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1 Fotografia wyrobu

Karimata
Wzoér 730/MON



2 Opis ogolny wyrobu

Karimata wzor 730/MON sktada sie z dwoéch podstawowych elementéw: maty oraz pokrowca. Mata
wykonana jest z tworzywa polietylenowego w kolorze zielonym. Z jednej strony mata jest ttoczona i pokryta
folig polietylenows.

Pokrowiec jest wykonany z tkaniny poliamidowej w kolorze khaki z nadrukiem maskujgcym ,,pantera”. Dno
pokrowca posiada uchwyt stuzgcy do wyciggania maty z pokrowca. Dodatkowo pokrowiec posiada klapke
ochronng w gornej czesci, dwa troki z tasmy poliestrowej oraz sznurek ze stoperem stuzgcym do zamykania
pokrowca. Dla utatwienia pakowania maty do pokrowca wykorzystywane sg dwie tasmy gumowe.

3 Wymagania techniczne

Do wykonania karimaty z pokrowcem obowigzujg:
- zatwierdzona wojskowa dokumentacja techniczno-technologiczna,
- zatwierdzony wzoér.

3.1 Wykaz materialéw zasadniczych i dodatkow.

Tablica 1

Lp. Wyszczegolnienie Dane techniczne Wymagania
Mata polietylenowa (PE) w kolorze atest producenta w

1. |zielonym jednostronnie ttoczona grubosé karimaty 10 £ Tmm P 9

; . Tablicy 3 WDTT

pokryta folig polietylenowg(PE)
Tkanina poliamidowa z

2. wykqnczemem_WDDR w kolorze masa powierzchniowa 6617 g/m2 atest producenta
khaki z nadrukiem maskujgcym
,pantera”
Tasma poliestrowa z nadrukiem o

3. . szerokos$¢ 20 mm wg wzoru
maskujgcym

4 Nici poliestrowe rdzeniowe w kolorze | masa liniowa 606 tex, minimalna sita | PN-EN 12590:2002

" | zielonym i czarnym zrywajgca 28N PN-1SO 1139:1998

Klamerki tworzywowe w kolorze

5. - wg wzoru
czarnym

6. Sznurek baweinlany pleciony, @amm wg wzoru
okragty w kolorze zielonym

7 S_toper tworzywowy w kolorze i WQ WZoru
zielonym

8. | Wszywka informacyjna - wg p.6 WDTT

9 Guma bielizniana ptaska w kolorze szerokose 25 mm
czarnym

3.2 Rodzaje szwow i sSciegdw maszynowych.

Tablica 2
Szwy wedtug PN-P-84501:1983 Sciegi wedlug PN-P-84502:1983
1.01.01 301
2.04.09 301
5.02.03 301
6.03.04 301
508

Gestos¢ Sciegu 35-40/100 mm



3.3 Wymagania dla maty

Tablica 3
Lp. Parametr Jednostka Wartos¢ Metoda badan
1 2 3 4 5
1. |Gestosc kg/m® (31+33) PN-EN ISO 845:2000
Wytrzymato$¢ na | wzdiuzna 275
2. |rozcigganie, nie PN-1SO 1926:1994
mniej niz poprzeczna 240
ugiecie 10% kPa 20
Odpornos¢ na
3. | zgniatanie, nie ugiecie 25% 40 PN-93/C-89071
mniej niz
ugiecie 50% 100
4. | Wodochtonnosé, nie wiecej niz % 1 atest producenta

3.4 Bezpieczenstwo wyrobu

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

Nie dopuszcza sie stosowania zamiennych rozwigzah surowcowych, srodkéw pomocniczych lub innych
wariantow technologii wykonania materialu bez uzyskania potwierdzenia zgodnosci wykonania wyrobu
z wymaganiami okreslonymi w warunkach technicznych.

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 Widkienniczych w dokumencie normatywnym OEKO-TEX Standard 100 — Il klasa.

4 Zestawienie elementéw skitadowych

Tablica 4

Lp. Elementy skladowe J.m. llos¢
1. Mata szt. 1
2. Czes¢ zewnetrzna szt. 1
3. Dno szt. 1
4. Klapka ochronna szt. 1
5. Przesuwki szt. 4
6. Pokrowiec Troki szt. 2
7. Klamry poliestrowe szt. 2
8. Sznurek szt. 1
9. Stoper szt. 1
10. Opaski gumowe szt. 2




5 Opis wykonania

Proces wykonania karimaty sktada sie z nastepujgcych etapow:
- ciecie maty na wiasciwy wymiar,
- cechowanie maty,
- rozkrdj tkaniny,
- zszywanie elementéw pokrowca,
- wszycie wszywki informacyjnej,
- ciecie tasmy na troki i przesuwki,
- naszycie przesuwek,
- zaszycie klamer przy trokach,
- ciecie sznurka,
- wecigganie sznurka,
- montaz stopera,
- ciecie tasmy gumowej,
- zrolowanie i pakowanie maty do pokrowca.

