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MINISTERSTWO WARUNKI TECHNICZNE
OBRONY
NARODOWEJ
DEPARTAMENT TROJWARSTWOWY LAMINAT SPECJALNY
POLITYKI
ZBROJENIOWEJ 3LSM

1 Przedmiot warunkéw technicznych

Przedmiotem Warunkéw Technicznych sg wymagania i metody badan tréjwarstwowego
laminatu  specjalnego artykutu 3 LS/1 (laminat), wykonanego z zastosowaniem
paroprzepuszczainej membrany politetrafluoroetylenowej, zlaminowanej z poliamidowa
tkaning zewnetrzng w kolorze khaki z nadrukiem »~pantera” oraz z poliamidowa tkaning lub
dzianing podszewkowsa,

2 Zakres warunkow technicznych

Niniejsze Warunki Techniczne (WT) okreslaja wymagania dotyczace klasyfikacji,
oznaczania, wygladu
i wykonczenia laminatu, bezpieczenstwa wyrobu, jakosci laminatu, sposobu pobierania
probek do badan, zasad weryfikacji zgodnosci laminatu stosowanego na umundurowanie na
potrzeby SZ RP.
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3 Wymagania ogdlne

Laminat powinien by¢é wytwarzany w statej technologii produkcji okreslonej w specyfikacji technicznej
producenta lub w zaktadowej dokumentaciji techniczno-technologicznej wyrobu.

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

3.1 Bezpieczenstwo wyrobu

Wykonanie laminatu  powinno zapewnia¢ zachowanie przez wyrdb sktadu zwigzkéw chemicznych
i dopuszczalnego poziomu ich emisji bezpiecznego dla uzytkownikéw, ktérych wykazy, wielkosci oraz
procedury badawcze zostaty okreslone przez Miedzynarodowe Stowarzyszenie na Rzecz
Badan i Rozwoju Ekologii Wyrobow Widkienniczych w dokumencie normatywnym OEKO-TEX
Standard 100 — Il klasa produktow.

W ponizszej tablicy przedstawiono minimalny zakres badan potwierdzajgcych zgodnosé z wymaganiami
dotyczacymi bezpieczehstwa wyrobu.

Dokumentami potwierdzajgcymi zgodnos¢ z wymaganiami dotyczgcymi bezpieczenstwa wyrobu powinny
by¢ wyniki badan wykonane w laboratorium posiadajgcym akredytacje OiB na realizowany zakres badan.
W przypadku braku takiego laboratorium dopuszcza sie wykonanie badah w laboratorium akredytowanym
wg normy PN-EN ISO/IEC 17025.

Lp. |Nazwa parametru Jedn_ostka Wartosc Metoda badania wg
miary parametru

1 |Odczyn pH pH 4,0+7,5 PN-EN ISO 3071:2020-08

o |4awartosc wolnego lub uwalniajgcego mg/kg 75 PN-EN 1S014184-1:2011
sie formaldehydu, nie wiecej niz:
Zawartosc ftalanéw: metodg chromatografii

3 DEHP, DIBP, BBP, DBP, DIHP, % 0.05 gazowej z detekcjg masowg
DHNUP, DHP, DMEP, DPP (suma), nie ' (GC-MS) lub chromatografii
wiecej niz: cieczowej (HPLC)
Zawarto$¢ amin odszczepianych

4 |z barwnikéw azowych w warunkach mg/kg 20 PN-EN ISO 14362-1:2017-04
redukcyjnych, nie wiecej niz:

Uznaje sie rowniez, ze wyréb spetnia wymagania dotyczace bezpieczenstwa, jezeli posiada aktualng
autoryzacje (certyfikat) do postugiwania sie znakiem OEKO-TEX, zgodnie z normg OEKO-TEX Standard
100 — Il klasa produktow.

3.2 Klasyfikacja i oznaczanie tkanin

Laminat przeznaczony na umundurowanie na potrzeby SZ RP nalezy klasyfikowa¢ wedtug Wspdinego
Stownika Zaméwieh — CPV kodem: Tkaniny specjalne 19240000-0.

