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1 Fotografia wyrobu

Fotografia 1

2 Przedmiot dokumentacji

Przedmiotem dokumentacii sg wymagania techniczno uzytkowe do wykonania skarpet letnich Wzor 538/MON.
Niniejszy przedmiot stanowi material wojenny.

3 Opis ogbiny wyrobu
Skarpety letnie w kolorze czarnym wykonane sg z czesankowej przedzy bawetnianej, wzmocnionej przedza

poliamidows. Cholewka, stopa, spéd stopy oraz palce wykonane w rozwigzaniu dzianiny lewoprawej
platerowanej. $ciggacz w splocie dwuprawym 1x1 z wrobiong nitkg gumowa (w oplocie).



4 Wymagania techniczne

Do wykonania obowigzujg:
Wojskowa Dokumentacja Techniczno-Technologiczna wyrobu;

zatwierdzony wzér,;

specyfikacje techniczne materiatéw zasadniczych i dodatkéw, wg wymagar okreslonych w tablicy 1.

41  Wykaz materialéw zasadniczych | dodatkéw
Zestawienie podstawowych materiatéw zasadniczych i dodatkéw konfekcyjnych przedstawiono w tablicy 1.
Tablica 1
Lp. Nazwa materiatu Typ, rodzaj, charakterystyka materiatu Wymaganie wyg
_— . baweiniana dzianina lewoprawa platerowana
1 | Dzianina zasadnicza w kolorze czarnym -
- . bawetniana dzianina dwuprawa
2 | Dzianina sciggaczowa Z elastyczng nitkg w kolorze czarnym
- ) jedwab poliamidowy teksturowany PN-ISO 1139:1998
e 40 dtex x 2 lub 33 dtex x 2 PN-EN 12590:2002
- nitki gumowe w oplocie P .
4 | Nitki etastyczne w kolorze czamym tylko w $ciggaczu PN-P-04682:1989
. etykieta jednostkowa
B etykieta na opakowanie zbiorcze
banderola sluzaca do potgczenia unktu 7
5 |Banderola 10 par skarpet P
karton stuzacy do zapakowania
6 |Karton 50 par skarpet
4.2  Charakterystyka dzianiny

Wymagania techniczno-uzytkowe dla dzianiny zasadniczej i sciggaczowej zastosowanej do wykonania wyrobu
oraz metody jej oceny zestawiono w tablicy 2.

Tablica 2
. Jednostka Oznaczenie | metoda
Lp. Rodzaj parametru miary Warto$¢ badania wg
Dzianina zasadnicza
1 | Przedza zasadnicza
PN-P-01703:1996
1.1 | Sktad surowcowy przedzy % CO 100 PN-P-04604-1972
1.2 | Masa liniowa przedzy Tt 30 tex PN-P-04653:1997
2 | Przedza platerujgca
PN-P-01703:1996
2.1 | Sktad surowcowy przedzy % PA 100 PN-P-04604-1972
2.2 | Masa liniowa przedzy Tt 78 dtex x 2 PN-P-04653:1997
3 | Nitki elastyczna
. ) specyfikacji techniczne;
3.1 | Skiad surowcowy nitek gumowych % nitka gumowa 100 dostawcy
3.2 | Masa liniowa nitek Tt 90 dtex lub 110 dtex PN-P-04653:1997




Tablica 2 (cigg daiszy)