Niedopuszczalne jest sztukowanie poszczegolnych elementéw.

6 Cechowanie, skladowanie, pakowanie

Oznaczenie maty (piecze¢) oraz wszywka (umieszczona w bocznym szwie pokrowca) powinny zawierac:

— nazwe wykonawcy/dostawcy,

— nazwe wyrobu,

—  numer wzoru,

— sposob konserwacji (dla pokrowca)

— date produkcji (m-c i rok)

— numer partii produkcyjnej.
Informacje ww. wykona¢ w technologii zapewniajgcej jej czytelnos¢ przy uzytkowaniu i okresowych
zabiegach konserwacyjnych przez okres nie krotszy niz 4 lata.

Oznaczenie sposobu konserwacji zgodnie z PN-EN ISO 3758:2006, obejmujg nastepujgcy uktad znakow —

tylko dla pokrowca.
A 4
Al A X
N

Etykieta jednostkowa powinna zawiera¢ nastepujgce dane:

- hazwe wykonawcy/dostawcy ,

- rozmiar,

- nazwe i numer wzoru,

- date produkciji (miesigc i rok),

- numer partii produkcyjnej,

- informacje o okresie uzytkowania i gwarancji (normatywny okres uzywalnosci — 4 lata, gwarancja-
wpisac 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 wyrobow dostarczanych do resortu obrony narodowej (Dz. Urz.
Min. Obr. Nar. z 2014 r. poz. 11) oraz zgodnie z umowg zakupu.

Pakowanie
Karimaty w ilosci 8 sztuk pakowa¢ w kartony lub foliowa¢ 3 x 3 szt..

Etykieta zbiorcza powinna zawiera¢ ww. dane poszerzone o ilos¢ sztuk w opakowaniu zbiorczym.

Sktadowanie

Karimate nalezy sktadowa¢ w pomieszczeniach magazynowych zamknietych, z dala od zrédet ciepta i
otwartego ognia, z zachowaniem przepiséw przeciwpozarowych, w stanie zrolowanym w pokrowcu.
Niedopuszczalne jest sktadowanie ciezkich i ostrych przedmiotéw na karimatach.



7 Zasady odbioru

7.1 Tryb oceny zgodnosci

Ocene zgodnosci wykonania wyrobu z postanowieniami niniejszej Wojskowej Dokumentacji Techniczno-
Technologicznej nalezy prowadzi¢ wedtug zasad okreslonych w ustawie z dnia 17 listopada 2006 r. o
systemie oceny zgodnosci wyrobéw przeznaczonych na potrzeby obronnosci i bezpieczenstwa panstwa
(Dz. U. z 2006 r. Nr 235, poz.1700 z p6zn. zm.) oraz zgodnie z rozporzgdzeniem Ministra Obrony Narodowej
z dnia 11 stycznia 2013 r. w sprawie szczego6towego wykazu wyrobow podlegajgcych ocenie zgodnosci oraz
sposobu i trybu przeprowadzania oceny zgodnosci wyrobéw przeznaczonych na potrzeby obronnosci
panstwa (Dz. U. z 2013 r., poz. 136.).

Karimaty podlegajg ocenie zgodnosci w trybie .
7.2 Nadzér nad wyrobem

7.2.1 Postanowienia ogélne

Nadzor nad czynnosciami zwigzanymi z wyrobem prowadzi Rejonowe Przedstawicielstwo Wojskowe lub
inny organ wskazany przez Zamawiajgcego w umowie. Organ ten dokonuje odbioru wojskowego wyrobu.

W celu kontroli jakosci i odbioru/zwolnienia wyrobéw ustala sie nastepujgce rodzaje badan kontrolnych:
—  zdawczo-odbiorcze ( Z-0O);
- okresowe (O );

- typu (T).

