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1 Fotografie wyrobu

Nakolannik prawy



Nakolannik lewy



Klamra zapieta — widok z gory Klamra zapieta — widok od spodu

Klamra odpieta — widok z gory Klamra odpieta — widok od spodu

Klamra zaciskowa

2 Opis ogolny wyrobu

Nakolanniki przeznaczone do uzytkowania przez zotnierzy wszystkich rodzajow wojsk podczas dziatan
operacyjnych we wszystkich porach roku. Przeznaczone sg do ochrony kolan przed uderzeniami
i urazami w postaci otarcia, przekiucia przy zetknieciu z twardym podtozem podczas dziatan bojowych.
Konstrukcja nakolannikéw zapewnia ich fatwe zdejmowanie/zaktadanie, dopasowanie do ksztattu kolan
oraz komfort dtugotrwatego uzytkowania .
Nakolannik posiada forme dwdch potgczonych elastycznych paneli i jest zapinany przy pomocy dwoch
regulowanych paskow.
Panel sktada sie z miekkiego rdzenia i sztywnej naktadki ochronnej.
Rdzeh w gornej czesci posiada ksztatt elipsy, wyprofilowanej do chronionej strefy kolana, a w dolnej czesci
ma ksztalt prostokata, wyprofilowanego do podudzia.
Miedzy gorng a dolng czescig rdzenia utworzone jest zwezenie, pozwalajgce na elastyczne zginanie sie
nakolannika.
Rdzeh wykonany jest z trojwarstwowego laminatu. W sktad laminatu wchodzg nastepujace warstwy:

— zewnetrzna — tkanina poliamidowa w kolorze jasnozielonym,

— s$rodkowa — pianka EVA,

— spodnia — dzianina poliamidowa w kolorze czarnym.
Na zewnetrznej warstwie rdzenia naklejone sg dwie naktadki ochronne wykonane z twardego tworzywa
sztucznego (komponent PVC).
Gorna naktadka posiada owalny ksztalt, wyprofilowany do anatomicznego ksztattu kolana i stanowi jego
wlasciwg ochrone przed uderzeniami, obtarciami czy przekiuciami przy  zetknieciu
z twardym podtozem.
Dolna nakfadka wykonana jest w ksztalcie prostokata, wyprofilowanego do obwodu nogi
i spetnia funkcje ochrony powierzchni ponizej kolana, narazonej na urazy w kontakcie z twardym podtozem.
Naktadki ochronne petnig dodatkowo funkcje podparcia i prowadnic dla paskéw mocujgcych nakolannik na
nodze uzytkownika.
Goérny pasek, przewleczony przez otwory w gornej nakladce ochronnej, wykonany jest
z elastycznej, gumowej tasmy, ktéra zapewnia dopasowanie sie hakolannika podczas zginania nogi.
Dolny pasek, przewleczony przez otwory w dolnej naktadce ochronnej, wykonany jest z nieelastycznej,
sztywnej tasmy, ktéra opasujgc podudzie spetnia funkcje stabilizujgcg pozycje nakolannika w pionie,
zapobiegajac jego zsuwaniu sie z nogi.
Paski posiadajg ptynna regulacje dtugosci i zapinane sg na niskoprofilowe, zaciskowe klamry tworzywowe.
Na gérnym i dolnym pasku umieszczone sg szlufki z elastycznej, gumowej tasmy, w celu zapobiegania
samoistnemu rozsuwaniu sie tasm.
Na spodniej stronie rdzenia wykonane sg wyttoczenia, spetniajgce funkcje antyposlizgowa.



Tkanina poliamidowa, stanowigca zewnetrzng warstwe rdzenia, wykonana jest w kolorze jasnozielonym
(zblizonym do jasnozielonej barwy tkaniny art. US-22/1 barwionej na kolor jasnozielony z nadrukiem

maskujgcym ,pantera”).

Naktadki ochronne, tasmy gumowe, tasma sztywna oraz klamry wykonane sg w kolorze zielonym.

Komplet nakolannikéw sktada sie z lewego i prawego nakolannika (L/P). Nakolanniki zaktada sie tak, aby

zapiete klamry znajdowaty sie na zewnetrznej stronie nogi uzytkownika.
Nakolanniki wykonane sg w jednym uniwersalnym rozmiarze.

3 Wymagania techniczne

Do wykonania nakolannikow obowigzuja:

— Wojskowa Dokumentacja Techniczno-Technologiczna (WDTT) do produkcji seryjnej;
— wz6r przedmiotu umundurowania i wyekwipowania (PUiW) do produkcji seryjnej;

— specyfikacje techniczne materiatéw i dodatkéw konfekcyjnych wg wymagan okreslonych w tablicy 1.

3.1 Wykaz materiatéw zasadniczych i dodatkéw

Wykaz materiatéw zasadniczych i dodatkéw przedstawiono w tablicy 1.

mm, grubos¢ (1,5+0,1) mm

Tablica 1
L Nazwa materiatu Typ, rodzaj, charakterystyka Oznaczenia
P materiatu i wymagania wg
1 2 3 4
L Rdzeh nakolannika - laminat tréjwarstwowy
11 Tkanina poliamidowa w kolorze )
wodoszczelnym
wzoru,
. , specyfikacji
12 ] Pianka EVA (kopolimer etylenu technicznej
< |Warstwa srodkowa i octanu winylu) zamknietokomérkowa, producenta
sieciowana, w kolorze czarnym WDTT podrozdziat
3.2, Tablica 2
czarnym
1.4 |Klej taczacy warstwy| polia z naniesionym klejem na bazie ]
laminatu poliolefin
5 Naktadka ochronna| Tworzywo sztuczne (komponent PVC), WDTTWZOcriu, drial
(gorna i dolna) w kolorze zielonym, grubo$¢ 2,40 mm podrozadzia
. 3.3, Tablica 3
+10% .3, Tablica
] ] Tasma gumowa (szelkowa), wzoru,
3 Gorny pasek z tasmy| wodoodporna, w kolorze zielonym, WDTT podrozdziat
gumowe; szerokosc¢ (25+1) mm, 3.4, Tablica 4
grubosé (2,840,1) mm
wzoru,
. L specyfikacji
4 Dolny pasek z tasmy| Tasma poliamidowa IRR, trudnopalna, technicznej
sztywne;j w kolorze zielonym, szerokos¢ (25+1) producenta