Jednostka Oznaczenie i metoda
Lp. Rodzaj parametru miary Warto$¢ badania w
- o } lewoprawy PN EN-ISO 8388:2005
4 | Splot dzianiny zasadnicze; platerowany p.3.1.11
5 |Liczba rzadkow . 10,5+ 0,8
fezba PN-EN 14971:2007
6 |Liczba kolumienek 8805
7 Zmlang \n{yrr!laré_w PO prgnlu diugosci PN-EN ISO 5077:2011
catkowitej, nie wiecej niz: o 12 PN-EN ISO 6330:2012
8 Zmiana wymiaréw po praniu dtugosci rocedura 4M
stopy, nie wiecej niz: P
9 Wytrzymaloéé na przebicie kulkg N 380 PN-EN 1SO
piety i palcéw, nie mniej niz; 9073-5:2008
bawelna 65+4
Skiad surowcowy
10 I J % PN-P-04604:1972
dzianiny zasadniczej poliamid 3542
dwuprawy 1 x 1
_— . ) z watkiem poziomym | PN-EN ISO 8388:2005
11| Splot dzianiny éciagacza wzdluz rzedow oczek 3.3.44
platerowanych
Rozciggliwoéé éciggacza, P, .
12 nie mniejsza niz cm 20 PN-P-04887:1991
I+ 11,61 PN-EN ISQ 105-
Wspbirzedne barwy (Des / 109) J01:2002;
wzorca dzianiny zasadniczej a* 0,60 PN-EN ISO 105-
13 | koloru czarnego J03:2009
b* -1,44 (9eometria urzadzenia
Zalecana warto$é rdznicy barw, AE* 15 pomuzn:v;;g;o a0
nie wiecej niz: 2 '
14 | Odporno$¢ wybarwien, nie mniej niz:
. . . PN-EN ISO
14.1 | $wiatlo zmiana barwy stopien 4 105-B02: 2014-11
pranie zmiana barwy 4 PN-1SO105-C06:2010
e :voto%mperaturze zabrudzenie bieli stopien 4 metoda A1S
bawelny
zmiana barwy 4
. PN-EN ISO
e [ zabrudzenie bieli | Stoien p 105-E04:2013-06
baweiny
i zabrudzenie bieli .
14.4 |tarcie suche bawetny stopien 4 PN-EN ISO
' zabrudzenie bieli ) 105-X12:2016-08
14.5 | tarcie mokre bawelny stopien 3




Bezpieczeristwo wyrobu

Wykonanie materiatu powinno zapewniaé zachowanie przez wyrob skladu 2zwiazkéw chemicznych
I dopuszczalnego poziomu ich emisji bezpiecznego dla uzytkownikéw, ktérych wykazy, wielkosci oraz
procedury badawcze zostaly okreslone przez Migdzynarodowe Stowarzyszenie na Rzecz Badar i Rozwoju
Ekologii Wyrobéw Widkienniczych w dokumencie normatywnym OEKO-TEX Standard 100 — klasa produktu |1

Wymagany zakres badan dla wyrobu przedstawiono w Tablicy 3. Dokumentami potwierdzajgcymi zgodnoéé
z wymaganiami dotyczacymi bezpieczeristwa powinny byé wyniki badar wykonane w laboratorium
akredytowanym wg PN-EN ISO/IEC 17025.

Tablica 3

Jednostka | Wartoéé

Lp. Nazwa parametru miary parametru Metoda badania wg
1 Odczyn pH pH 4,0+7.5 PN-EN 1SO 3071:2007
Zawarto$¢ wolnego lub uwalniajgcego : 1
2 sie formaldehydu, nie wiecej niz mg/kg 75 PN-EN 1S014184-1:2011
metoda chromatografii gazowej
o z detekcjg wychwytu
3 Zawartosc pestycydow, nie wiecej niz mg/kg 1,0 elektronéw (GC-ECD) lub 2

detekcjg masowg (GC-MS)

Zawarto$é amin odszczepianych
4 Z barwnikéw azowych w warunkach mafkg 20 PN-EN 14362-1:2017-04
redukcyjnych, nie wiecej niz

* dotyczy materialéw z zawartoécig naturalnych witkien celulozowych

Uznaje sig, réwniez, ze wyrdb spetnia wymagania dotyczgce bezpieczeristwa, jezeli posiada aktualng
autoryzacje (certyfikat) do postugiwania si¢ znakiem OEKO-TEX, zgodnie z normg CEKO-TEX Standard 100
{klasa produktow I1).

