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2

Arkusz uzgodnien — tylko w dokumentacji oryginalnej



Spis tresci
Arkusz uzgodnien — tylko w dokumentacji oryginalnegj .................
1 FOtografie WYrODU...........uuuueeiieiiiiiiiiiiiiiiieieiieie e
2 Opis 0goINy WYrobU ...........ceiiiiiiiic e,
3 Wymagania teChniCzne ...
3.1 Wykaz materiatOw ...........ccooviviiiiiiiii e,
4 OPIS WYKONANIA ...
5 Cechowanie i pakOWaNI€ ........ccceeeerviiiuiiiiiie e eee e e e e eeenns
5.1 CeCNOWANIE ...t
5.2 PAKOWANIE ....coovviiiiiiiiiiiiiiieeeeeeee e
6 Zasady weryfikacji ZgOdNOSCi.............uuuuummimmiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiinns
6.1 Tryb oceny zgodNOSCi ..........ccovveiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeee
6.2 Proces nadzorowania jakoSCi...........cccevveviiiiiiiieeeecceiiiinnn,
6.2.1 Postanowienia 0goInNe ..........ccccccvvvviiiiiiiiiiiiiiiiiie
6.2.2 Badania OKreSOWe...........cccvvvviiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeee
6.2.3 Zmiany w WDTT oraz wzorze przedmiotu (badania typu)
6.2.4 Zakres, wymagania i metody badan ................ccccceeeeeee.
6.3 WZOIr WYrODU ....coooviiiiiiiiiiiiiiiiiiiie
6.4 Gwarancja Na Wyrdb..........ccccceeeiiieeiiiiiiccee e,
7 Rysunki i wymiary wWyrobu gotOWegO0 .............uuvuvmmimmmmmnninneinnnnnns

8 Arkusz ewidencji wprowadzonych zmian — tylko w dokumentaciji oryginalngj ...........cc.ccoceeeevnnnes 12



1 Fotografie wyrobu

Orzelek metalowy wojsk ladowych
Wzér 812A/MON

Orzetek metalowy wojsk specjalnych
Wzér 812D/MON



2 Opis ogoéiny wyrobu

Orzetek wojsk lgdowych, wzor 812 A/MON oraz orzetek wojsk specjalnych, wzér 812D/MON s3g wyrobami
metalowymi, wykonanymi z blachy mosieznej, wysokoniklowej o gruboéci (0,5+0,6)mm, symbol CuNi12Zn24,
numer CW403J, stan materiatu R360, w kolorze srebrnym, oksydowanymi i polerowanymi.

Orzetek oraz obwdd tarczy amazonek sg srebrne. Wnetrze tarczy amazonek orzetka wojsk Igdowych jest
srebrne natomiast orzetka wojsk specjalnych lakierowane jest na kolor czarny i pokryte bezbarwng zywicg
polimerowa.

Orzelki metalowe wojsk lgdowych przeznaczone sg do czapek natomiast orzetki metalowe wojsk specjalnych
przeznaczone sg do beretow.

Orzetek wojsk lgdowych, wzér 812A/MON mocowany sg za pomocg przylutowanej 1 pary wasoéw, kazdy
0 dlugosci 20mm wykonanych z drutu o $rednicy (1,0+1,5)mm.

Orzetek wojsk specjalnych, wzér 812D/MON mocowany jest za pomocg przylutowanych do orzetka dwoch
Srub mosieznych o $rednicy 3mm i diugosci 6mm oraz nakretek gwintowanych (gwint M3) o $rednicy
zewnetrznej 15mm.

3 Wymagania techniczne

Do wykonania orzetkow obowigzuja:
— zatwierdzona wojskowa dokumentacja techniczno-technologiczna,
— zatwierdzony wzér.

