uzytkowania,

w odniesieniu do:

- nazewnictwa,

- symboli,

- badan i metodologii badan,

- znakowania oraz oznaczania wyrobu.

2. ZAKRES STOSOWANIA DOKUMENTU

Specyfikacja Techniczna jest wykorzystywana w realizacji zamowien publicznych oraz w systemie oceny
zgodnosci wyrobdw przeznaczonych na potrzeby obronnos$ci i bezpieczenstwa panstwa.

3. DOKUMENTY ZWIAZANE Z WYROBEM
3.1 Dokumentacja techniczno — technologiczna

Dokumentacja techniczno-technologiczna Wykonawcy, przedstawiona do realizacji produkcji, powinna
zawiera¢, CO najmniej:
- identyfikacje wyrobu, nazwe,
- rysunki pogladowe,
- wykaz surowcow, materialow i1 dodatkow,
- zestawienie elementow sktadowych,
- zestawienie Sredniego zuzycia materiatow i dodatkow,
- warunki wykonania wyrobu, w tym:
e podstawowe operacje kroju, szycia,
e rodzaje szwoOw i Sciegdw taczacych elementy wyrobu,
o gestose szwow,
e rodzaj i odleglos¢ linii stebnowych,
e ilo$¢, rozmieszczenie i wymiary rygli,
- wymiarowanie wyrobu,
- etapy 1 zakres kontroli podczas produkcji wyrobu (warunki odbioru jako$ciowego surowcoOw
1 dodatkow, kontrola migdzyoperacyjna i koncowa),
- tabele wymiaréw wyrobu gotowego (dla wszystkich zamawianych rozmiarow),
- tabelg wymiarow statych i pomocniczych,
- cechowanie (rozmieszczenie i tre$¢) w tym:
e wszywki,
e etykiety jednostkowe,
e etykiety zbiorcze.
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3.2 Dokumenty odniesienia

Podstawowe akty prawne:

Rozporzadzenie (WE) nr 1907/2006 Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 18 grudnia 2006 r. w sprawie

rejestracji, oceny, udzielania zezwolef i1 stosowanych ograniczen w zakresie chemikaliow (REACH)

i utworzenia Europejskiej Agencji Chemikaliow, zmieniajagce Dyrektywe 1999/45/WE oraz uchylajace

Rozporzadzenie Rady (EWG) nr 793/93 i Rozporzadzenie Komisji (WE) nr 1488/94, jak rowniez Dyrektywe

Rady 76/769/EWG i Dyrektywy Komisji 91/155/EWG, 93/67/EWG, 93/105/WE i 2000/21/WE (Dz. Urz.

UE z2006 r.Nr L 396, s. 1 zp6zn. zm.).

Ustawa 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 p6zn. zm.).

Normy:

- PN-EN 1773:2000 Tekstylia - Ptaskie wyroby wiokiennicze — Wyznaczanie szerokosci i dtugosci

- PN-EN ISO 13934-1:2002 Tekstylia - Wtasciwosci ptaskich wyrobow przy rozcigganiu - Czesé 1:
Wyznaczanie maksymalne;j sity i wydtuzenia wzglednego przy maksymalnej sile metodg paska

- PN-EN 12242:2002 Zapigcia samosczepne - Wyznaczanie wytrzymato$ci na rozpinanie

- PN-EN 12240:1999 Zapiecia samosczepne - Wyznaczanie catkowitych i efektywnych szerokos$ci tasm
1 efektywnej szerokosci zapiecia

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

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

- PN-EN 14362-1:2017-04 Tekstylia - Metody oznaczania niektérych amin aromatycznych powstatych
z barwnikoéw azowych - Czesé 1: Wykrywanie zastosowania niektorych barwnikéw azowych dostepnych
metoda z ekstrakcja i bez ekstrakcji wiokien

- PN-EN 14362-3:2017-04 Tekstylia - Metody oznaczania niektorych amin aromatycznych powstatych
z barwnikow azowych - Cz¢$¢ 3: Wykrywanie zastosowania niektorych barwnikow azowych, mogacych
uwalnia¢ 4-aminoazobenzen

- PN-EN ISO 14184-1:2011 Tekstylia - Oznaczanie formaldehydu - Cze$¢ 1: Formaldehyd wolny
i zhydrolizowany (metoda ekstrakcji wodnej)

- 1SO 4916:1991 Textiles. Seam types. Classification and terminology (Tekstylia. Rodzaje szwow.
Klasyfikacja i terminologia),

- ISO 4915:1991 Textiles. Stitch types. Classification and terminology (Tekstylia. Rodzaje Sciegdéw.
Klasyfikacja i terminologia).