WDTT podrozdziat
3.5, Tablica 5




Tablica 1 (cigg dalszy)

Lp. Nazwa materiatu Typ, rodzaj, charakterystyka ~ Oznaczenia
1 2 3 4
] ] ) wzoru,
5 Klamra zaciskowa K;%n’:;a msllmlproﬂloyv?, z pollacetail(u B specyfikacji
( ), w kolorze zielonym, szerokos¢ technicznej
(25 £1) mm producenta
wzoru,
Tasma gumowa ptaska, w kolorze specyfikaci
6 Szlutka zielonym, szeroko$¢ (25+1) mm, technicznej
grubosé (1,6+0,1) mm producenta
PN-EN 1773:2000
Klej montazowy
mocujgcy naktadki o
7 ochronne z paskamido | Klej poliuretanowy -
laminatu
trojwarstwowego
o - PN-EN 12590:2002
Masa liniowa (81+8) tex, minimalna | pN-1SO 1139:1998,
8 Nici poliestrowe $rednia sita zrywajaca 33 N, kolor specyfikacji
zielony technicznej
producenta
3.2  Wymagania dla pianki EVA (kopolimer etylenu i octanu winylu) — warstwa srodkowa
laminatu rdzenia
Tablica 2
Wartosé
Lp. Nazwa parametru Jednostka miary | parametr Metoda badania wg
u
1. | Gestos$¢ pozorna kg/ms3 50 +20%
PN-EN ISO 845: 2010
2. | Grubosé mm (10£1)
3. | Wytrzymalosc na rozcigganie, nie kPa 740 PN-EN ISO 1798:2009
mniej niz:
4. | Wytrzymalosc na rozdzieranie, N/cm 11 | PN-EN ISO 8067:2018-09
nie mniej niz:
3.3  Wymagania dla tworzywa sztucznego (komponent PVC) w kolorze zielonym —
materiat naktadek ochronnych
Tablica 3
Lp. Nazwa parametru Jedn_ostka Wartos¢ Metoda badania wg
miary parametru
1. Gestos¢ — metoda zanurzeniowa g/lcm? 1,270 +1,430 PN-EN ISO 1183-1:2013
Metoda A




Tablica 3 (cigg dalszy)

Lp. | Nazwa parametru Jedn_ostka Wartos¢ Metoda badania wg
miary parametru
2. Twardo$¢ Rockwell’a, Skala R - 94+115 PN-EN ISO 2039-2:2002
3. Wytrzymatosé na rozcigganie 37+46
MPa PN-EN I1SO 527-2:2012
4 Modyi sprgzystosm przy 29752500
rozcigganiu

3.4 Wymagania dla tasmy gumowej (materiat gérnego paska)

Tablica 4
Lp. Nazwa parametru Jedn_ostka Wartos¢ Metoda badania wg
miary parametru
1 2 2 4 5
1. | Skiad surowcowy : WISkno PES | o b 04604:1972
+ gumki
PN-EN ISO 5084:1999
2. Grubosc¢ mm 2,80+ 0,1 |(nacisk 1,0 kPA,
powierzchnia stopki 20cm?)
3. Szerokosé mm 25+1,0 PN-EN 1773:2000
. : liczba nitek/na

4, |Liczbanitek osnowy na szerokosé | ,ao010* | pN.EN 1049-2:2000

szerokos¢ tasmy . 19+2 gumek

tasmy Metoda A

5. Liczba nitek watku liczba/dm 487 £ 5
6. Masa liniowa g/m 29120 PN-ISO 3801:1993
7. Sprezystosé — kierunek wzdtuzny

Sredn!e . nie mniej niz: 130

wydtuzenie
7.1 |wzgledne w %

5-tym cyklu nie wiecej niz: 150

rozciggania PN-EN 14704-3:2007

Srednie po 1 min. 5 Metoda A

wzgledne odprezania
7.2 | wydtuzenie 30 mi %

trwate, nie PO 5B min. 2

Co odprezania
wiecej niz:

3.5 Wymagania dla tasmy sztywnej, poliamidowej (materiat dolnego paska)

Tablica 5
Lp. Nazwa parametru Jedqostka Wartos¢ Metoda badania wg
miary parametru
1 2 3 4 5
1. | Sktad surowcowy [%0] 100%PA PN-P-04604:1972
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Tablica 5 (cigg dalszy)

Lp. | Nazwa parametru Jedqostka Wartos¢ Metoda badania wg
miary parametru
1 2 3 4 5
PN-EN ISO 5084:1999
2. | Grubos¢ mm 1,5+£0,1 | (nacisk 1,0 kPA, powierzchnia
stopki 20cm?)

3. Szerokosé mm 25+1,0 PN-EN 1773:2000

4. Splot Ptétno podwdjne
Liczba nitek osnowy na liczba nitek/na

5. szerokos¢ tasmy sztea r;)rl:]osc 166 £10 PN-EN 1049-2:2000

y Metoda A

6. |Liczba nitek watku liczba/dm- 338+5

7. Masa liniowa tasmy g/m 28 +2 PN-ISO 3801:1993
Maksymalna sita zrywajgca

8. przy rozcigganiu — kierunek daN 800 PN-EN ISO 13934-1:2013-07
wzdituzny, nie mniej niz:
Wydtuzenie wzgledne przy

9. max. Sile — kierunek wzdtuzny, % 60 PN-EN ISO 13934-1:2013-07
nie wiecej niz:

3.6 Rodzaje szwoéw i sciegéw maszynowych
Podstawowe rodzaje szwéw wg PN-P-84501:1983, Szwy. Klasyfikacja i oznaczenie” oraz sciegéw
wg PN-P-845

Tablica 6

Szwy wykonane wedtug PN - P — 84501:1983 | Sciegi wykonane wedtug PN - P — 84502:1983