3.1 Wykaz materiatéw

Tablica 1
Lp. Nazwa materiatu Dane techniczne Wymagania wg
CuNi12Zn24, numer CW403J, PN-EN 1652:1999
1. | Blacha mosigzna wysokoniklowa stan materiatu R360, grubos¢ | Atest producenta blachy
(0,5+0,6) mm
Emalia w kolorze czarnym
> (do pomalowania wnetrza tarczy Bezotowiowa syntetyczna
. . ; e wg wzoru
amazonek orzetka wojsk specjalnych polizywica
Wzér 812D/MON)
3. | Drut mosiezny (wasy) do orzetka €uzn37, numer CW508L, PN-EN 1652:1999
wojsk ladowych Wzor 812A/MON srednica (1,0+1,5)mm

Sruba z gwintem M-3 z tbem ptaskim Mosiezna - $rednica 3 mm,
4. | do orzetka wojsk specjalnych Wzor dtugosé (6+0,5) mm
812D/MON

PN-EN 1652:1999

Blacha mosiezna M-63
5 ] o grubosci 1,5mm —

- | Nakretka do $ruby (dopuszcza sie zastosowanie
innych nakretek)

PN-EN 1652:1999

6. | Stop lutowniczy - -

Zywica do pokrycia czarnej emalii dla
7. | orzetka wojsk specjalnych Wzér | Bezbarwna zywica polimerowa wg wzoru
812D/MON




4 Opis wykonania

Proces technologiczny:

— dwustronne ttoczenie blachy na prasach,

— wycinanie okrojnikiem ksztattu orzetka,

— ciecie i formowanie drutu - wgsoéw,

— przylutowanie lub zgrzewanie wasow/srub do wykrojonych pétwyrobow,

— oksydowanie i polerowanie na tarczy filcowej orzetka z zapinkg/srubami,

— czyszczenie catej powierzchni oznaki,

— odtluszczenie powierzchni orzetka , lakierowanie wnetrza tarczy amazonek na kolor czarny
i pokrycie emalii bezbarwng zywica polimerowa (dla orzetka wojsk specjalnych, wzér 812D/MON),

— nakrecenie na $ruby wyttoczonych, wycietych i nagwintowanych nakretek (dla orzetka wojsk
specjalnych, wzér 812D/MON).

5 Cechowanie i pakowanie
5. 1 Cechowanie

Orzelki tego samego rodzaju w ilosci 30 sztuk umieszcza sie na tekturowy arkusz formatu A4.

Na kazdym arkuszu nalezy umiesci¢ nastepujgce informacje:

. nazwe Wykonawcy i Producenta,
nazwe wyrobu,
numer wzoru,
date produkcji (m-c i rok),
numer partii produkcyjnej,
informacje o sposobie konserwaciji,
informacje o okresie gwarancji (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 kupna-sprzedazy.

Informacja o sposobie konserwacji: ,,Polerowa¢ miekkg, suchg szmatka”.

Etykieta zbiorcza powinna zawiera¢ dane umieszczone na arkuszu poszerzone o ilos¢ sztuk w opakowaniu
zbiorczym.

Etykiety powinny by¢ wykonane za pomocg czcionki ,Arial”.
Partie produkcyjne nalezy oznacza¢ wedtug jednolitego przyjetego systemu liczb arabskich.
Zamieszczanie na etykiecie informacji innych niz wskazane wyzej jest niedopuszczalne.

5. 2 Pakowanie

Przygotowane i oznakowane arkusze uktada sie orzetkami do siebie i przektada przektadkg papierows.
Nastepnie 20 sztuk arkuszy pakuje sie do kartonu zbiorczego wykonanego z tréjwarstwowej tektury. Wymiary
zewnetrzne kartonu powinny wynosi¢ (40 x 30 x 50) cm, (szer. x dt. x wys.). Na karton nalezy naklei¢ etykiete
zbiorczg. Dopuszcza sie zastosowanie innych wymiarow kartonow przy zachowaniu ilosci 20 sztuk w kartonie.
Orzelki nalezy przechowywa¢ w pomieszczeniach suchych.