- PN-EN ISO 105-B02:2014-11 Tekstylia. Badania odpornosci wybarwien. Czes¢ B02: Odpornos¢
wybarwien na dziatanie §wiatla sztucznego: test ptowienia w $wietle tukowej lampy ksenonowe;j

- PN-EN ISO 105-E04:2013-06 Tekstylia - Badania odpornosci wybarwien - Odporno$¢ wybarwien na
dziatanie potu

- PN-EN 16711-1:2016-01 Tekstylia - Oznaczanie zawartosci metali - Cze$¢ 1: Oznaczanie metali
z wykorzystaniem mineralizacji mikrofalowej

- PN-EN 16711-2:2016-01 Tekstylia - Oznaczanie zawartosci metali - CzeS¢ 2: Oznaczanie
metali ekstrahowanych roztworem sztucznego potu kwasnego

Procedury:

- PBM-21 Procedura badawcza ITB ,MORATEX” - Wyznaczanie wytrzymalosci na rozcigganie
klamerek (patrz Zatacznik nr 1 do niniejszej specyfikacji technicznej)
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UWAGA: W przypadku zastgpienia lub wycofania dokumentéw odniesienia wymienionych w specyfikacji
technicznej dopuszcza si¢ stosowanie dokumentoéw normatywnych je zastepujacych lub rownowaznych.

4. OPIS OGOLNY WYROBU

Pas gtéwny w Kkolorze czarnym stanowi element umundurowania stluzbowego funkcjonariuszy Policji.
Powinien umozliwia¢ mocowanie na nim wyposazenia niezb¢dnego do wykonywania dziatan stuzbowych
w taki sposob, aby zapobiegaé przesuwaniu si¢ elementéw wyposazenia znajdujacych si¢ na pasie.

Pas gtéwny powinien mie¢ mozliwos$¢ regulacji dhugosci w zakresie 10 cm + 1 cm i by¢ zapinany

na klamr¢ zabezpieczong przed wypigciem za pomoca CO najmniej trzech wypustow i blokady. Na pas

powinny by¢ natozone dwie szlufki.

Pas glowny (Rysunek 1) powinien sktada¢ si¢ z nastepujacych elementow:

— pas podstawowy (poz. 1 na Rysunku 1), ktorego konce przeciagnigte sa przez klamre i zabezpieczone
szlufkami,

— pasa wewngetrzny (poz. 2 na Rysunku 1) mocowanego do pasa podstawowego za pomocg tasm
samosczepnych, ktory zapobiega przesuwaniu si¢ elementéw wyposazenia znajdujacych si¢ na pasie
podstawowym,

— klamra (poz. 3 na Rysunku 1) mocowana z pasem podstawowym,
szlufki (poz. 4 na Rysunku 1).

Pas podstawowy: w kolorze czarnym, o szerokosci 50 mm + 2 mm, powinien by¢ wykonany z dwoch

warstw tasmy technicznej, oddzielonych przektadks z ptyty PE o grubosci 1,0 mm + 0,1 mm i podszyty od

strony wewnetrznej tasmg Samosczepna petelkowa (wetenka). Koncoéwki pasa powinny by¢ wykonane

z jednej warstwy tasmy technicznej, na ktoérag od strony wewnetrznej nalezy naszy¢ odcinek tasmy

samosczepnej haczykowej (rzep), a od strony zewngtrznej odcinek tasmy samosczepnej petelkowej

(wetenka).

Elementy pasa podstawowego powinny by¢ potaczone ze soba za pomocg szycia i1 posiadaé pigc

rownolegltych przeszy¢ wzdhuz catej dlugosci pasa.

Dhugo$¢ pasa powinna by¢ regulowana poprzez przekladanie jego koncowek przez otwory klamry

i odpowiednio taczone tasmami samosczepnymi i zabezpieczone dodatkowo natozonymi szlufkami

z mozliwoscig ich przesuwania na catej dtugosci zapigtego pasa.

Pas wewnetrzny: w kolorze czarnym, o szerokosci 40 mm + 2 mm, powinien by¢ wykonany z tasmy

technicznej, na ktorg z jednej strony naszyto na calej dlugosci taSme samosczepng haczykowa (rzep),

a z drugiej strony odcinek tasmy samosczepnej petelkowej (wetenka).

Klamra: w kolorze czarnym, wykonana z tworzywa sztucznego, dwucze$ciowa, posiadajace zabezpieczanie

przeciw wypigciu za pomoca trzech wypustow i blokady, dla tasm o szeroko$ci 50 mm + 2 mm.

Szlufka: w kolorze czarnym, wykonana z tworzywa sztucznego, umozliwiajagca swobodne przesuwania

na calej dlugosci zapigtego pasa, dla paséw z tasm o szerokosci 50 mm % 2 mm.
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Rysunek 1. Pas gtéwny — widok ogdlny,
gdzie: 1 - pas podstawowy; 2 — pas wewnetrzny; 3 — klamra; 4 — szlufka

5. WYMAGANIA
5.1 Woymagania techniczne
5.1.1 Wykaz podstawowych materialéw i dodatkow

Tabela 1. Zestawienie podstawowych materiatow i dodatkéw do wykonania paséw glownych

Lp. | Nazwa materialu/dodatku Typ, rodzaj, charakterystyka materialu

, . " 100% poliamid, w kolorze czarnym o szeroko$ci 50 mm + 2 mm,
1 | Tasma techniczna ,,50 . ) , .
spetniajgca wymagania okre§lone w Tabeli 2.

100% poliamid, w kolorze czarnym o szerokosci 40 mm + 2 mm

2 | Tasma techni 40~
asta fechniezna . spetniajaca wymagania okre$lone w Tabeli 3.