4.3  Charakterystyka maszyn podstawowych

Wykaz maszyn podstawowych zastosowanych do wykonania wojskowych wzoréw skarpet
przedstawiono w tablicy 4.

Tablica 4
Lp. Rodzaj maszyny Typ Uwagi
| romatpocoencry | Dwistitdow E14 4375 dewikoser 222 2324,2528
s taczarka ) {ar‘lcuszkov?ggéo(sséoigg?:ciegowdm
3 Formiarka - formowanie skarpet
4 Zszywacz - laczenie par i etykiet jednostkowych

5 Opis wykonania

Podstawowe operacje wykonania wyrobu przedstawiono w tablicy 5



Tablica §

Lp. Czynnosci Sposob wykonania
1 Dzianie automat poriczoszniczy
2 Wywracanie na lewa strone recznie
3 t aczenie czubkow taczarka
4 Wywracanie na prawg strone recznie
5 Formowanie wyrobu formiarka
6 Czyszczenie wyrobu recznie
7 Pasowanie recznie
8 Klasyfikacja jakosciowa recznie
9 Pakowanie recznie

6 Cechowanie, skladanie, pakowanie

6.1

Cechy dostawcy

Etykieta jednostkowa zawierajgca co najmniej nastepujace dane:

nazwe, adres i znak firmowy Wykonawcy;

nazwe wyrobu, numer wzoru,

sktad surowcowy z podaniem grup surowcowych oraz ich udziatow procentowych,

rodzaj wykoriczenia uszlachetniajgcego;

wielkos¢ wyrobu oznaczona wedtug tabeli wielkosci:

jako$¢ wyrobu podang stownie:

znak kontroli jakosci;

miesigc i rok produkciji wyrobu, numer partii produkcyjnej;

oznaczenie sposobu konserwacji wg PN-EN 1SO 3758:2024-06;

informacje o okresie gwarancji (wpisa¢ 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 okreélajacych 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 umows zakupu.

Oznaczenie sposobu konserwaciji zgodnie z PN-EN 1SO 3758:2024-06 obejmujace nastepujgcy uklad znakow:

W A0 XK
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Etykieta na opakowanie zbiorcze zawierajgca co najmniej nastepujgce dane:

- hazwe, adres i znak firmowy wykonawcy;

- hazwe wyrobow, numer wzoru;

- wielkosci wyrobéw oznaczone wedlug tabeli wielkosci:

- jako$¢ wyroboéw podang stownie;

- 0golng liczbe sztuk zawartych w opakowaniu:

- wielko$¢ wyrobow z wyszczegoinieniem liczby sztuk w poszczeg6inych wielkosciach:

- numer pakujacego,

- miesigc i rok produkcji wyrobu, numer partii produkcyinej;

- ©znaczenie kodem kreskowym zgodnie z postanowieniami Decyzji Nr 3/MON Ministra Obrony
Narodowej z dnia 3 stycznia 2014 r. w sprawie wytycznych okreélajgcych wymagania w zakresie
znakowania kodem kreskowym wyrobow dostarczanych do resortu obrony narodowej (Dz. Urz. Min.
Obr. Nar. 2 2014 r. poz. 11) oraz zgodnie z umowa zakupu.

6.2 Sktadanie

Pare skarpet jednakowej wielkosci potgczyé na $ciggaczu z jednoczesnym zamocowaniem etykiety
jednostkowej i ziozy¢ na dwie czeéci po diugosci.

6.3 Pakowanie

Zlozone skarpety w jednej wielko$ci pakowane $3 w paczki po 10 par za pomocg banderoli. Nastepnie 100 par
skarpet pakuje sie do kartonu zbiorczego o wymiarach 40 cm x 40 cm x 25 ¢cm. Dopuszcza si¢ zastosowanie
innych wymiaréw kartondw przy zachowaniu 100 szt. w kartonie. Po oklejeniu tasma samoprzylepng |
ostemplowaniu pieczatka firmowa na karton naklejana jest etykieta na opakowanie zbiorcze.