Oznaczenie laminatu powinno zawiera¢ co najmniej:

— nazwe i adres producenta;

— numer partii produkcyjnej;

— date produkcji (m-c i rok);

— znak kontroli jakosci;

— kod CPV,;

— hazwe wyrobu;

— okreslenie koloru tkaniny zewnetrznej i nadruku maskujgcego;
— symbol i sktad procentowy sktadnikow wg PN-P-01703:1996;
— numer oraz ilos¢ metréw biezgcych danej sztuki;

— oznaczenie sposobu konserwacji wg PN-EN ISO 3758:2012.

Oznaczenie sposobu konserwacji zgodnie z PN-EN ISO 3758:2012, powinno obejmowac nastepujacy uktad
znakow:
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WM X020

Partie produkcyjne nalezy oznacza¢ wedtug jednolitego przyjetego systemu liczb arabskich.

PRZYKLAD

— ,Nazwa i adres producenta”;
— partia produkcyjna: 02/2021;
— data produkcji: 02.2021 r.;
- KJ1,
— 19240000-0;
— tréjwarstwowy laminat specjalny artykut 3 LS/1;
— US-22/1 tkanina barwiona na kolor jasnozielony z nadrukiem maskujgcym ,pantera”;
— tkanina zewnetrzna w kolorze khaki z nadrukiem ,pantera”, symbol i sktad procentowy sktadnikow:
e tkanina zewnetrzna — PA 100%,
e membrana paroprzepuszczalna — dwusktadnikowa na bazie PTFE,
e tkanina podszewkowa — PA 100%;
— sztuka nr 3 — 500 mb.,

WM X020

3.3 Wyglad, wykonczenie

Wyglad, wykonczenie, chwyt laminatu przeznaczonego na umundurowanie na potrzeby SZ RP w ocenie
organoleptycznej powinny odpowiada¢ wzorcowi laminatu?.

3.4 Jakos¢ laminatu

Laminat przeznaczony na umundurowanie na potrzeby SZ RP powinien by¢ w pierwszym stopniu
jakosci/ gatunku.

3.5 Pobieranie prébek

Prébki do badan nalezy pobiera¢ zgodnie z PN-EN 12751:2001.

Prébki do badan, w tym w ramach weryfikacji zgodnosci, pobiera sie z partii laminatu (partia produkcyjna) o
licznosci nie wiekszej niz 25000 mb., o tym samym oznaczeniu klasyfikacyjnym, tej samej jakosci,
wykonanej w tej samej technologii, z tych samych surowcéw, przedstawionej do jednorazowej weryfikacji
zgodnosci.

Wielkos¢ partii laminatu, o tym samym oznaczeniu klasyfikacyjnym, tej samej jakosci, wykonanej
w tej samej technologii, z tych samych surowcéw oraz ilo$¢ prébek do badan w ramach procesu certyfikacji
okresla procedura certyfikaciji.

4 Wymagania techniczne

Zestawienie wymagan technicznych laminatu przedstawiono w tablicy 1.

Tablica l
L Wyszczegdlnienie Jednostka Wymagania Oznaczenie
P- y 9 miary ymag i metoda badania wg
1 |Tkanina zewnetrzna
Sktad surowcowy przedz osnowy o PN-P-01703:1996
L1 atku & 100 PA 6.6 PN-P-04847-06:1993
1.2 | Masa liniowa przedzy osnowy Tt 78 dtex f 24 PN-1SO 1139:1998