1.01.01 301

6.02.01 301

Maszyna stebnéwka jednoigtowa.
Niedopuszczalne jest wykonywanie $ciegdw o nieprawidtowym przeplocie nici i naprezeniu nitek
tworzacych szew. Szwy stebnowe na poczatku i na koncu powinny by¢ wzmocnione w celu zabezpieczenia
przed pruciem.
Gestos¢ Sciegow:

— stebnowych — (3+3,5)/1cm,

— ryglujgcych — (16+18)/1cm.
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4 Zestawienie elementéw skiadowych

Zestawienie elementow sktadowych na 1 pare nakolannikow przedstawiono w tablicy 7

Tablica 7
Lp. Elementy sktadowe llo$¢ sztuk na 1 pare
1 2 3
1. Rdzen z laminatu tréjwarstwowego 2
2. Naktadka ochronna gérna 2
3. Nakfadka ochronna dolna 2
4, Gorny pasek z tasmy gumowej 2
5. Dolny pasek z tasmy sztywnej 2
6. Szlufka z tasmy gumowej 4
7. Klamra zaciskowa 4

5 Opis wykonania

Proces produkcji nakolannikdéw obejmuje nastepujace etapy:
— laminacja rdzenia,
— formowanie rdzenia,
— formowanie nakfadki gornej,
— formowanie naktadki doinej,
— szycie paska gornego,
— szycie paska dolnego,
— montaz oston wraz z taSmami do rdzenia,
— kontrola jako$ci,
— laczenie w pary i metkowanie,
— pakowanie w woreczki foliowe,
— pakowanie w kartony zbiorcze.
Nakolanniki powinny by¢ potagczone w pary w sposob trwaty, umozliwiajgcy ich rozigczenie bez
uszkodzenia.

6 Cechowanie i pakowanie

6.1 Cechowanie

Kazdy nakolannik (lewy i prawy) na wewnetrznej stronie dolnego, dtuzszego paska, w miejscu przy
nakfadce ochronnej panelu, powinien posiada¢ naszytg wszywke informacyjna.
Wszywka informacyjna powinna zawiera¢ co najmniej nastepujgce dane:

— nazwe Wykonawcy i Producenta,

— nazwe wyrobu,

— numer wzoru,

— okreslenie L lub P odpowiednio dla lewego lub prawego nakolannika,

— informacje o sposobie konserwacji wg PN-EN ISO 3758:2012,

— date produkcji (m-c i rok),

— numer partii produkcyjne;j.
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Sposéb konserwaciji:
Oznaczenie sposobu konserwacji wg PN-EN I1SO 3758:2012, obejmuje nastepujgcy uktad znakow:

@ X XX H

Znaki konserwacji oznaczajg kolejno:

— maksymalna temperatura prania 40 °C, proces normaliny,
— nie stosowac bielenia,

— nie prasowac,

— nie czysci¢ chemicznie,

— nie stosowac suszenia w suszarce bebnowe;.

Informacje naniesione na wszywce nalezy wykona¢ w technologii zapewniajgcej czytelnosé
przy codziennym uzytkowaniu i okresowych zabiegach konserwacyjnych przez okres minimum 3 lat.

Do potaczonej pary nakolannikdéw nalezy przymocowaé¢ za pomocg tgcznika tworzywowego etykiete
jednostkowa zawierajgcg co najmniej nastepujgce dane:

— nazwe Wykonawcy i Producenta,

— nazwe wyrobu,

— numer wzoru,

— informacje o sposobie konserwacji wg PN-EN ISO 3758:2012, oznaczenie wg ww. uktadu znakow.

— date produkcji (miesigc i rok),

— numer partii produkcyjnej,

— informacje o okresie uzytkowania i gwarancji (normatywny okres uzywalnosci — 3 lata, gwarancja —
wpisaé okres gwarancji ustalony w umowie kupna-sprzedazy),

— oznaczenie kodem kreskowym zgodnie z postanowieniami Decyzji Nr 3/MON Ministra Obrony
Narodowej z dnia 3 stycznia 2014 r. w sprawie wytycznych okreslajgcych wymagania w zakresie
znakowania kodem kreskowym wyrobdw dostarczanych do resortu obrony narodowej (Dz. Urz.
Min. Obr. Nar. z 2014 r. poz. 11) oraz zgodnie z umowg zakupu.

Etykieta zbiorcza umieszczona na opakowaniu zbiorczym powinna zawiera¢ co najmniej nastepujgce
dane:

— nazwe Wykonawcy i Producenta,

— nazwe wyrobu,

— numer wzoru,

— informacje o sposobie konserwacji wg PN-EN ISO 3758:2012, oznaczenie wg ww. ukfadu znakdw.

— date produkcji (miesigc i rok),

— numer partii produkcyjnej,

— ilo$¢ sztuk w opakowaniu zbiorczym,

— informacje o okresie uzytkowania i gwarancji (normatywny okres uzywalnosci — 3 lata, gwarancja —
wpisaé okres gwarancji ustalony w umowie kupna-sprzedazy),

— oznaczenie kodem kreskowym zgodnie z postanowieniami Decyzji Nr 3/MON Ministra Obrony
Narodowej z dnia 3 stycznia 2014 r. w sprawie wytycznych okreslajgcych wymagania w zakresie
znakowania kodem kreskowym wyrobéw dostarczanych do resortu obrony narodowej (Dz. Urz.
Min. Obr. Nar. z 2014 r. poz. 11) oraz zgodnie z umowg zakupu.

6.2 Pakowanie

Potgczona para nakolannikéw z dotgczong etykietg jednostkowg powinna by¢é zapakowana w worek
foliowy, zgodnie z zasadami okreslonymi w PN-P-84509:1997 Wyroby odziezowe - Pakowanie,
przechowywanie i transport — Wymagania ogdlne.

Nakolanniki, w ilosci 40 par, nalezy pakowa¢ do kartonu zbiorczego o wymiarach zewnetrznych
(40 x 60 x 50) cm, (szerokos¢ x dlugos¢ x wysokosc¢), wykonanego z tektury min. trojwarstwowej. Na karton
nalezy naklei¢ etykiete zbiorcza.