100% poliamid, w kolorze czarnym, o szerokosci 50 mm + 2 mm
Tasma samosczepna haczykowa |0 duzej trwatosci: wytrzymatos¢ na rozpinanie po 10000 cykli

3 | (rzep) i petelkowa (welenka) (ztaczen i roztaczen) nie moze by¢ mniejsza niz 50% poczatkowe;j
507 sily rozpigcia potaczenia (potwierdzone deklaracja producenta lub
karta techniczng) i spetniajgca wymagania okreslone w Tabeli 4.

100% poliamid, w kolorze czarnym, o szeroko$ci 40 mm = 2 mm
Tasma samosczepna haczykowa |0 duzej trwatosci: wytrzymatos¢ na rozpinanie po 10000 cykli

4 | (rzep) i petelkowa (welenka) (ztaczen i roztaczen) nie moze by¢ mniejsza niz 50% poczatkowe;j
407 sity rozpiecia potgczenia (potwierdzone deklaracjg producenta lub
karta techniczng) i spelniajgca wymagania okreslone w Tabeli 5.
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Lp. | Nazwa materialu/dodatku Typ, rodzaj, charakterystyka materialu
Z tworzywa sztucznego termoplastycznego typu Acetal,
5 | Klamra dwuczegéciowa w kolorze czarnym, dla tasm technicznych ,,50”
o szerokosci 50 mm, spetniajaca wymagania okreslone w Tabeli 6.
Z tworzywa sztucznego w kolorze czarnym, dla tasm technicznych
6 |Szlufka . L.
,,50” 0 szerokosci 50 mm.
7 |Piyta PE Tworzywo z grupy polietylendw, w kolorze czarnym, o grubosci 1,0
mm + 0,1 mm.
Nici poliestrowe z widkien odcinkowych, 200 + 370 dtex x 3
8 | Nici (40 numer handlowy), spetniajace wymagania normy PN-EN

12590:2002, w kolorze czarnym

Uwaga: Przed rozpoczgciem produkcji Wykonawca powinien dla kazdej nowej dostawy zgromadzié
i dokona¢ przegladu poswiadczen jako$ciowych materiatow i dodatkow potwierdzajacych spetnienie
wymagan zawartych w Tabeli 1.

5.1.2 Charakterystyki oraz wymagania techniczne podstawowych materialow

Do konfekcjonowania wyrobu powinny by¢ zastosowane materiaty o wskaznikach uzytkowych,

wyszczegolnionych w Tabelach 2 + 5.

Tabela 2. Wymagania dla tasm technicznych o szerokosci 50 mm

Lp. Wyszczegolnienie Jednostka | Wartos¢ Metoda badawcza
1. Szerokos¢ mm 50+2 PN-EN 1773:2000
o, |Siazrywajaca N 19000
nie mniej niz
Wydtuzenie wzgledne przy PN-EN ISO 13934-1:13
3. zerwaniu dla sity 19 000 N, % 55
nie wigcej niz
Odpom oscfyliar‘.mn o PN-EN ISO 105-B02:2014-11
ia ziatani
4. ls(w ’no P Oi lkali unpo . stopien 3/4 przygotowanie probek wg PN-EN ISO
wasnego 1 afkalicziego 105-E04:2013-06
nie mniej niz:

Tabela 3. Wymagania dla tasm technicznych o szeroko$ci 40 mm

Lp. Wyszczegolnienie Jednostka | Wartos¢ Metoda badawcza
1. | Szeroko$¢ mm 40+£2 PN-EN 1773:2000
o, |Silazywajaca N 15000

nic mnicj niz

Wydtuzenie wzgledne przy PN-EN ISO 13934-1:13
3. zerwaniu dla sity 15 000 N, % 50

nie wigcej niz
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Lp. Wyszczegolnienie Jednostka | Wartos¢ Metoda badawcza

?dgt)gl Oicmﬁzgle?j PN-EN 1SO 105-B02:2014-11
4. kw . P : Zlk i ;np stopien 3/4 przygotowanie probek wg PN-EN ISO
WaSTIego 1 aTkalicznego 105-E04:2013-06

nie mniej niz:

Tabela 4. Wymagania dla tasm samosczepnych o szerokosci 50 mm

Lp. | Wyszczegélnienie Jednostka| Warto$¢ Metoda badawcza
1. Szerokos$¢ catkowita mm 50+2

PN-EN 12240:1
2. Szerokos¢ efektywna mm 45+3 0:1999
3, | Minimalna wytrzymatosc na N/mm 0,19 PN-EN 12242:2002

rozpinanie, nie mniej niz:
Maksymalna wytrzymato$¢ na
rozpinanie, nie wigcej niz:

N/mm 1,10 PN-EN 12242:2002

Tabela 5. Wymagania dla tasm samosczepnych o szerokosci 40 mm

Lp. | Wyszczegélnienie Jednostka | Wartos¢ Metoda badawcza
. - . N
1 Szerokoslcrz calkowita mm 40 £ 2 PN-EN 12240:1999
2. Szerokos¢ efektywna mm 34+2
3 |Minimalna wytrzymatoS¢ na N/mm 0,17 PN-EN 12242:2002
I’OZpInanIe, nie mnicj niz:
g, |Maksymalna wytizymaloscna |\ 0,80 PN-EN 12242:2002

rozpinanie, nie wigcej niz:

