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1. URCENI{

Mazivo plastické letecké viceuelové (G-395) je vicetcelové plastické mazivo, které je urceno
k mazani mim& zat&Zovanych kuli€kovych a valivych loZisek letecké techniky, pro kterou je
pfedepséno. Rozmezi pracovnich teplot je od -54 °C do +177 °C.

2. FORMULACE

Mazivo plastické letecké viceuelové (G-395) se vyrabi ze silikonového oleje zpevneéného
mikrogelem. Musi obsahovat protikorozni, antioxida¢ni, protiodérovou a vysokotlakou pfisadu a je
odolné proti vodé. Vyznatuje se dobrou vysokoteplotni a mechanickou stabilitou a nizkou
odpafivosti.

2.1. Pozadavek na koneény vyrobek

Mazivo plastické letecké viceu€elové (G-395) musi spliovat vSechny pfedepsané hodnoty
fyzikaln&-chemickych parametri a dal3i jakostni pozadavky uvedené v tabulce I a II této Vojenské
jakostni specifikace pohonnych hmot, maziv a provoznich hmot (dale jen ,,VIS PHM®). Musi byt
zajidténa stabilita findlniho vyrobku béhem poZadované doby skladovani a v prib&¢hu pouziti.
Soutasné musi vyhovét pro pouziti v uloZené vojenské technice z hlediska stability a z hlediska
ochrany proti korozi.

3. TOXICITA

Mazivo plastické letecké viceudelové (G-395) nesmi obsahovat karcinogenni nebo potencialné
karcinogenni slozky a musi spliiovat podminky zakona C. 350/2011 Sb., o chemickych latkach
a chemickych piipraveich (chemicky zékon), v platném znéni.

4. SKLADOVATELNOST, STABILITA A MiSITELNOST

Mazivo plastické letecké vicetitelové (G-395) nesmi vykazovat nadmérnou separaci oleje,
zménu konzistence a zapachu nebo hrudkovani b&¢hem minimaln€ 3 let skladovani ode dne jeho
vyroby a hodnoty jakostnich ukazateld skladovaného vyrobku stanovené v retestovaci periodé musi
lezet v povolené toleranci hodnot uvedenych v tabulce L.

Mazivo plastické letecké viceugelové (G-395) musi vyhovovat modifikované zkousce dle FED-
STD-791D, metoda 3467.1 ,,Stabilita pfi skladovani® (viz tab. II, pot.¢. 1).

Mazivo plastické letecké viceutelové (G-395) musi byt pln& misitelné s mazivy podle MIL-
PRF-81322G a NATO Code G-395 a musi vyhovovat zkousce ,,Kompatibilita® (viz tab. II, pof.¢. 11).

5. FYZIKALNE - CHEMICKE PARAMETRY A ZKUSEBNi METODY

V tabulce I jsou uvedeny veobecné fyzikalng-chemické parametry vyrobku. Rozsah jakostnich
parametrti tabulky I musi dolozit vyrobce nebo dodavatel p¥i kvalifikaci nebo rekvalifikaci vyrobku
(viz ¢l. 6.1 a 6.2) a je obsahem specifikaéni zkousky typu A provadéné v Centralni laboratoii PHM
rezortu MO pii kvalifikaénim resp. rekvalifika¢nim ¥izeni a v rAmci piejimky vyrobku do rezortu MO
(pokud neni v této VIS PHM uvedeno jinak).

Tabulka II obsahuje specilni zkousky (APL ACEA, SAE, CEC, ZF), které jsou vyzadovany
mezindrodnimi specifikacemi anebo modeluji specidlni funkéni vlastnosti vyrobku, vyZadované
vyrobcem techniky. Rozsah zkousek tabulky II doklada (zéroveti s parametry tabulky I) vyrobce nebo
dodavatel pfi kvalifikaci, pokud z détvodu obchodniho prava nemize piedlozit deklaraci o sloZeni
vyrobku nebo nepiedlozi doklad o schvaleni vyrobku vyrobcem techniky (pro kterou je uréen),
provozované u organiza¢nich celkt rezortu MO.
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Jakostni doklady musi byt opatfeny razitkem laboratofe, provadgjici jakostni zkousky anebo
potvrzenim vyrobce nebo dodavatele vyrobku.