13

7  Zasady weryfikacji zgodnosci

7.1 Tryb oceny zgodnosci

Ocene zgodnosci wykonania wyrobu z postanowieniami niniejszej WDTT nalezy prowadzi¢ wedtug zasad
okreslonych w ustawie z dnia 17 listopada 2006r. o systemie oceny zgodno$ci wyrobéw przeznaczonych
na potrzeby obronnoSci | bezpieczenstwa panstwa (tekst jednolity Dz.U. z 2018r.
poz. 114, z pézn.zm.) oraz zgodnie z rozporzadzeniem Ministra Obrony Narodowej z dnia 11 stycznia 2013
r. w sprawie szczegétowego wykazu wyrobéw podlegajgcych ocenie zgodnosci oraz sposobu
i trybu przeprowadzania oceny zgodnosci wyrobow przeznaczonych na potrzeby obronnosci panstwa (tekst
jednolity Dz. U. z 2018 r. p0z.1385, z pdzn. zm.).

Zgodnie z rozporzgdzeniem Ministra Obrony Narodowej dnia 5 marca 2007 r. w sprawie sprawowania
nadzoru nad czynnosciami zwigzanymi z wyrobem wprowadzanym do uzytku w komdérkach
i jednostkach organizacyjnych podlegtych lub nadzorowanych przez Ministra Obrony Narodowej
(t.j. Dz. U. z 2015 r. poz. 259) organem sprawujgcym nadzor nad czynno$ciami zwigzanymi z wyrobem
wprowadzanym do uzytku jest szef Rejonowego Przedstawicielstwa Wojskowego (RPW) wskazany przez
dyrektora jednostki organizacyjnej, ktorej jest podlegte RPW — Wojskowe Centrum Normalizacji, Jakosci
i Kodyfikacji (WCNJiK).

Nakolanniki podlegaja ocenie zgodnosci w trybie |.

7.2 Proces nadzorowania jakosci

Proces nadzorowania jako$ci wyrobow prowadzi RPW wskazane przez Dyrektora WCNJiK lub inny organ
wskazany przez Zamawiajgcego w umowie (dalej ,organ realizujgcy proces nadzorowania jakosci”). Organ
ten realizuje proces nadzorowania jakosci wyrobu zgodnie z decyzjg Nr 126/MON Ministra Obrony
Narodowej z dnia 16 sierpnia 2019 r. w sprawie zapewnienia jakosci sprzetu wojskowego i ustug, ktérych
przedmiotem jest sprzet wojskowy (Dz. Urz. Min. Obr. Nar. z 2019 r.poz. 159).

7.2.1 Postanowienia ogélne

W celu sprawdzenia, czy wyroby sg wykonane zgodnie z wymaganiami WDTT ustala sie nastepujgce
rodzaje badan kontrolnych:

- zdawczo-odbiorcze (Z-0);

- okresowe (O).

Podstawowymi dokumentami przy realizacji procesu nadzorowania jakosci i badan kontrolnych
przedmiotéw umundurowania i wyekwipowania s3:

—  niniejsza WDTT do produkcji seryjnej;

—  wzor wyrobu;

—  normy wskazane w niniejszej dokumentac;ji.

Wyroby przedstawione do weryfikacji na zgodnos¢é z wymaganiami WDTT powinny zosta¢ zwolnione
przez stuzby Kontroli Jakosci (KJ) Wykonawcy. Zwolnienie nalezy potwierdzi¢ odpowiednimi dokumentami
i pieczeciami dziatu KJ Wykonawcy.

W przypadku uzyskania wynikéw badan zdawczo-odbiorczych Ilub okresowych niezgodnych
z wymaganiami okreslonymi w WDTT organ realizujgcy proces nadzorowania jakosci wstrzymuje
zwolnienie badanej partii wyrobéw. Zwolnienie partii moze nastgpi¢ po usunieciu btedéw wykonania oraz
potwierdzeniu poprawnosci wykonania wyrobdw pozytywnymi wynikami badan.

Prébki do badan pobiera sie zgodnie z decyzjg organu realizujgcego proces nadzorowania jakosci:
— przed wprowadzeniem materiatdw do produkcji, zgodnie z normg PN-P-06706:1982 Tkaniny,
przedziny, dzianiny i widkiennicze pokrycia podtogowe — Badania odbiorcze lub
— z partii wyrobdw zgodnie z normg PN-P-84506:1983 Wyroby konfekcyjne — Badania odbiorcze
dla partii wyrobdéw (partia produkcyjna) o licznosci nie wiekszej niz 10 000 szt., o tym samym oznaczeniu
klasyfikacyjnym, tej samej jakosci, wykonanych w tej samej technologii, z tych samych materiatéw,
przedstawionych do jednorazowej weryfikacji zgodno$ci.
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Prébki do badan pobiera przedstawiciel organu realizujgcego proces nadzorowania jakosci z udziatem
komisji Wykonawcy.

Badania wykonuja:
— przedstawiciel organu realizujgcego proces nadzorowania jakosci sitami i srodkami Wykonawcy,
w zakresie okreslonym w tablicy 8, Lp.: 1, 21 3,
— laboratoria w zakresie okreslonym w tablicy 8, Lp. 4.

Pozytywne wyniki badan sg podstawg do potwierdzenia zgodnosci wyrobu z WDTT. Partie wyrobow nalezy
uznaé za niezgodng z wymaganiami, jezeli chociazby jedna z badanych laboratoryjnie wtasciwosci lub
ocenianych innych wymagan okreslonych w WDTT, dla jednego z badanych wyrobdéw, nie spetnia
wymagan podanych w WDTT.

Organ realizujgcy proces nadzorowania jakosci ma prawo kontroli u Wykonawcy warunkow realizacji
produkcji, w tym proceséw miedzyoperacyjnych, na zgodnos¢ z wymaganiami WDTT.

Wyréb powinien takze spetnia¢é dodatkowe wymagania jakosciowe, jezeli zapisano je w umowie. Sposob
potwierdzenia tych wymagan okresla umowa.