Wymagania zawarte w Tabelach 2 + 5 nalezy potwierdzi¢ aktualnymi wynikami badan wykonanymi
w laboratoriach badawczych posiadajacych akredytacje OiB w zakresie wymienionych parametréw dla

kazdej nowej dostawy.
5.2 Wymagania dla elementow z tworzywa sztucznego.
Klamra powinna by¢ wykonana z tworzywa sztucznego termoplastycznego typu Acetal i powinna
umozliwia¢ zamocowanie taSm o szerokosci 50 mm + 2 mm.
Klamra powinna zapewni¢ tatwe i pewne zapigcie pasa, zabezpiecza¢ przed przypadkowym rozpigciem,

umozliwia¢ spigcie dwoch pasow i spelnia¢ wymagania zawarte w Tabeli 6.

Tabela 6. Wymagania dla klamry

Metoda

Lo | W sInieni Jednostka | Wartos$¢
p yszczegolnienie artose badawcza

Sita wyznaczona podczas rozciggania probki z V=300
1 | mm/min, przy ktorej nastepuje zniszczenie/rozpigcie N 1000 PBM-21"
klamry, nie mniej niz:

Y Procedura badawcza PBM-21 ITB ,Moratex” 90-505 £6dz, ul. M. Sktodowskiej-Curie 3 - stanowi
Zalaczniku nr 1 do niniejszej specyfikacji technicznej.
Uwaga:
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1) Wymagania zawarte w Tabeli 6 nalezy potwierdzi¢ aktualnymi wynikami badan wykonanymi
w laboratorium badawczym posiadajacym akredytacj¢ OiB dla kazdej nowej dostawy.

5.3 Wymagania dla szwow i Sciegéw

Elementy pasa podstawowego i wewngtrznego powinny byc¢ tgczone za pomocg szycia.

Wykaz operacji wraz z oznaczeniem zastosowanych w wyrobie szwow i $ciegow, Wykonawca powinien

uja¢ w dokumentacji techniczno-technologicznej z zastosowaniem oznaczen z norm:

- szwy wg normy 1SO 4916:1991 Textiles. Seam types. Classification and terminology (Tekstylia. Rodzaje
szwow. Klasyfikacja i terminologia),

- $ciegi wg normy ISO 4915:1991 Textiles. Stitch types. Classification and terminology (Tekstylia.
Rodzaje sciegow. Klasyfikacja i terminologia).

Szwy powinny by¢ ciagle, wytrzymate, wykonane prawidlowo (bez marszczen 1 wyciagniec),

z prawidlowym wigzaniem $ciegu w szwie.

Przeszycia na poczatku i na koncu powinny by¢ zabezpieczone przed pruciem.

Zalecane gestosci Sciegdw stebnowych (typu 301) — 2,5+3,5 $ciegow/1 cm.
a) naszycie taSm samosczepnych,
b) przeszycia wzdtuzne pasa podstawowego.

5.4 Wymagania dotyczace jakosci

Wyréb powinien spelniaé zapisy zawarte w specyfikacji technicznej okreSlajace jego cechy
i charakterystyki.

Wykonawca powinien posiada¢ i stosowaé system oceny jakosci produkcji w tym: kontrole wstepna
materialow 1 dodatkéw, kontrole migdzyoperacyjng oraz kontrole wyrobu koncowego, postepowania
z wyrobem niezgodnym oraz badania wymagane w niniejszej specyfikacji technicznej.

Wykonanie powyzszych czynnos$ci powinno by¢ udokumentowane (sporzgdzone zapisy).

Wykonawca jest zobowigzany do sporzadzenia stosownego dokumentu (protokotu, zaswiadczenia)
z przeprowadzonej klasyfikacji jakosci i kontroli koncowej wyrobdéw na zgodno$¢ z zapisami zawartymi
w specyfikacji techniczne;j.

5.4.1 Klasyfikacja jako$ci wyrobu
Dopuszcza si¢ wytacznie pasy gtowne wykonane w pierwszym stopniu jakosci.
5.4.2 Wymagania jakosciowe dla wyrobu

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

Pas gléwny powinien by¢ wykonany zgodnie z niniejsza specyfikacjg techniczng oraz egzemplarzem
pogladowym dostepnym do wgladu u Zamawiajacego.

Pas glowny powinien charakteryzowac sig:

- trwalg odporno$cig wybarwien zastosowanych materiatow,

- stabilno$cig ksztaltu,

- stabilnosScig ksztattéw po zbiegach konserwacyjnych,

- niezawodnos$cig zastosowanej klamry,

- niezawodno$cig zastosowanych tasm samosczepnych,
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- estetycznym wykonaniem — szwy powinny by¢ ciagle, wytrzymate, wykonane prawidtowo (bez
Zmarszczen i wyciaggniec), z prawidlowym wigzaniem $ciegu w szwie. Przeszycia na poczatku i na
koncu powinny by¢ zabezpieczone przed pruciem. Koncowki pasow powinny by¢ wykonczone,
W sposdb zabezpieczajacy przed strzepieniem si¢ tasm oraz nie posiada¢ ostrych fragmentow.