D Wzorzec dostgpny w Wojskowym Osrodku Badawczo-Wdrozeniowym Stuzby Mundurowej,
ul. Zrédtowa 52, 91-735 t6dz.
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1.3 | Masa liniowa przedzy watku Tt 78 dtex f 24 x 210 PN-P-04653:1997
1.4 |Liczba nitek osnowy liczba/dm 470+ 24
PN-EN 1049-2:2000
1.5 |Liczba nitek watku liczba/dm 320 £ 16
Tablica 1(ciag dalszy)
Lp Wyszczegdlnienie Jedqostka Wymagania . Oznaczenig
' miary i metoda badania wg
1.6 | Masa powierzchniowa tkaniny g/m? 100+ 8 PN-ISO 3801:1993
1.7 | Splot tkaniny 1/2S PN/P-01701:1952
barwienie,
drukowanie, specyfikacji technicznej
1.8 | Rodzaj wykohczenia tkaniny - apretura P ] )
producenta
hydrofobowa
i oleofobowa
odtworzenie .
1.9 | Wzorzec kolorystyczny tkaniny - obowigzujgcego rozdziat 10 WT
wzoru kamuflazu
2 |Membrana paroprzepuszczalna
i dwusktadnikowa | specyfikacji technicznej
2.1 | Skiad surowcowy na bazie PTFE producenta
2.2 |Masa powierzchniowa membrany, g/m? 5 PN-EN 12127:2000
nie mniej niz:
3 | Tkanina lub dzianina podszewkowa
PN-P-01703:1996
0,
Sktad surowcowy % 100 PA 6.6 PN-P-04847-06.1993

5 Wymagania uzytkowe

Zestawienie wymagan uzytkowych laminatu przedstawiono w tablicy 2.

Tablica 2
L Wyszczegdlnienie Jednostka Wymagania Oznaczenie
P y 9 miary ymag i metoda badania wg
1 | Szeroko$¢ nie mniej niz: m 1,38 PN-EN 1773:2000
2 | Masa liniowa -
PN-ISO 3801:1993
3 | Masa powierzchniowa, nie wiecej niz: g/m? 175
. kierunek
A yrakSaYmCZ‘l'”a sita wzdtuzny N 750 PN-EN 1SO
ywajaca, | Kierunek 13934-1:2013
nie mniej niz: N 750
poprzeczny
kierunek N 30
5 Sita rozdzierania, wzdtuzny PN-EN ISO
nie mniej niz: kierunek N 35 13937-2:2002
poprzeczny
Zg"e;gf] Jymarew \'f\;g;‘:l?fnk % 2 PN-EN SO 5077:2011
6 \F/)vtSm eraturze 60°C kieruneky PN-EN ISO 6330:2012
 lempers ’ % 2 procedura 6M
nie wiecej niz: poprzeczny
7 P_rzepu_s_zcz__a.lnosc pary wodnej, g/dm? h 17 PBW - 3
nie mniej niz:
Opor przenikania pary wodnej Ret, 5 PN-EN ISO
8 | nie wiecej niz: m*Pa/W 8 11092:2014-11
g |Przepuszczainose powietrza, mm/s 20 PN-EN 1SO 9237:1998
nie wiecej niz:
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Lp Wyszczegdlnienie Jednpstka Wymagania | . Oznaczenie;
) miary i metoda badania wg
10 |Wodoszczelnos¢
. . PN-EN ISO
10.1 ﬁirg‘er:]jr:igpn?iPra”'aCh wodnych, 1000 811:2018-07
) niz. cm st. PN-EN ISO 6330:2012
. . . wody procedura 6M
10.2 p_rzed i po ?pramach chemicznych, 1000 PN-EN I1SO
nie mniey niz. 3175-2:2018-04
PN-EN ISO
811:2018-07
Obrébka termiczna
0 obrébce termicznej i mechanicznej przez czas 4 h w
10.3 Pe A ) ): 1000 temperaturze -40°C,
nie mniej niz: ] .
bezposrednio po
cm st obrébce zginanie wg
wody PN-EN 343:2019-04
p.54
PN-EN ISO
po oddziatywaniu paliwa i oleju, 811:2018-07
10.4 nie mniej niz: 1000 PN-EN 343:2019-04
p.5.5
brak
delaminacji
warstw wizualna ocena prob
11 | Trwatosé potgczenia warstw laminatu - materiatu po badaniach
w zakresie wodoszczelnosci
wiekszym
od 5 mm
. o o PN-EN ISO
12 | Efekt oleofobowy, nie mniej niz: stopien 5 14419:2010
13 Odpornos¢ na zwilzanie stopier 5 PN-EN ISO
powierzchniowe, nie mniej niz: P 4920:2013-02
14 Stopien odpornosci wybarwien (nie mniej niz) na:
- . o PN-EN ISO
14.1 | swiatto /Xenotest/ zZmiana barwy stopien 5 105-B02:2014-11
zZmiana barwy 4
zabrudzenie . PN-EN ISO
S 4
14.2 |woda bieli baweiny stopien 105-E01:2013-06
zabrudzenie 4
bieli poliamidu
zmiana barwy 4
143 |Pranie zabudzenie o [y 105-C06:2010
"~ | w temperaturze 60°C | bieli bawetny stopien t d4a C1S
zabrudzenie metoda
ST 4
bieli poliamidu
Zmiana barwy 4
pot kwasny zabrudzenie - 4 PN-EN ISO
14.4 |7 alkaliczny bieli bawetny stopien 105-E04:2013
zabrudzenie 4
bieli poliamidu
14.5 | prasowanie zmiana barwy stopien 4 PN-EN ISO
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na wilgotno zabrudzenie 4 105-X11:2000
bieli bawetny
Tablica 2 (cigg dalszy)
Lp Wyszczegdlnienie Jednostka Wymagania Oznaczenie
' miary i metoda badania wg
tarcie suche ng_rudzeme 4
14.6 bieli bawetny stopien PN-EN ISO
. zabrudzenie P 105-X12:2016-08
14.7 |tarcie mokre o 4
bieli bawetny
pkt 2.2 PN-EN I1SO
NO-84- 105-J01:2002
A203:2004 PN-EN I1SO
Wymagania dla barw tkaniny oraz NO-84- 105-J03:2009
15 zewnetrznej - A203:2004/ | (geometria urzadzenia
A1:2010 pomiarowedo:
lub wspotrzedne barwy —
NO-84- d/0 lub d/8, reemisja —
A203:2020 0/d lub 8/d)