6 Zasady weryfikacji zgodnosci

6.1 Tryb oceny zgodnosci

Ocene zgodnosci wykonania wyrobu z postanowieniami niniejszej Wojskowej Dokumentacji Techniczno-
Technologicznej (WDTT) nalezy prowadzi¢é wedtug zasad okreslonych w ustawie z dnia
17 listopada 2006r. o systemie oceny zgodnoSci wyrobéw przeznaczonych na potrzeby obronnosci
i bezpieczenstwa panstwa (. j. Dz. U. z 2022 r., poz. 747) oraz zgodnie z rozporzgdzeniem Ministra Obrony
Narodowej z dnia 11 stycznia 2013 r. w sprawie szczegétowego wykazu wyrobdw podlegajgcych ocenie
zgodnosci oraz sposobu i trybu przeprowadzania oceny zgodnosci wyrobow przeznaczonych na potrzeby
obronnosci panstwa (t. j. Dz. U. z 2021 r. poz.1628).

Zgodnie z rozporzgdzeniem Ministra Obrony Narodowej z dnia 5 marca 2007 r. w sprawie sprawowania
nadzoru nad czynnosciami zwigzanymi z wyrobem wprowadzanym do uzytku w komorkach
i jednostkach organizacyjnych podlegtych lub nadzorowanych przez Ministra Obrony Narodowej, t. j. Dz. U.
z 2015 r. poz. 259 (z uwzglednieniem Decyzji Ministra Obrony Narodowej) organem sprawujgcym nadzér nad
czynno$ciami zwigzanymi z wyrobem wprowadzanym do uzytku jest Szef Oddziatu Nadzorowania Agencji
Uzbrojenia.

Orzetki podlegaja ocenie zqodnosci w trybie I.

6.2 Proces nadzorowania jakosci

W przypadku podjecia decyzji przez Zamawiajgcego o potrzebie prowadzenia procesu nadzorowania jakosci,
proces ten prowadzi Oddziat Nadzorowania Agencji Uzbrojenia 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, z pézn. zm.).

6.2.1 Postanowienia ogolne

W celu sprawdzenia, czy wyroby sg wykonane zgodnie z wymaganiami WDTT przeprowadza sie badania
kontrolne, zwane badaniami okresowymi (O).
Podstawowymi dokumentami przy realizacji procesu nadzorowania jakosci i badan kontrolnych przedmiotow
umundurowania i wyekwipowania s3:

- niniejsza WDTT do produkcji seryjnej;

—  wz6r wyrobu;

— normy wskazane w niniejszej dokumentaciji.

Wyroby przedstawione do weryfikacji na zgodnos¢ 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 okresowych niezgodnych z wymaganiami okreslonymi w WDTT organ
realizujgcy proces nadzorowania jakosci wstrzymuje zwolnienie badanej partii wyrobow. Zwolnienie partii
moze nastgpi¢ po usunieciu btedéw wykonania oraz potwierdzeniu poprawnosci wykonania wyrobow
pozytywnymi wynikami badan.

Prébki do badan pobiera sie zgodnie z decyzjg organu realizujgcego proces nadzorowania jakosci

z partii wyrobow zgodnie z normg PN-N-03010:1983 Statystyczna kontrola jakosci — Losowy wybér jednostek
produktu do prébki 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 zgodnosci.

Prébki do badanh pobiera przedstawiciel organu realizujgcego proces nadzorowania jakosci z udziatem komis;ji
Wykonawcy.

Badania PUIW realizuje:
— Wykonawca przy udziale i pod nadzorem przedstawiciela organu realizujgcego proces nadzorowania
jakosci, w zakresie okreslonym w tablicy 2.



Pozytywne wyniki badan sg podstawg do potwierdzenia zgodnosci wyrobu z WDTT. Partie wyrobéw nalezy
uzna¢ za niezgodng z wymaganiami, jezeli chociazby jedna z badanych laboratoryjnie wiasciwosci
okreslonych w WDTT, dla jednego z badanych wyrobow, nie spetnia wymagan podanych w WDTT.