W wyrobie nie dopuszcza si¢ zdeformowania i sztukowania elementéw. Pas gléwny powinien miec

estetyczny wyglad. Jego konstrukcja powinna umozliwia¢ dopasowanie do potrzeb uzytkownika i zapewnia¢

komfort uzytkowania. Pas gtéwny nie powinien ulega¢ samoistnemu uszkodzeniu podczas przechowywania,
uzytkowania i w wyniku konserwacji zgodnie z wymaganiami przedstawionymi w niniejszej specyfikacji.

Uwaga:
Potwierdzenie wymagan zawartych w pkt. 5.4.2 powinno by¢ potwierdzone w postaci deklaracji
Wykonawcy.

5.43 Zasady ustalania bledow

Przy ustalaniu btedéw konfekcyjnych i odchytek od wymiarow nalezy przestrzegac nastepujacych zasad:

- oceng organoleptyczna nalezy przeprowadzi¢ wzrokowo, przy odbitym $wietle (nie pod §wiatto),

- ocenia¢ wierzchnig strong wyrobu rozlozonego swobodnie, plasko na stole o jasnej i gladkiej
powierzchni.

5.4.4 Przyklady bledéw niedopuszczalnych

Nie dopuszcza si¢ wystepowania w pasie gtdwnym nastepujacych btedow:
- dla czesci z tworzywa sztucznego:

e skaleczenia,
e wpgniecenia,
e pekniecia,

e zarysowania,

e ostre krawedzie,

¢ niejednorodno$¢ powtoki plastikowe;,
- dlatasm technicznych i samosczepnych:
zgrubienia nitek,
brak nitki osnowy i watku,
zmechacenia,
znieksztatcenie wzoru,

znieksztatcenie powierzchni,
uszkodzone brzegi,

e dziury,

o plamy,

e odbarwienia.
- dla ptyt PE:

e pcknigcia,

e brak utrzymania ksztaltu po dtugosci,
e zbyt ostre krawedzie i rogi.
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Niedopuszczalne bledy konfekcyjne:

- znieksztalcenia i skrzywienia poszczegolnych elementow wyrobu,

- skrzywienie stebnowek,

- niedoszycie, nieprawidlowe szwy lub $ciegi,

- strzepienia koncoéwek,

- réznica wymiaréw miedzy czgsciami sktadowymi wykraczajaca poza dopuszczalne odchyiki.

5.5 Wymagania dotyczgce bezpieczenstwa uzytkowania

Konstrukcja pasa gtownego powinna zapewni¢ wlasciwg funkcjonalno$é w uzytkowaniu, nie dopuszczalne
jest stosowanie materiatoéw szkodliwych dla zdrowia uzytkownika lub powodujacych odbarwienia skory lub
umundurowania. Elementy pasa powinny by¢ pozbawione szorstkich, ostrych brzegow.

Wyréb powinien by¢ wykonany z materialéw i dodatkéw spelniajagcych wymagania Rozporzadzenia (WE)
nr 1907/2006 Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 18 grudnia 2006 r. w sprawie rejestracji, oceny,
udzielania zezwolen i stosowanych ograniczen w zakresie chemikaliow (REACH) i utworzenia Europejskie;j
Agencji Chemikaliow, zmieniajacego Dyrektywe 1999/45/WE oraz uchylajacego Rozporzadzenie Rady
(EWG) nr 793/93 i Rozporzadzenie Komisji (WE) nr 1488/94, jak rowniez Dyrektywe Rady 76/769/EWG
i Dyrektywy Komisji 91/155/EWG, 93/67/EWG, 93/105/WE i 2000/21/WE (Dz. Urz. UE z 2006 .
Nr L 396, s. 1 zp6zn. zm.).

Tabela 7. Wymagania i metodyki dotyczace wybranych parametréw bezpieczenstwa uzytkowania

Lp. Parametr Jednostka | Wartosé Metodyka badan

Zawarto$¢ amin aromatycznych PN-EN 14362-1:2017-04

. mg/kg 30 PN-EN 14362-3:2017-04

nie wigcej niz

Zawartosc formaldehydu ma/kg 75 PN-EN 1SO 14184-1:2011
nic wiecej niz

3 | Odczyn pH - 4575 PN-EN 1SO 3071:2007

Z.av'va.rtosc metali Otéw (Pb) 90,0

ciezkich

w zmineralizowanej PN-EN 16711-1:2016-01

probee Kadm Cd) 40,0

4 | nie wigcej niz: mg/kg

Zawartos¢ Arsen

ekstrahowanych (As) 10

i Zkﬁc’h PN-EN 16711-2:2016-01
et cleziie Rteé (Hg) 0,02

nie wigce) niz:

Uwaga: Spehienie wymagan wymienionych w Tabeli 7 dla materiatow ujetych w Tabeli 1 poz. 1 + 4 musi
by¢ udokumentowane raportami z badan wykonanymi w akredytowanym laboratorium.

5.6 Wymagania uzytkowe dla wyrobéw gotowych

Pasy glowne powinny by¢ wytwarzane w stalej technologii produkcji okreslonej w zaktadowej dokumentacji
techniczno-technologicznej producenta. Nie dopuszcza sie stosowanie zamiennych rozwigzan materiatowych
i/lub surowcowych lub innych wariantéw technologii wykonania wyrobu bez uzyskania potwierdzenia jego
zgodnosci z wymaganiami okreSlonymi w niniejszej specyfikacji techniczne;j.