6 Pakowanie, przechowywanie i transport

Proces pakowania, przechowywania i transport laminatu przeznaczonego na umundurowanie
na potrzeby SZ RP powinny by¢ prowadzone zgodnie z wymaganiami odbiorcy.

7 Wzorce tkanin

Wojskowy wzorzec laminatu (tylko w WT oryginalnym), wykonany zgodnie 2z niniejszymi WT
i zatwierdzony w procedurze obowigzujgcej dla WDTT, jest elementem odniesienia przy ocenie zgodnosci
(poréwnania laminatu, takze w ramach badan laboratoryjnych).

8 Zasady weryfikacji zgodnosci

8.1 Tryb oceny zgodnosci

Ocene zgodnosci wykonania wyrobu z postanowieniami niniejszych WT nalezy prowadzi¢ wedtug zasad
okreslonych w ustawie z dnia 17 listopada 2006 r. o systemie oceny zgodno$ci wyrobéw przeznaczonych na
potrzeby obronnosci i bezpieczenstwa panstwa (t.j. Dz. U. z 2018 r. poz. 114, z p6zn.zm.) oraz zgodnie z
rozporzgdzeniem Ministra Obrony Narodowej z dnia 11 stycznia 2013 r. w sprawie szczegétowego wykazu
wyrobow podlegajgcych ocenie zgodnosci oraz sposobu i trybu przeprowadzania oceny zgodnosci wyrobéw
przeznaczonych na potrzeby obronnosci panstwa (t.j. Dz. U. z 2021 r. poz.1628).

Zgodnie z rozporzadzeniem Ministra Obrony Narodowej dnia 5 marca 2007 r. w sprawie sprawowania
nadzoru nad czynnos$ciami zwigzanymi z wyrobem wprowadzanym do uzytku w komorkach
i jednostkach organizacyjnych podlegtych Ilub nadzorowanych przez Ministra Obrony Narodowej
(tj. Dz. U. z 2015 r. poz. 259) organem sprawujgcym nadzor nad czynnosciami zwigzanymi
z wyrobem wprowadzanym do uzytku jest szef Rejonowego Przedstawicielstwa Wojskowego (RPW)
wskazany przez Szefa Agencji Uzbrojenia, ktérej jest podlegte RPW.