7.2.2 Badania zdawczo-odbiorcze

Badania zdawczo-odbiorcze wykonuje sie w celu sprawdzenia, czy wyroby sg wykonane zgodnie
z wymaganiami WDTT. Pozytywny wynik badan jest podstawg do potwierdzenia zgodnosci wyrobu
z WDTT.

Dla pierwszej partii wyrobow dostarczonych zgodnie z zawartg umowg, podlegajgcym badaniom zdawczo-
odbiorczym, badania laboratoryjne nalezy wykona¢ w laboratorium akredytowanym wg normy PN-EN
ISO/IEC 17025. Dla kolejnych partii dopuszcza sie przeprowadzenie badan w innym laboratorium. Jeden
egzemplarz wynikéw badan laboratoryjnych Wykonawca przekazuje organowi realizujgcemu proces
nadzorowania jakosci.

W przypadku zmiany dostawcy materiatéw zasadniczych, wskazanych w WDTT tablica 4, Wykonawca jest
zobowigzany dla pierwszej partii dostawy, wykonanej z tych materiatéw, przedstawi¢ wyniki badan
laboratoryjnych z laboratorium akredytowanego wg PN-EN ISO/IEC 17025.

Dla pozostatych materiatdbw wskazanych w WDTT tablica 1, Wykonawca przedstawia organowi
realizujgcemu proces nadzorowania jakosci dokumenty potwierdzajgce ich parametry — np. wyniki badan
z laboratorium, $wiadectwa jakosci, certyfikaty lub atesty producenta.

W przypadku zaistnienia przestanek, ktére moga s$wiadczy¢ o pogorszeniu jakosci wyrobu
lub materiatéw sktadowych organ realizujgcy proces nadzorowania jakosci moze pobra¢ losowo
z biezgcej partii produkcyjnej wyroby i zleci¢ ich badanie WOBWSM (koszty badan pokrywa WOBWSM —
przekazuje wyroby do laboratorium z akredytacjg wg normy PN-EN ISO/IEC 17025). Pozytywne wyniki
przeprowadzonych badan nalezy zaliczy¢é do badan zdawczo-odbiorczych partii. Potwierdzenie
w badaniach niezgodnosci wyrobéw z wymaganiami okreslonymi w WDTT skutkuje rozszerzeniem badan
zdawczo-odbiorczych lub zwiekszeniem licznosci préoby wg uzgodnien miedzy Wykonawcag
a organem realizujgcym proces nadzorowania jakosci. Badania te Wykonawca wykonuje w laboratorium
z akredytacjg wg normy PN-EN ISO/IEC 17025, bez dodatkowego finansowania przez MON, a jeden
egzemplarz wynikow badan przekazuje organowi realizujgcemu proces nadzorowania jakosci.

7.2.3 Badania okresowe

Badania okresowe wykonuje sie w celu okresowego sprawdzenia czy wyroby sg zgodne
z wymaganiami podanymi w WDTT, w celu sprawdzenia stabilnosci procesu technologicznego podczas
ich wytwarzania, potwierdzenia mozliwosci kontynuowania wytwarzania wyrobéw wedtug obowigzujgcej
WDTT oraz w celu stwierdzenia mozliwosci zwolnienia wyrobow. Badania okresowe wykonuje Wykonawca,
przy udziale i pod kontrolg przedstawiciela organu realizujgcego proces nadzorowania jakosci (nie dotyczy
badan laboratoryjnych).

Badania okresowe przeprowadza sie dla pierwszej i co pigtej partii wyrobow (1, 5, 10 itd.) w danym roku
kalendarzowym dostaw.
Do badan okresowych pobierana jest probka o licznosci wymaganej w prowadzonych badaniach.
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Badania powinny by¢ przeprowadzone zgodnie z zakresem okreslonym w tablicy 8. Badania laboratoryjne
wykonuje sie w laboratorium z akredytacjg wg normy PN-EN ISO/IEC 17025. Wykonawca przekazuje
organowi realizujgcemu proces nadzorowania jakosci jeden egzemplarz wynikow badan.

Dla partii wyrobow przedstawionych do badan okresowych nie przeprowadza sie dodatkowych badan
zdawczo-odbiorczych.

Wyniki badan okresowych sg rébwnoznaczne z przeprowadzeniem badan zdawczo-odbiorczych.

7.2.4 Zmiany w WDTT oraz wzorze przedmiotu (badania typu)

Wykonawca przedmiotu, WOBWSM Ilub Szefostwo Stuzby Mundurowej Inspektoratu Wsparcia Sit
Zbrojnych moze zaproponowa¢ wprowadzenie zmian w niniejszej WDTT oraz wzorze przedmiotu. Jezeli
zaproponowane zmiany mogg mie¢ wptyw na charakterystyki techniczne, jako$¢ lub wtasnosci uzytkowe
przedmiotu, to przed ich wprowadzeniem przeprowadza sie badania typu zgodnie z zasadami okreslonymi
w rozdziale 4 ,Procedury realizacji prac rozwojowych dla przedmiotéw umundurowania i wyekwipowania”,
wprowadzonej Decyzjg Nr 314/MON Ministra Obrony Narodowej z dnia 28 pazdziernika 2013 r. (Dz. Urz.
Min. Obr. Nar. z 2013 r. poz. 274, z p6zn. zm.).

7.2.5 Zakres, wymagania i metody badan

Zestawienie zakresow wymagan i metod badah dla poszczegdlnych rodzajow badan kontrolnych
przedstawiono w tablicy 8.