Kazdy pas musi by¢ kompletny.
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Z kazdej nowej dostawy (partii) wyrobu gotowego, nalezy pobra¢ wyroby i/lub préobki, ktore podlegaja
ocenie organoleptycznej w zakresie:

- podstawowych wlasciwosci uzytkowych,

- estetyce wykonania,

- kompletnosci.

6 ZESTAWIENIE ELEMENTOW SKEADOWYCH
Sktadowe elementy pasa zestawiono w Tabeli 8.

Tabela 8. Elementy sktadowe pasa gtéwnego.

Lp. | Nazwa elementu lub umiejscowienie Ilos¢ elementow
1 Tasma techniczna ,,50” 2
2 Tasma techniczna ,,40” 1
3 Tasma samosczepna petelkowa ,,50” 3
4 Tasma samosczepna petelkowa ,,40” 1
5 Tasma samosczepna haczykowa ,,50” 2
6 Tasma samosczepna haczykowa ,,40” 1
7 Klamra 1
8 Szlufka 2
9 Plyta PE 1

7 WYMIAROWANIE
Pasy gtowne powinny by¢ wykonywane w standardowych rozmiarach ujetych w Tabeli 9. Wykonawca
powinien uwzgledni¢ mozliwos¢ produkowania paséw w rozmiarach wykraczajacych poza wielkosci podane

w Tabeli 9.

Tabela 9. Wymiary pasa gtéwnego w poszczegdlnych rozmiarach

_ Dlugos$¢ pasa wraz Tolerancja
Rozmiar z klamra a b Dlugosé ptyty PE .,
. wymiarow
pasa (po zapieciu) (cm) (cm) (cm) + (cm)
(cm)
0 80+ 90 105,5 86,5 50
I 90 + 100 115,5 96,5 60
I 100 + 110 125,5 106,5 70 L5
Il 110+ 120 135,5 116,5 80 ’
v 120 + 130 1455 126,5 90
\% 130 +~ 140 155,5 136,5 100

Podstawowe wymiary elementow pasa glownego zamieszczono na Rysunkach 2 + 3.
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100 mm + 5 mm

100 mm = 5 mm

_—

il
oL

50 mm £ 2 mm

~L

b=
(T

180 mm + 5 mm

180 mm + 5 mm

Rysunek 2. Pas podstawowy - zastosowane materialy i wymiarowanie (widok od strony zewnetrzne;j,
przekroj poprzeczny wzdtuz pasa, widok od strony pasa wewnetrznego), gdzie: a — dtugos¢ catkowita pasa
podstawowego, 1 - tasma techniczna, 2 - ptyta PE, 3 - taSma techniczna, 4, 5 - tasma samosczepna petelkowa
(wetenka), 6 - tasma samosczepna haczykowa (rzep)
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40 mm =2 mm
ﬂ\\
_\\

200 mm £ 5 mm

Rysunek 3. Pas wewng¢trzny - zastosowane materiaty i wymiarowanie (widok od strony pasa
podstawowego, przekrdj poprzeczny wzdhuz pasa, widok od strony wewnetrznej), gdzie: b - dhugos¢
catkowita pasa wewnetrznego, 1 - taSma techniczna, 2 - tasma samosczepna haczykowa (rzep), 3 - tasma
samosczepna petelkowa (wetenka)

Wymiarowanie i wykonanie wyrobu w rozmiarach nietypowych wykraczajacych poza ujete w Tabeli 9
oraz rozmiary musza by¢ zgodne ze sztuka krawiecka, zasadami stopniowania, a takze zapewnic
funkcjonalno$¢, wilasciwe dopasowanie do uzytkownika oraz estetyke. W przypadku rozmiarow
nietypowych np. dla malych obwodow, mozliwe sg odstgpstwa od wartosci poszczegdlnych wymiarow
staltych w celu umozliwienia funkcjonalnego rozmieszczenia elementow wyrobu. Zmiany te nie moga
negatywnie wptywac na walory uzytkowe pasow.

Wykonawca powinien opracowac tabele wymiaréw dla wszystkich zamawianych rozmiaré6w wyroboéw
iujgé je w zakladowej dokumentacji techniczno-technologicznej. Ww. tabele nalezy udostepnié
przedstawicielom Zamawiajacego i ,organu upowaznionego” w trakcie wykonywania czynnosci
kontrolnych.

14721



Wymiary klamry dla pasa gtéwnego ujeto w Tabeli 10.

Tabela 10. Wymiary klamry dla wszystkich rozmiaréw

. Wartos¢ Tolerancja wymiarow
Wyszczegolnienie

(mm) (mm)
A — wysoko$¢ klamry 60 +2,0
B — szeroko$¢ wejscia na pas w klamrze 50 +2,0
C — dtugos¢ klamry 100 +5,0
Podstawowe wymiary klamry pasa glownego zamieszczono na Rysunku 4.