Podstawowymi dokumentami przy wykonywaniu oceny zgodnosci, badan kontrolnych i odbiorze/zwolnieniu
przedmiotéw zaopatrzenia mundurowego sa:

—  Wojskowa Dokumentacja Techniczno-Technologiczna (WDTT);

—  normy wskazane w powyzszej dokumentaciji.
Wyroby przedstawione do badan zgodnosci z wymaganiami WDTT powinny by¢ odebrane/zwolnione przez
stuzby Kontroli Jakosci ( KJ ) Dostawcy/Wykonawcy. Odbioér nalezy potwierdzi¢ odpowiednimi dokumentami
i pieczeciami dziatu KJ.

W przypadku uzyskania wynikéw badan zdawczo-odbiorczych lub okresowych niezgodnych z wymaganiami
okresdlonymi w WDTT RPW wstrzymuje odbiér/zwolnienie badanej partii wyrobéw. Odbidr/zwolnienie partii
moze nastgpi¢ po usunieciu bledéw wykonania oraz potwierdzeniu poprawnos$ci wykonania wyrobéw
pozytywnymi wynikami badan.

RPW ma prawo kontroli u Dostawcy/Wykonawcy warunkow realizacji produkcji, w tym procesow
miedzyoperacyjnych, na zgodnos¢ z wymaganiami WDTT.

Wyréb powinien takze spetnia¢ 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
wybranymi wymaganiami WDTT. Pozytywny wynik badan jest podstawg odbioru wyrobu.

Wyroby do badan pobiera sie z partii wyrobéw o licznosci nie wiekszej niz 5000 szt., o tym samym
oznaczeniu klasyfikacyjnym, tej samej jakosci i cenie, przedstawionych do jednorazowego odbioru. Warunki
odbioru, sposob pobierania probek do badan oraz ocene wynikéw badan realizowaé wediug PN-P-
84506:1983 Wyroby konfekcyjne - Badania odbiorcze. Probki do badan pobiera przedstawiciel RPW
z udziatem komisji Dostawcy/Wykonawcy.

Badania wykonuja:

- przedstawiciel RPW sitami i srodkami Dostawcy/Wykonawcy, w zakresie okreslonym w tablicy 5,Lp.
1,2i3,
Dla pozostatych materiatdbw wskazanych w WDTT, tablica 1, Dostawca/Wykonawca przedstawia RPW
dokumenty potwierdzajgce ich parametry.



W przypadku zaistnienia przestanek, ktére mogg swiadczy¢ o pogorszeniu jakosci wyrobu lub materiatdw
sktadowych RPW moze pobraé losowo z biezgcej partii produkcyjnej wyroby i zleci¢ ich badanie WOBWSM
(koszty badan pokrywa WOBWSM, w przypadku braku akredytacji na wymagany zakres badan WOBWSM
przekazuje wyroby do laboratorium z akredytacja 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 proby wg uzgodnien miedzy Dostawca/Wykonawcg RPW.
Badania te Dostawca/Wykonawca wykonuje w laboratorium z akredytacjg wg normy PN-EN ISO/IEC 17025,
bez dodatkowego finansowania przez MON, a jeden egzemplarz wynikéw badan przekazuje RPW.

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 odbioru/zwolnienia wyrobéw. Badania okresowe wykonuje Dostawca/Wykonawca,
przy udziale i pod kontrolg przedstawiciela RPW ( nie dotyczy badan laboratoryjnych ).

Badania okresowe przeprowadza sie dla co piatej partii wyrobdw, co najmniej raz w roku, po wykonaniu dla
tej partii badan zdawczo-odbiorczych, pod warunkiem, ze badania zdawczo-odbiorcze tej partii zakonczyty
sie wynikiem pozytywnym. Do badanh okresowych pobierana jest probka o licznosci wymaganej w
prowadzonych badaniach. Wyroby do badan okresowych pobiera przedstawiciel RPW z udziatem komisji
Dostawcy/Wykonawcy.

Badania powinny by¢ przeprowadzone zgodnie z zakresem okreslonym w tablicy 5.

Pozytywne wyniki badah okresowych sg podstawg odbioru/zwolnienia partii wyroboéw przez RPW.
Partie wyrobow nalezy uzna¢ za niezgodng z wymaganiami, jezeli chociazby jedna z badanych
laboratoryjnie wtasciwosci, dla jednego z badanych wyrobdéw, nie spetnia wymagan podanych w WDTT.

7.2.4 Badania typu

Jezeli Dostawca/Wykonawca, Gestor, RPW lub WOBWSM zaproponuje wniesienie zmian do konstrukcji,
materiatéw lub technologii wykonania wyrobu, ktére moga wptywaé na charakterystyki techniczne i/lub
eksploatacje wyrobu, to przed ich wprowadzeniem do niniejszej WDTT nalezy wykonac¢ badania typu w celu
oceny skutecznosci i celowosci proponowanych zmian. Zaproponowane w sprawozdaniu z badan typu
propozycje zmian powinny by¢ wprowadzone zgodnie z obowigzujgcymi przepisami dotyczacymi
zatwierdzania zmian w WDTT.