Dla tréjwarstwowego laminatu specjalnego 3LS/1 ustala sie tryb lll oceny zgodnosci.

8.2 Proces nadzorowania jakosci

Proces nadzorowania jakosci wyrobu prowadzi RPW (w ramach realizacji procesu nadzorowania jakosci
umowy gtéwnej) lub delegowane przez inne RPW albo 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, ktorych przedmiotem jest sprzet wojskowy (Dz.
Urz. Min. Obr. Nar. z 2019 r. poz. 159, z p6zn. zm.).

Podstawowymi dokumentami przy realizacji procesu nadzorowania jako$ci i badan kontrolnych wyrobu sa:
e niniejsze WT;
e wzorzec laminatu;



WT artykutu 3 LS/1

e normy wskazane w niniejszych WT.

Laminat przedstawiony do weryfikacji zgodnosci z wymaganiami niniejszych WT przez organ realizujgcy
proces nadzorowania jako$ci powinien by¢ zwolniony przez stuzby Kontroli Jakosci (KJ) Wykonawcy.
Zwolnienie nalezy potwierdzi¢ odpowiednimi dokumentami, w tym Swiadectwami z badan laboratoryjnych
i pieczeciami dziatu KJ Wykonawcy.

W przypadku uzyskania wynikdw badan niezgodnych z wymaganiami okreslonymi w niniejszych WT organ
realizujgcy proces nadzorowania jakosci wstrzymuje zwolnienie badanej partii laminatu. Zwolnienie partii
moze nastgpi¢ po usunieciu btedow wykonania oraz potwierdzeniu poprawnosci wykonania laminatu
pozytywnymi wynikami badan.

Pozytywne wyniki badan sg podstawg do potwierdzenia zgodnosci laminatu z niniejszymi WT. Partie
laminatu nalezy uzna¢ za niezgodng z wymaganiami, jezeli chociazby jedna z badanych laboratoryjnie
wladciwoéci lub ocenianych innych wymagan okreslonych w WT nie spetnia wymagan podanych
w niniejszych WT.

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

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

8.3 Badania laboratoryjne

Badania laboratoryjne realizowane w ramach:

e procesu certyfikaciji;
e nadzoru nad certyfikatem;

wykonywaé jedynie w laboratorium posiadajgcym akredytacje OiB na realizowany zakres badan.
W przypadku braku takiego laboratorium dopuszcza sie wykonanie badah w laboratorium akredytowanym
wg PN-EN ISO/IEC 17025.

Wyniki badan kazdorazowo przekazywac¢ do jednostki certyfikujgcej,

Badania laboratoryjne realizowane w ramach:

e nadzoru nad czynnosciami zwigzanymi z wyrobem wprowadzanym do uzytku;
e procesu nadzorowania jakosci;

wykonywaé w laboratorium zakladowym, natomiast w laboratorium posiadajgcym akredytacje OiB
na realizowany zakres badan, wg zapiséw zawartych w WDTT na wyréb gotowy w rozdziale ,,Postanowienia
0golne”.

Wyniki badan kazdorazowo przekazywaé w przypadku realizacji dostaw na podstawie realizowanej umowy
organowi (RPW lub Zamawiajgcemu) realizujgcemu proces nadzorowania jakosci.

9 Postanowienia koncowe

Niniejsza dokumentacja (WT)  stanowi wilasnos¢  Skarbu Panstwa, reprezentowanego
przez Ministra Obrony Narodowej i jej udostepnianie moze byé realizowane, na wniosek, wytgcznie
za zgodg Komendanta WOBWSM. Dokumentacja moze byé wykorzystywana wytgcznie w procedurach
przetargowych oraz w procesie realizacji produkcji PUiW na rzecz MON.