Tablica 8
Wykonywaé
o podczas
Lp. Rodzaje badan Wymagania i metody badan
badan wg
Z-0 O
1 | Sprawdzenie i ocena dokumentacji wyrobow przedstawionych do badan
11 Sprawd_zenle c.lokumen’tacp zakupu materiatow WDTT podrozdziat 3.1 + +
zasadniczych i dodatkéw
12 Sprawd_zenle z_godnosc’n uzytych materiatéw WDTT podrozdziat 3.1 + +
zasadniczych i dodatkéw
Ogledziny zewnetrzne wyrobow —
2 sprgwdzeme zgodno&ci cechowanla (mfo_rmaCJl WDTT rozdz. 6 + +
umieszczonych na wszywkach informacyjnych
i etykietach jednostkowych) i pakowania
3 Badania szczeg6towe wyrobéw
Sprawdzenie wygladu ogélnego wyrobu oraz L
3.1 |zgodnosci z WDTT i obowigzujgcym wzorem Ocena ZQOan.SC' + +
. ze wzorem PUIW
(badania organoleptyczne)
39 Sprawdzenie zgodnosci wymiaréw wyrobu WDTT rozdz.9, Tablica 9
. : 2 - + +
z tablicg wymiarow wyrobu (w korelacji z rozdz. 8)
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Tablica 8 (cigg dalszy)

Wykonywacé
. , Wymagania i metod podczas
Lp. Rodzaje badan Y bgadar'\ wg Y badan
Z-0 @)
4 |Badania laboratoryjne
4.1 | Tkanina poliamidowa (warstwa zewnetrzna laminatu rdzenia)
Zalgcznik A, podrozdz. 3.1,
4.1.1 | sprawdzenie spetnienia wymagan technicznych | Podrozdz. 3.2 Tablica A.2, ) +
Lp.:1,2,3i5
4.1.2 | sprawdzenie spetnienia wymagan uzytkowych | Zatacznik A, Tablica A.3 + +
4.2 | Pianka EVA (warstwa srodkowa laminatu rdzenia)
) WDTT podrozdziat 3.2, N
4.2.1 | sprawdzenie spetnienia wymagan technicznych Tablica2 Lp.:1i2 ) +
) o WDTT podrozdziat 3.2,
4.2.2 | sprawdzenie spetnienia wymagan uzytkowych Tablica2 Lp.: 3i 4 + +
4.3 |Dzianina poliamidowa (warstwa spodnia laminatu rdzenia)
Zatgcznik B, podrozdz. 3.1,
4.3.1 | Sprawdzenie spetienia wymagan technicznych EOdri’Z_dzz- 3.2 Tablica B.2 ) +
p:li
) o . Zatgcznik B, podrozdz. 3.2.
4.3.2 | Sprawdzenie spetnienia wymagan uzytkowych | Taplica B.2 Lp.:3i4 + +
4.4 | Tworzywo sztuczne (nakladki ochronne)
WDTT podrozdziat 3.3, "
4.4.1 | Sprawdzenie spetnienia wymagan technicznych Tablica3Lp.:1i2 ) +
WDTT podrozdziat 3.3,
4.4.2 | Sprawdzenie spefnienia wymagan uzytkowych | Taplica 3 Lp.:3i4 + +
4.5 | Tasma gumowa (gérny pasek)
] o ] WDTT podrozdziat 3.4, N
4.5.1 | sprawdzenie spetnienia wymagar technicznych Tablica4 Lp.:2,3i7 ) +
*) Wykona¢ sprawdzenie dla pierwszej partii wyrobow, podlegajgcych badaniom zdawczo-
odbiorczym.

Uwagi:

1. Dopuszcza sie zmiany w kolejnosci wykonywania badan po uzgodnieniu z organem realizujgcym

proces nadzorowania jakos$ci.

2. Wprowadzone w tablicy 8 oznaczenia badan:

- 20 - zdawczo - odbiorcze,
- ,0 - okresowe,
- - badania wykonuije sie,

”

- - badania nie wykonuije sie,

7.3 Wzoér wyrobu

Aktualny wzér przedmiotu do produkcji seryjnej (dostepny w WOBWSM), wykonany zgodnie
z przedmiotowg dokumentacjg i zatwierdzony zgodnie z ,Procedurg realizacji prac rozwojowych
dla przedmiotéw umundurowania i wyekwipowania”, jest elementem odniesienia przy ocenie zgodnosci

(poréwnania przedmiotu, takze w ramach badan laboratoryjnych).

7.4 Gwarancja na wyréb

Okres i warunki gwarancji udzielone przez Wykonawce na wyréb okresla umowa.
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8 Rysunek techniczny

Rys. 1 Nakolannik prawy — widok z géry



Rys. 2 Nakolannik prawy — widok z géry
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Rys. 3 Nakolannik prawy — widok z dotu

Rys. 4 Nakolannik prawy —widok z boku
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Rys. 5 Przekroj wyprofilowanego rdzenia nakolannika
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Rys. 6 Wyprofilowany rdzen nakolannika
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Rys. 7 Naktadka ochronna gérna (wyprofilowana wypraska w rzucie gérnym)
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Rys. 8 Naktadka ochronna gérna (wyprofilowana wypraska w rzucie bocznym)
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Rys. 9 Naktadka ochronna dolna (wyprofilowana wypraska w rzucie bocznym i gérnym)
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Rys. 10 Klamra — cze$¢ M (meska)
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Tablica wymiaréw wyrobu gotowego

Wymiary wyrobu gotowego podano w tablicy 9.
Wymiary w mm.

Tablica 9

Oznaczenie na

Tolerancja

Lp. Nazwa wymiaru (pomiar) rysunku Wielkos¢ + [mm]

1 D+u’gosc nakolannika (mierzona po tuku, a 295 8
posrodku)
Szerokos¢ gornej czesci nakolannika

2. . ] . b 195 5
(mierzona po tuku, nad gérnym paskiem)

3 Dtugos¢ krétszego odcinka tasmy goérnego c 50 5
paska

4 D’[ugosc dtuzszego odcinka tasmy d 340 10
goérnego paska

5, Dtugos¢ krétszego odcinka tasmy dolnego e 50 5
paska

6. Dtugos¢ diuzszego odcinka tasmy f 370 10
dolnego paska

7. Szerokosé szlufki g 25 1
Szerokos¢ naktadki ochronnej gérnej

8. . ! g h 145 5
(mierzona po tuku, nad gérnym paskiem)
Odlegtos¢ miedzy otworami

9. w naktadce ochronnej gérnej (mierzona po [ 100 3
tuku)