Koniecznos¢ wykonania badan typu, w zaleznosci od charakteru zmian, stwierdza WOBWSM.

W badaniach typu nalezy sprawdzi¢ charakterystyki i parametry wyrobu, na ktére mogg mieé¢ wptyw
wprowadzone zmiany. Jezeli WDTT nie okresla procedur i metodyk sprawdzenia tych parametréw, badania
przeprowadza sie wedtug programu badan wykonanego przez Dostawce/Wykonawce (lub WOBWSM, jezeli
wprowadzenie zmian zaproponuje instytucja wojskowa) i uzgodnionego z Gestorem oraz instytucjg
sprawujgcg merytoryczny nadzor nad realizacjg prac prowadzonych przez WOBWSM.

Badania typu nalezy wykona¢ zgodnie z punktem 4.4 Normy Obronnej NO-06-A105:2005.

W przypadku pozytywnych wynikow badan typu wyrobu i akceptacji przez Gestora proponowanych zmian
wprowadza sie je do WDTT kartami zmian.

7.2.5 Zakres, wymagania i metody badan

Zestawienie zakreséw wymagan i metod badan dla poszczegdlnych rodzajéw badan kontrolnych
przedstawiono w tablicy 5.
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Tablica 5
Wykonywaé
I podczas
Lp. Rodzaje badan Wymagama}l metody badan
badan wg
Z0| O | T
1 Sprawdzenie i ocena dokumentacji wyrobéw przedstawionych do badan + + +

2 Ogledziny zewnetrzne wyrobéw

Sprawdzenie zgodnosci cechowania (informacji
2.1 |umieszczonych na wszywkach informacyjnych i WDTT rozdz. 6 + + n
etykietach jednostkowych), sktadania i pakowania

3 Badania szczeg6towe (organoleptyczne) wyrobow

Sprawdzenie dokumentacji zakupu materiatow

31 . : . WDTT rozdz. 3.1 + + n
zasadniczych i dodatkéw

3.2 Sprawd;eme z_godnosgl uzytych materiatéw WDTT rozdz. 3.1 + + n
zasadniczych i dodatkéw
Sprawdzenie wygladu ogélnego wyrobu oraz Ocena zgodnosci

3.3 . T z zaktadowym wzorem + + n
zgodnosci z obowigzujgcym wzorem

wyrobu

Sprawdzenie zgodnosci wymiaréw wyrobu z WDTT rozdz. 9,

34 . . e . + + n
tablicami wymiaréw wyrobu tablica 6

Uwagi:

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

2. Wprowadzone w tablicy 5 oznaczenia badan:

WZ-0” - zdawczo - odbiorcze,
- ,0” - okresowe,
- LT - typu,
- ot - badania wykonuije sie,
- - badania nie wykonuije sie,
- oN” - badania nieobligatoryjne, wykonuje sie, jezeli zostang wskazane w dodatkowym

programie badan.

7.3 Wz6r wyrobu

Aktualny wojskowy wzér wyrobu (dostepny w WOBWSM), wykonany zgodnie z przedmiotowg dokumentacjg
i zatwierdzony w procedurze obowigzujgcej dla WDTT, jest elementem odniesienia przy ocenie zgodnosci
( poréwnania wyrobu, takze w ramach badanh laboratoryjnych ).

7.4 Gwarancja na wyréb

Okres i warunki gwarancji udzielone przez Wykonawce na wyréb okresla umowa.
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8 Rysunki techniczne wyrobu - wymiarowanie

Wymiaryw mm

550

10

Rysunek karimaty

7 950
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Pokrowiec na karimate



9 Tabela wymiaréw wyrobu gotowego
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Tablica 6
Lp. Przedmiot Okreslenie wymiaru | J.m. Wartos¢ Tolerancja
[ mm]

1 2 3 4 5 6

1. Dlugos¢ mm 1950 10
2. Mata Szerokosé mm 550 5

3. Grubos¢ mm 10 1

4. Dlugos¢ mm 630 15
5. Pokrowiec Srednica denka mm 170 10

pokrowca
6. Szerokos¢ pokrowca mm 290 10
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10 Arkusz ewidencji wprowadzonych zmian — tylko w dokumentacji oryginalnej