B

Rysunek 4. Klamra z trzyelementowym wpustem i blokada
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8 CECHOWANIE, PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE, TRANSPORT | GWARANCJA

8.1 Cechowanie

Wyroby powinny posiada¢ wszywki i etykiety, opakowania zbiorcze powinny posiadac etykiete.
Informacje i znaki zawarte na wszywkach i etykietach musza by¢ w jezyku polskim, trwale i czytelne.
Na wszywkach i etykietach jednostkowych nie dopuszcza si¢ skreslen i poprawek.

Wszywka informacyjna, umieszczona dla pasa podstawowego od strony wewngtrznej, w tylnej czgsci.
Wszywka nie powinny wystawac poza obreb pasa. Powinny rowniez zawiera¢, co najmniej nastgpujace
dane:

- nazwe (znak firmowy) producenta,

- nazwe wyrobu,

- rozmiar,

- skiad surowcowy,

- nrumowy,

- miesigc i rok produkcji wyrobu, nr partii produkcyjnej,

- informacje o sposobie konserwacji wyrobu (zgodne z normg PN-EN ISO 3758:2012), obejmujace

uklad znakéw:

Dopuszcza si¢ wykonanie powyzszego znakowania w formie stempla naniesionego na strong wewnetrzng
pasa gtownego (kolor napisow - bialy).

Uwaga: Pas mozna czysci¢ migkka szczoteczkag w wodzie z dodatkiem $rodkéw pioracych, suszyé
w stanie swobodnym.

Znakowanie pasa wewngtrznego powinno co najmniej nastgpujace dane:

zawiera¢ informacje:

- rozmiar,

- informacje o sposobie konserwacji (zgodne z normg PN-EN ISO 3758:2012),

i moze by¢ wykonane w formie stempla naniesionego na strong¢ wewnetrzng tytu pasa (kolor napisow -
biatly).

Wszywka OiB zamocowana obok wszywki informacyjnej, powinna zawiera¢ nastgpujace dane:
- symbol literowy OiB,

- nrumowy,

- oznaczenie stopnia jakosci (stownie),

- znak kontroli jakos$ci KJ.

Etykieta jednostkowa zamocowana do wyrobu za pomoca sztyftu plastikowego lub naklejona
na opakowanie jednostkowe, powinna zawiera¢ co najmniej nastgpujace dane:

- nazwe (znak firmowy) adres producenta,

- nazweg wyrobu,

- wielko$é/rozmiar wyrobu,

- znak stopnia jakosci (stownie),

- znak kontroli jakosci,

- nrumowy,
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- miesigc i rok produkcji wyrobu, nr partii produkcyjnej,
- 0znaczenie sposobu konserwacji,
- okres gwarancji i przechowywania (ustalony w umowie).

Etykieta zbiorcza na opakowanie zbiorcze zawierajgca, co najmniej nastepujace dane:

- nazwe (znak firmowy) i adres producenta,

- nazwe wyrobu,

- liczbe sztuk zawartych w opakowaniu i wielko§¢ wyrobow (z wyszczegélnieniem liczby sztuk
W poszczegolnych wielkosciach),

- znak stopnia jakosci (stownie),

- nrumowy,

- miesigc i rok produkcji wyrobu, nr partii produkcyjnej,

- informacje o warunkach gwarancji i przechowywania (ustalony w umowie),

- warunki przechowywania,

- warunki transportu.

8.2 Pakowanie

Pakowanie powinno zabezpieczy¢ wyrob przed obnizeniem jego jakosci w czasie przechowywania jak
i transportu.

Pasy gltowne nalezy powigza¢ w wiazki po 10 sztuk i pakowa¢ w kartony w ilo$ciach uzgodnionych
z Zamawiajacym. Dopuszcza si¢ zapakowanie do kartonu wyrobéow w réznych rozmiarach (koncéwki
rozmiarowe, rozmiary nietypowe) z podaniem na etykiecie zbiorczej liczby wyrobow w poszczegdlnych
rozmiarach. Do kazdej dostawy pasow powinna by¢ dolgczona instrukcja konserwacji oraz karta
gwarancyjna. Dopuszcza si¢ inny sposob pakowania wedtug wytycznych Zamawiajacego.

Pudetka kartonowe nalezy zaklei¢ tasma wzdluz wszystkich taczen. Na krotszym boku pudetka
kartonowego nalezy naklei¢ etykiete opakowania zbiorczego.

Dopuszcza si¢ inny sposob pakowania wedlug wytycznych Zamawiajacego.

Do kazdej dostawy pasow powinna by¢ dotaczona instrukcja konserwacji oraz karta gwarancyjna.

8.3  Przechowywanie

Sposob pakowania powinien uwzglednia¢ warunki przechowywania. Pasy gldéwne powinny by¢
przechowywane w magazynach w kartonach zbiorczych w pomieszczeniach suchych, przewiewnych,
nienastonecznionych, pozbawionych obcych zapachow, w warunkach zabezpieczajacych je przed
zamoczeniem, poplamieniem, zabrudzeniem oraz uszkodzeniami mechanicznymi i chemicznymi.