10. D+ggosc naktadki ochrqnnej gornej j 125 5
(mierzona po tuku, po srodku)

11, Szgrokosc naktadki ochrqnnej dolnej_ K 105 5
(mierzona po tuku, nad gérnym paskiem)
Odlegtos¢ miedzy otworami

12. |w naktadce ochronnej dolnej (mierzona po 77 3
tuku)

13, Szgrokosc dolnej czedci nakolannlkq I 128 4
(mierzona po tuku, pod dolnym paskiem)

14. |Szerokosc¢ tasmy goérnego paska - 25 1

15. |Szerokosc¢ tasmy dolnego paska - 25 1

16. |Dlugosé ztozonej klamry - 47 1

17. |Szerokos¢ ztozonej klamry - 30 1
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10 Arkusz ewidencji wprowadzonych zmian — tylko w dokumentacji oryginalnej
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Zatacznik A
(normatywny)

Tkanina poliamidowa barwiona na kolor jasnozielony, wykonczona
wodoszczelnie

1 Przedmiot dokumentacji

Przedmiotem niniejszego Zatgcznika sg wymagania i metody badan dla warstwy zewnetrznej laminatu
trojwarstwowego — tkaniny poliamidowej barwionej na kolor jasnozielony, wykohczonej wodoszczelnie.

2 Wymagania ogolne

Tkanina powinna by¢é wytwarzana w statej technologii produkcji, okreslonej w specyfikacji technicznej
producenta lub zaktadowej dokumentacji techniczno-technologicznej wyrobu.

Nie dopuszcza sie stosowania zamiennych rozwigzan surowcowych, srodkéw pomochiczych
lub innych wariantéw technologii wykonania tkaniny bez uzyskania potwierdzenia zgodno$ci wykonania
wyrobu z wymaganiami okreslonymi w niniejszym Zatgczniku.

3 Wymagania techniczno-uzytkowe oraz metody badan
3.1 Bezpieczenstwo wyrobu

Wykonanie materiatu powinno zapewnia¢ zachowanie przez wyréb sktadu zwigzkéw chemicznych
i dopuszczalnego poziomu ich emisji bezpiecznego dla uzytkownikow, ktérych wykazy, wielkosci oraz
procedury badawcze zostaty okreslone przez Miedzynarodowe Stowarzyszenie na Rzecz Badan i Rozwoju
Ekologii Wyrobow Witdkienniczych w dokumencie normatywnym OEKO-TEX Standard 100 — klasa
produktu IlI.

Dokumentami potwierdzajacymi zgodnos$¢ z wymaganiami dotyczacymi bezpieczenstwa powinny byé
wyniki badan wykonane w laboratorium akredytowanym wg PN-EN ISO/IEC 17025.

Zakres niezbednych badan przedstawiono w Tablicy A.1.

Tablica A.1

Jednostk Wartosé

Lp. Nazwa parametru . Metoda badania wg
amiary | parametru
1. Odczyn pH pH 4,0+9,0 PN-EN I1SO 3071:2007
Zawartos¢ wolnego lub
2. uwalniajgcego sie formaldehydu, nie mg/kg 150 PN-EN 1SO14184-1:2011
wiecej niz:

metodg chromatografii
Zawartosc ftalanéw: gazowej z detekcjg

3 DEHP, DIBP, BBP, DBP, DIHP, % 01 masowa
' DHNUP, DHP, DMEP, DPP (suma), ' (GC-MS) lub
nie wiecej niz: chromatografii cieczowej
(HPLC)

Zawarto$¢ amin odszczepianych
4. z barwnikéw azowych w warunkach mg/kg 20 PN-EN 14362-1:2017-04
redukcyjnych, nie wiecej niz:

Uznaje sig, réwniez, ze wyrdb spetnia wymagania dotyczgce bezpieczenstwa, jezeli posiada aktualng
autoryzacje (certyfikat) do postugiwania sie znakiem OEKO-TEX, zgodnie z normg OEKO-TEX Standard
100 (klasa produktow I11).
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Zestawienie wymagan uzytkowych dla tkaniny poliamidowej przedstawiono w tablicy A.2.

Tablica A.2
. z Oznaczenie
Lp. Wyszczegdlnienie Jednpstka W|ellfo§c i metoda badania
miary wskaznika wg
1 2 3 4 5
Sktad surowcowy przedzy o o PN-P-04604:1972
L osnowy i watku & PA 6.6 (100%) PN-P-01703:1996
2. | Licznos¢ nitek osnowy liczba/dm 28812
PN-EN 1049-2:2000
(metoda A)
3. | Licznosé¢ nitek watku liczba/dm 260+ 20
2
4. | Splot tkaniny - panamowy | -------- (0,2,0) PN-P-01701:1952
2
. . . PN-EN ISO
2
5. | Masa powierzchniowa tkaniny g/m 310+ 45 2286-2:2016-11
6. | Rodzaj wykonczenia tkaniny barwienie, wykonczenie wodoszczelne

3.3 Wymagania uzytkowe

Zestawienie wymagan uzytkowych dla tkaniny poliamidowej przedstawiono w tablicy A.3.

Tablica A.3
. ‘2 Oznaczenie
Lp. | Wyszczegodlnienie Jednpstka Wlellfo_sc i metoda badania
miary wskaznika wg
1 2 3 4 5
; kierunek
L tk?;/lwninjel niepmnie' kierunek N 1421:2017-02
Y, J 2400 (Metoda paska)
niz: poprzeczny
kierunek 150
. . . Wzdiuzny PN-EN ISO
2, :i';anﬁzig.zﬁzr?@ca' ) N 4674-1:2017-02
) niZ: kierunek 140 (Metoda B)
poprzeczny
PN-EN ISO
12947-2:2017-02 z
Odpornosé na Scieranie metoda wyt. P. 7.5.1
3. Martindale'a, nie mniej niz: cykle 300000 (nacisk 12 kPa,
catkowita masa
obcigzenia (79517)g




28

Tablica A.3 (ciag dalszy)

poprzeczny

Jednostka Wielkos¢ . Oznaczenie .