Tabulka I
Por. Fyzikdlné-chemické vlastnosti G-395 ZkuSebni | pyzp,
Cls. predpis
1. | Vzhled a zapach vyhovuje vizualné 1)
2. | Penetrace pti 25 °C po 60 dvojzdvizich (10™ mm), CSNISO 2137
v rozmezi 265 az 320 ASTM D 217
3. |Bod skapnuti (°C), min. 232 CSN IS0 2176
ASTM D 2265
4. |Mechanicka stabilita: FED-STD-791D/
- penetrace po 100 000 dvojzdvizich 350 metoda 313.3
(10™" mm), max.
5. | Korozivni piisobeni na Cu, 24 h/ (100+1) °C ASTM D 4048 2)
( korozni stupeil ), max. 1b FED-STD-791D/
metoda 5309.5
6. |Nectistoty (pocet astic v 1 cm’® maziva), max.: FED-STD-791D/ 7
25 um az 74 pm 1000 metoda 3005.4
75 pum a vetsi nepfitomny
7. | WEAR test, (60+1)min /(392+2)N /(75+2)°C/ ASTM D 2266
/(120060) ot.min",
primér od&rové stopy (mm), max. 0,8
8. |CKS (N), I (LWI), min. 294 ASTM D 2596
Tabulka II
Pot, Fyzikdlné-chemické viastnosti G-395 ZkuSebni | p,p,
Cis. predpis
1. |Stabilita pti skladovani: FED-STD-791D/ 3)
- separace krystalického materialu zadna metoda 3467.1
- penetrace neprohnéteného vzorku (10-! mm), (modifikovana zk.)
min. 200
- zména penetrace prohnéteného vzorku o (%), max. 30
2. | Zivotnost v lozisku za zvySenych teplot pfi ASTM D 3336 4)
(177+3) °C (h), min. 400
3. | Oxidagni stabilita pti (99+1) °C, ASTM D 942
pokles tlaku ( kPa ): CSN 65 6318
- po 100 hodinach, max. 83
- po 500 hodinach, max. 172
list 3
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Tabulka II (pokracovani)

1?,‘3"' Fyzikdlné-chemické viastnosti G-395 Zkf’ §eb'm' Pozn.
Cis. predpis
4, |Vypiratelnost z loZiska vodou pfi (41£1) °C, ASTM D 1264
ubytek hmotnosti (%o(m/m)), max. 20,0
5. | Odpativost pfi (177+3) °C za 22 h, ubytek ASTM D 2595
hmotnosti (%(m/m)), max. 10,0 FED-STD-791D/
metoda 350.2
6. | Odlugivost oleje pti (177£3) °C za 30 h, ubytek ASTM D 6184
hmotnosti (%(m/m)), max. 8,0
7. | Otagivost loziska za nizkych teplot (N.m): ASTM D 1478 5)
pti —54 °C, max.
- startovaci 0,980
- pribé&hova (po 60 minutach) 0,098
8. |Botnani syntetické pryze typu NBR-L, ASTM D 4289
- zména objemu pfi (70£1) °C za (168+0,5) b,
(%(V/V)), max. 10,0
9. |Protiodérové vlastnosti, oscilaéni modus: ASTM D 3704
- tfeni a odér po 35 000 cyklech, Sitka od€rové MIL-PRF-81322G,
stopy (mm), max. 6,35 par. 4.5.1.
10. | Protikorozni ochranné vlastnosti vyhovuje ASTM D 1743 6)
11. | Kompatibilita vyhovuje MIL-PRF-81322G
par.4.53.a3.5.
Poznamky:
1) Mazivo musi byt homogenni, hladké struktury, prosté vzduchovych bublin, nesmi vykazovat zapach

2)

3)

4
5)
6)

7

po zluknuti, parfému nebo alkoholu. Zapach musi byt zjistovan bezprostfedné po otevieni nadoby se
vzorkem.

Pfiblizng 60 ml plastického maziva se umisti do zkusebni nadoby urcené pro stanoveni teploty vylucovani
parafint (dle CSN EN 23015), ktera se uzavira vhodnym vi¢kem (hodinovym sklem apod.) nebo kadinkou
(o objemu 50 ml). Do maziva se vlozi méd€na desticka pfipravena podle CSN EN ISO 2160 tak, aby se
dotykala dna a byla zcela ponofena v mazivu a nadoba se piikryje vitkem. Zkusebni nadoba se umisti
do sugarny. Po skonleni zkousky se médéna desticka vyhodnoti v souladu s CSN EN ISO 2160 nebo
ASTM D 130. Mazivo nesmi vykazovat zelené zbarveni v mistech kontaktu s médénou destickou. Pokud je
mé&déna destitka po zkoudce porovnavéna se Skalou standardi médénych desticek podle CSN EN ISO 2160
nebo ASTM D 130, nesmi byt matn&j3i neZ je uvedeno u klasifikace 1b.