8.4 Transport
Pasy gléwne nalezy zapakowac¢ w taki sposob, aby mozna je byto transportowa¢ powszechnie dostepnymi
srodkami komunikacji. Zatadowanie, przewoz i wyladowanie powinny odbywac si¢ w warunkach

zabezpieczajacych wyréb i opakowanie zbiorcze przed zamoczeniem, zabrudzeniem, uszkodzeniami
mechanicznymi, biologicznymi i chemicznymi.
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8.5 Gwarancja

Okres 1 warunki gwarancji udzielonej przez Wykonawce na wyrdb powinna okresli¢ umowa.

O ile umowa nie okre$la inaczej na wyprodukowane wyroby Wykonawca udzieli gwarancji na okres
24 miesigey ich uzytkowania. Okres przechowywania wyrobu, po ktérym przystuguje okres gwarancji,
wynosi 24 miesigce, liczac od daty podpisania dowodu przyjecia przez przedstawiciela Odbiorcy.
W przypadku wydania wyrobu do uzytkowania po okresie przechowywania dtuzszym niz 24 miesigce
Taczny okres gwarancji (przechowywanie + uzytkowanie) wynosi 48 miesigcy.

9 WYMAGANE DOKUMENTY POTWIERDZAJACE SPEENIENIE WYMAGAN
SPECYFIKACJI TECHNICZNEJ

Wymagane dokumenty potwierdzajace spelnienie przez wyroby wymagan niniejszej Specyfikacji

Technicznej:

- deklaracja zgodnosci wyrobu zgodnie z ustawa 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 p6zn. zm.);

- wyniki badan z akredytowanego laboratorium badawczego dla kazdej nowej dostawy materiatow
podstawowych i dodatkow potwierdzajacych wymagania zawarte w punkcie 5.1.2 i 5.2;

- wyniki badan z akredytowanego laboratorium badawczego, potwierdzajace wymagania w zakresie
bezpieczenstwa 1 ekologii zawarte w punkcie 5.5. dla kazdej nowej dostawy materialow
podstawowych i dodatkow. Dopuszcza si¢ potwierdzenie Wymagan bezpieczenstwa odpowiednim
certyfikatem wystawionym przez akredytowang jednostke certyfikujaca,

- deklaracja Wykonawcy dotyczaca spetnienia wymagan jakosciowych dla wyrobu ujetych w punkcie
5.4.2,

- poswiadczenia jakosciowe dla kazdej nowej dostawy materiatow i dodatkow ujetych w Tabeli 1,

- deklaracja Wykonawcy dotyczaca przeprowadzonej klasyfikacji jakosci i kontroli koncowej
Wyrobow,

- gwarancja wykonawcy.

UWAGA!
Wiascicielem specyfikacji technicznej jest Komenda Gléwna Policji.
Kopiowanie specyfikacji technicznej w catosci lub w czesci,
bez zgody wlasciciela jest zabronione.
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Arkusz ewidencji wprowadzonych zmian w specyfikacji technicznej — tylko w dokumentacji
oryginalnej
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Zalacznik nr 1 - PBM-21 Procedura badawcza ITB ,MORATEX”
- Wyznaczanie wytrzymaloS$ci na rozcigganie klamerek

PROCEDURA BADAWCZA

Edycja IT 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 i badan™.

3. Przyrzady 1 pomoce
3.1. Maszyna wytrzymatosciowa typu CRE

Maszyna wytrzymalo$ciowa powinna zapewni¢ stala predkos$¢ rozciggania 300
mm/min z dokladnos$cia +10% oraz powinna umozliwi¢ ustawienie dlugosci
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. Probki 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 dhugosci umozliwiajacej zamocowanie w
zaczepach klamerki tak, aby pozostaty wolne kofice o dlugo$ci minimum 100
mimn.

6.2. Przygotowa¢ maszyn¢ wytrzymalosciowa, wprowadzi¢ do programu na
rozcigganie predko$¢ 300 mm/min 1 odleglos¢ zaciskow wynikajaca z
wielkosci badanej klamerki.

6.3. Do kazdej klamerki przymocowa¢ z obu stron tasmy zgodnie z jej modelem i
w taki sposdb by wolne kofice wystawaly, ktore nastgpnie nalezy zakleszczy¢
w szczekach maszyny wytrzymatosciowej tak, aby klamerka znajdowala si¢
posrodku przestrzeni miedzy szczgkami. Uruchomi¢ maszyne i prowadzi¢
rozciaganie do zniszczenia klamerki/rozpigcia klamerki.
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PROCEDURA BADAWCZA

Edycja II 06.2007
PBM = 2 1 Egzemplarz nr 1 strona 2/2

Wyznaczanie wytrzymalosci na rozcigganie klamerek

7. Protokol badan
Protokot badan powinien zawiera¢ nastepujace informacje:
e odniesienie do niniejszej procedury
e wszystkie oznaczenia potrzebne do identyfikacji badanego wyrobu
e wszystkie wyniki z pomiaro6w
e zjawiska zachodzace podczas badania (rozpigcie klamerki, zniszczenie
klamerki, rodzaj zniszczenia itp.)
e zastosowany klimat do aklimatyzacji 1 badania

OPRACOWAL.: ZATWIERDZIL:

Laboratorium Badar Metrologicznych

KIEROWNIK T%CHY‘“CZNY
dr inz. Magdaleha Cichecka
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