Lp. Wyszczegolnienie . L i metoda badania

miary wskaznika wg

1 2 3 4 5

. PN-EN ISO
Zmiana kierunek 3 5077:2011
4 o wzdtuzny ;

. wymiaréw po % pranie wg
praniu (40°C), nie Kierunek PN-EN ISO
wiecej niz: poprzeczny 3 6330:2012

(procedura prania
5. e T [cm st PN-EN ISO
Wodoszczelnos¢, nie mniej niz: wody] 70 811:2018-07
6. Stopien odpornosci wybarwien (nie mniej niz) na:
6.1 Swiatio zmiana barw stopien 5 PN-EN ISO
* | (Xenotest) y P 105 B02:2014-11
zmiana barwy
L PN-EN ISO 105-
6.2 | Wode Zabrudzenie stopien 4 E01:2013
bieli bawetny
. zmiana barwy 4
Pranie PN-EN ISO
6.3 |w temperaturze stopien 105-C06:2010
40°C zabrudzenie 4 (metoda A1S)
bieli bawetny
Zmiana barwy 4
6.4 Pot kwasny stopiefi PN-EN ISO
alkaliczny sabrudzenie 105-E04:2013
o 4
bieli bawetny
zabrudzenie
6.5 | Tarcie suche bieli baweiny - 4/4
wzdtuzny/
poprzeczny stopier PN-EN ISO
zabrudzenie P 105-X12:2016-08
6.6 | Tarcie mokre bieli bawetny - 4/4
wzdtuzny/




29

Zatacznik B
(normatywny)

Dzianina poliamidowa w kolorze czarnym
1 Przedmiot dokumentacji

Przedmiotem niniejszego Zatgcznika sg wymagania i metody badah dla warstwy spodniej laminatu
trojwarstwowego — dzianiny poliamidowej w kolorze czarnym.

2 Wymagania ogolne

Dzianina powinna by¢ wytwarzana w statej technologii produkcji, okreslonej w specyfikacji technicznej
producenta lub zakltadowej dokumentac;ji techniczno-technologicznej wyrobu.

Nie dopuszcza sie stosowania zamiennych rozwigzan surowcowych, $rodkéw pomocniczych
lub innych wariantéw technologii wykonania tkaniny bez uzyskania potwierdzenia zgodnosci wykonania
wyrobu z wymaganiami okreslonymi w niniejszym Zatgczniku.

3 Wymagania techniczno-uzytkowe oraz metody badan
3.1 Bezpieczenstwo wyrobu

Wykonanie materiatu powinno zapewnia¢ zachowanie przez wyréb skifadu zwigzkéow chemicznych
i dopuszczalnego poziomu ich emisji bezpiecznego dla uzytkownikow, ktérych wykazy, wielkosci oraz
procedury badawcze zostaty okreslone przez Miedzynarodowe Stowarzyszenie na Rzecz Badan i Rozwoju
Ekologii Wyrobéw Widkienniczych w dokumencie normatywnym OEKO-TEX Standard 100 — klasa
produktu I11.

Dokumentami potwierdzajgcymi zgodno$¢ z wymaganiami dotyczgcymi bezpieczenstwa powinny byé
wyniki badan wykonane w laboratorium akredytowanym wg PN-EN ISO/IEC 17025.

Zakres niezbednych badan przedstawiono w Tablicy B.1.

TablicaB.1

Jednostka Wartos¢

Lp. Nazwa parametru . Metoda badania wg
miary parametru
1. Odczyn pH pH 4,0+9,0 PN-EN ISO 3071:2007
Zawartos$¢ wolnego lub
2. uwalniajgcego sie formaldehydu, nie mg/kg 150 PN-EN 1SO14184-1:2011

wiecej niz:

metodg chromatografii
Zawartos¢ ftalanow: gazowej z detekcja

3 DEHP, DIBP, BBP, DBP, DIHP, % 0.1 masowg
’ DHNUP, DHP, DMEP, DPP (suma), ' (GC-MS) lub
nie wiecej niz: chromatografii cieczowej
(HPLC)

Zawarto$¢ amin odszczepianych
4. z barwnikéw azowych w warunkach mg/kg 20 PN-EN 14362-1:2017-04
redukcyjnych, nie wiecej niz:

Uznaje sie, réwniez, ze wyrdb spetnia wymagania dotyczgce bezpieczenstwa, jezeli posiada aktualng
autoryzacje (certyfikat) do postugiwania sie znakiem OEKO-TEX, zgodnie z normg OEKO-TEX Standard
100 (klasa produktow III).
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Zestawienie wymagan techniczno-uzytkowych dla dzianiny poliamidowej przedstawiono w tablicy B.2.

Tablica B.2
. 2 Oznaczenie
Lp. Wyszczegdlnienie Jedqostka W|eII§o.sc i metoda badania
miary wskaznika wg
1 2 3 4 5
1 Skfad surowcowy dzianiny % PA (100%) PN-P-04604:1972
. . PN-P-04613:1997
2
2. Masa powierzchniowa g/m 105+ 10 Metoda E
o - PN-EN ISO 9073-
Odpornosé na przebicie )
X 5:2008
3. mechaniczne — metoda N 480 : . .
wypychania kulkg, nie mniej niz: Srednica kulki
’ ) 25,4mm
4. Stopien odpornosci wybarwien (nie mniej niz) na:
zmiana barwy
- PN-EN ISO 105-
bieli bawetny
\lj)vranie Zmiana barwy 4 PN-EN ISO
40°C bieli bawetny (metoda A1S)
Zmiana barwy 4
bieli bawetny 4 PN-EN ISO
zmiana barwy 4 105-E04:2013
4.4 Pot kwasny zabrudzenie stopien 4
bieli bawetny
zabrudzenie
4.5 Tarcie suche | Pieli baweiny - stopien 4/4
wzdtuzny/
poprzeczny
PN-EN ISO
zabrudzenie 105-X12:2016-08
4.6 Tarcie mokre | i€l bawetny - stopien 4/4
wzdtuzny/
poprzeczny