Zkouska se provadi s nasledujicimi zménami: Teplota (3 8+3) °C musi byt udrzovana po dobu 6 mésici. Po
stanoveni penetrace bez prohn&teni musi byt vzorek skladovén pii (38+3) °C dalsich 6 mésicl. Vzorek musi
byt zakryt tak, aby chrénil povrch plastického maziva pfed poruSenim a zarovei poskytoval dostatedné
mnozstvi vzduchu nad plastickym mazivem. Vzorek se pak zkou#i na oddélovani krystalického materialu.
Vysledkem je primér ze 4 zkouSek.

Béhem zkousky nesmi dojit k prokluzovani nebo ke smykani kulicek.

Zkousi se podle metody X2. Dvé ze tfi zkugebnich lozisek nesmi vykazovat ani jeden korozni bod, jehoZz
rozmér je roven nebo vétsi 1,0 mm, pocet ostatnich bodii se nebere v Gvahu. Body, které se daji odstranit
otfenim, nesmi byt povaZzovany za korozi.

Za vyhovujici hodnotu parametru odpovida vyrobce nebo dodavatel.
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6. KVALIFIKACE

Vyrobky, klasifikované jako mazivo plastické letecké vicet€elové (G-395), urlené pro provoz
vojenské letecké techniky, podléhaji povinnym kvalifikatnim zkouSkam v souladu s ustanovenim
STANAG 1135 a STANAG 3149.

Zodpovédny za kvalifikaci vyrobki je feditel Sekce podpory MO. Piiznana kvalifikace vyrobku
nezaklada pravni narok na uzavieni kupni smlouvy.

Vyrobce nebo dodavatel uchazejici se o kvalifikaci podle této VIS PHM je povinen dodat
zévaznou dokumentaci podle €. 6.1., pism. a) a b) nebo a), ¢) a d) a mtiZe dodat i dokumentaci ad e).
Jedna-li se o vyrobek, ktery je zafazeny v seznamu kvalifikovanych vyrobkii QPL 81322 v platném
znéni, kvalifikadni Fizeni lze omezit jen na ovéfeni kvality vzorku pfedkladaného ke kvalifikaci
v rozsahu zkousky typu B-2. Pro kvalifikaéni Fzeni musi byt soucasn€ dodan vzorek maziva
o hmotnosti cca 4 kilogramy.

6.1. Dokumentace pro kvalifikacni Fizeni

a) Bezpetnostni list podle nafizeni Evropského parlamentu a Rady (ES) ¢&. 1907/2006 (REACH)
v platném znéni, & 1272/2008 (CLP) a prohlaseni o shod& podle zékona ¢&. 22/1997 Sb.,
o technickych pozadavcich na vyrobky, v platném znéni (pokud se nejednd o vyrobek
distribuovany v ramci EU).

b) Deklarace o sloZeni vyrobku obsahujici vyrobni nazev a ¢islo vyrobku, vyrobni ndzvy nebo
vyrobni &isla jednotlivych komponent a jejich pomér ve finalnim vyrobku v % hmotnostnich nebo
jakostni doklad v rozsahu podle tabulky I této VIS PHM.

¢) Doklad o spln&ni piislusnych specifikaci pro techniku provozovanou u organizaénich celkt MO
a jakostni doklad v rozsahu podle tabulky I této VIS PHM.

d) Dokumentace o ovéfeni jakosti podle této VIS PHM, oficialng vydan4 organy odborného dohledu
nad jakosti PHM &lenského statu NATO v zemi vyrobce.

e) Dokumentace o provedeni zkouSek na zkuSebnim standu nebo letovych zkousek na vojenské
letecké technice, pouzivané v rezortu MO.