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

Na kazdym etapie nadzorowania jakosci organ realizujgcy proces nadzorowania jakosci moze pobraé losowo
z biezacej partii produkcyjnej materiaty stosowane w wyrobie/wyroby gotowe i zleci¢ ich badania laboratoryjne
lub ocene organoleptyczng WOBWSM (koszty badan pokrywa WOBWSM, w przypadku braku akredytacji na
realizowany zakres badan — przekazuje materiaty/wyroby gotowe do laboratorium posiadajgcego odpowiednig
akredytacje).

Pozytywne wyniki ww. przeprowadzonych badan lub oceny organoleptycznej nalezy zaliczyé do badan
zdawczo-odbiorczych/okresowych partii produkcyjnej wyrobu.

Potwierdzenie w ww. badaniach laboratoryjnych lub ocenie organoleptycznej niezgodnosci materiatéw
stosowanych w wyrobie/wyrobéw gotowych z wymaganiami okreslonymi w WDTT skutkuje uznaniem partii
produkcyjnej wyrobu za niezgodng z wymaganiami okreslonymi w WDTT lub moze skutkowac rozszerzeniem
badan okresowych lub zwigkszeniem licznosci proby w uzgodnieniu miedzy Wykonawcg a organem
realizujgcym proces nadzorowania jakosci.

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

6.2.2 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 weryfikacji zgodnosci/zwolnienia wyrobow.

Badania okresowe przeprowadza sie dla kazdej partii wyrobéw w danym roku kalendarzowym dostaw.
Do badan okresowych pobierana jest probka o licznosci wymaganej w prowadzonych badaniach.

6.2.3 Zmiany w WDTT oraz wzorze przedmiotu (badania typu)

Wykonawca PUiIW, Oddziat Nadzorowania Agencji Uzbrojenia, WOBWSM lub SSMund IWsp SZ 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.).

6.2.4 Zakres, wymagania i metody badan

Zestawienie zakresOw wymagan i metod badan dla poszczegdlnych rodzajéw badan kontrolnych
przedstawiono w tablicy 2.



Tablica 2
Wykonywaé
. podczas
Lp. Rodzaje badan Wymaganle’l | metody badan
badan wg
(0]
1 |Sprawdzenie i ocena dokumentacji wyrobow przedstawionych do badan
11 Sprawdlzenle QOkumen,taCJl zakupu materiatéw WDTT podrozdz. 3.1 +
zasadniczych i dodatkéw
12 Sprawdlzenle z_godnosgl uzytych materiatow WDTT podrozdz. 3.1 +
zasadniczych i dodatkéw
Ogledziny zewnetrzne wyrobow —
> sprgwdzeme zgodnosci cechoyvanlg (informagiji WDTT rozdz. 5 +
umieszczonych na arkuszach i etykietach
zbiorczych) i pakowania
3 | Badania szczego6towe wyrobow
Sprawdzenie wygladu ogdlnego wyrobu oraz o
3.1 | zgodnosci z WDTT i obowigzujgcym wzorem Ocena zgodnqsm +
: ze wzorem PUIW
(badania organoleptyczne)
3.2 Sprawldzem_e zgodnosci wymiarow wyrobu WDTT rozdz. 7 +
z wymiarami wyrobu wg rysunkéw
Uwagi:

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

2. Wprowadzone w tablicy 2 oznaczenia badan:
,O" - okresowe,
- ¥ - badania wykonuje sie.

6.3  Wzér wyrobu

Aktualny wzér PUIW 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 wyrobu,
takze w ramach badan laboratoryjnych).

6.4  Gwarancja na wyréb

Okres i warunki gwarancji udzielone przez Wykonawce na wyrdb okresla umowa.



10

7 Rysunki i wymiary wyrobu gotowego

Wymiary w mm.
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Orzetek metalowy wojsk ladowych
Wzér 812 A/IMON
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Tolerancja wymiaréw +5%
Orzetek metalowy wojsk specjalnych
Wz6r 812 D/MON
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8 Arkusz ewidencji wprowadzonych zmian — tylko w dokumentacji oryginalnej