6.2. Rekvalifikace

Po uplynuti kvalifikaéni periody musi byt vyrobek rekvalifikovan z hlediska formulace béZného
vyrobku a zidanych perspektivnich vyhledi. Pokud nastane zména vyrobni formulace, a to
iv pribéhu platnosti kvalifikatni periody, podléha dany vyrobek novému kvalifikatnimu fizeni
v plném rozsahu podle této VIS PHM. Periodicka verifikace vlastnosti kvalifikovaného maziva
plastického leteckého viceugelového (G-395) nebo ovéfeni identity vyrobni formulace musi byt
pravidelng provadéna v intervalu 5 let od doby ptvodni kvalifikace nebo rekvalifikace.

7. OZNACENI DODAVANEHO VYROBKU

Na obalech vyrobku dod4vaného podle této VIS PHM nebo na pfepravnich nadrzich vyrobku
musi byt uvedena minimélng nésledujici data: NATO Code, obchodni nazev, datum vyroby nebo
expedice, Gislo vyrobni SarZe, bezpetnostni oznadeni, idaj o hmotnosti nebo objemu vyrobku a dale
ptipadné také datum kontroly jakosti nebo opakované kontroly jakosti, pokud neni uvedeno
na jakostnim dokladu vyrobce nebo dodavatele.

8. KONTROLA A ZKOUSENI JAKOSTI
Kontrola jakosti a zkouseni jakosti vyrobku musi byt provedeno v souladu s pozadavky této VIS

PHM a STANAG 3149. Vzorek pro zkouseni jakosti musi byt odebran v souladu s CSN EN ISO 3170
nebo ASTM D 4057.
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8.1. ZkuSebni metody

Ptedepsané zkusebni normy jsou uvedeny v tabulce I a II této VIS PHM. Pii zkouSeni maziva
plastického leteckého vicetgelového (G-395) se ptipousti aplikace ekvivalentnich standardizovanych
metod. PH kontrolnim a rozhod&im ové&fovani jakosti maziva plastického leteckého viceucelového
(G - 395) musi byt pouzity metody podle pifslusnych norem uvedenych v tabulce I a Il této VIS PHM
a stanovené vysledky musi spadat do povolené tolerance shodnosti.

Sporné piipady se fe$i postupem podle CSN EN ISO 4259. Interpretace vysledkt se provadi
na zakladg shodnosti zku$ebni metody.

8.2. Kontrolni ovéFovani jakosti

Kontrola jakosti maziva plastického leteckého vicetcelového (G-395) pted jeho dodavkou
do rezortu MO a v rdmei prejimaciho Fizeni se ¥di podle ustanoveni ¢l1. 8.1. a 8.3. této VIS PHM.
Kontrola jakosti daného vyrobku béhem procesu jeho skladovani a distribuce v rdmci rezortu MO se
fdi piislusnymi ustanovenimi STANAG 3149 v platném znéni a normativnim vynosem ¢. 100/2013
Ministerstva obrany ,,Kontrolni systém a kontrola jakosti pohonnych hmot a maziv v rezortu
Ministerstva obrany* ze dne 10. fijna 2013.

8.3. Kontrola jakosti p¥i pirejimce do rezortu MO

Pred dodavkou vyrobku kvalifikovaného podle této VIS PHM musi byt u vyrobce nebo
ze strany dodavatele zajisténo provedeni specifikatniho rozboru jakosti vyrobku nebo verifikace
identity vyrobni formulace vhodnou metodou, pokud nebylo v ramci dohody mezi MO a vyrobcem
nebo dodavatelem provedeno specifika¢ni ovéfeni jakosti u pfedem dodaného vzorku z vyrobni Sarze
v Centralni laboratoti PHM rezortu MO.

Pred prejimkou kadé ucelené dodavky kvalifikovaného vyrobku zavedeného do uZivani
u organizaénich celki MO provede prejimaci organ odpovédny za oblast zasobovéani materidlem MU
3.0 u organizaéniho celku rezortu MO ovéfent jakostniho dokladu (nebo dokladu o verifikaci identity
vyrobni formulace) vydaného vyrobcem nebo dodavatelem na danou 3arZi. Po odbéru vzorku z dané
dodavky (3arZe) se v Centraln{ laboratofi PHM rezortu MO provede kontrola jeho jakosti minimdlné
v nasledujicim rozsahu zkousky typu B-2:

Vzhled, zapach a odlu¢ovani oleje (vizudln€) Koroze na Cu
Penetrace Mechanicka stabilita
Bod skapnuti

V ptipadé nekvalifikovaného vyrobku musi byt zabezpe&eno provedeni tplného rozboru jakosti
podle tabulky I a II této VIS PHM.
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