7 Zasady weryfikacji zgodnosci

7.1  Tryb oceny zgodnosci

Oceng zgodnosci wykonania wyrobu z postanowieniami niniejszej Wojskowej Dokumentacji Techniczno-
Technologicznej (WDTT) nalezy prowadzi¢ wedlug zasad okrestonych w ustawie z dnia 17 listopada 2006 r,
0 systemie oceny zgodnosci wyrobéw przeznaczonych na potrzeby obronnosci i bezpieczeristwa parnstwa (t.f.
Dz.U. z 2022r. poz. 747) oraz zgodnie z rozporzadzeniem Ministra Obrony Narodowej z dnia
11 stycznia 2013 r. w sprawie szczegblowego wykazu wyrobow podlegajacych ocenie zgodnosci oraz sposobu
i trybu przeprowadzania oceny zgodnosci wyrobow przeznaczonych na potrzeby obronnosci panstwa (t.j. Dz. U,
Z2018r. poz.1385, z p6zn. zm.).

Zgodnie z Rozporzadzeniem Ministra Obrony Narodowej z dnia 5 marca 2007 r. w sprawie sprawowania
nadzoru nad czynnosciami zwigzanymi z wyrobem wprowadzanym do uzytku w komérkach i jednostkach
organizacyjnych podlegtych lub nadzorowanych przez Ministra Obrony Narodowej, t. j. D2.U. 2 2015 r. poz.259°
(z uwzglednieniem Decyzji Ministra Obrony Narodowej z dnia 29 pazdziernika 2025 r.
w sprawie przeformowania Agencji Uzbrojenia oraz rozformowania Rejonowych Przedstawicielstw Wojskowych)
organem  sprawujgcym nadzér nad  czynnosciami Zwigzanymi  z  wyrobem wprowadzanym
do uzytku jest Szef Oddzialu Nadzorowania Agencji Uzbrojenia.

Skarpety letnie podlegaja ocenie zgodnosci w trybie |,

7.2 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 Zamawiajacego w umowie (dalej ,organ realizujacy proces nadzorowania jakosci”). Organ ten realizuje
proces nadzorowania jakosci wyrobu zgodnie 2 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 poéZn. zm.).
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7.21 Postanowienia ogéine

W celu sprawdzenia, czy wyroby sa wykonane zgodnie z wymaganiami WDTT wyrobu ustala sig¢ nastepujace
rodzaje badan kontrolnych:

- zdawczo-odbiorcze (Z-0);

—  okresowe (O).

Podstawowymi dokumentami przy realizacji procesu nadzorowania jakosci i badari kontrolnych przedmiotéw
umundurowania i wyekwipowania sg:

—  niniejsza Wojskowa Dokumentacja Techniczno-Technologiczna (WDTT) do produkciji seryjnej;

- wzér wyrobu;

—  hormy wskazane w niniejszej dokumentacji.

Wyroby przedstawione do badarn zgodnosci z wymaganiami WDTT powinny by¢ zwolnione przez sluzby Kontroli
Jakosci (KJ} Wykonawcy. Zwolnienie nalezy potwierdzié¢ odpowiednimi dokumentami i pieczeciami dziatu KJ
Wykonawcy.

W  przypadku uzyskania wynikéw badan zdawczo-odbiorczych  lub  okresowych niezgodnych
2 wymaganiami okreslonymi w WDTT organ realizujacy proces nadzorowania jako$ci wstrzymuje zwolnienie
badanej partii wyrob6w. Zwolnienie partii moze nastapi¢ po usunigciu bledéw wykonania oraz potwierdzeniu
poprawnosci wykonania wyrobow pozytywnymi wynikami badart.

Probki do badar pobiera sie zgodnie z decyzja organu realizujgcego proces nadzorowania Jjakosci:
-z partii wyrobéw zgodnie z normg PN-P-84751:1992 Wyroby dziewiarskie i poriczosznicze — Badania
odbiorcze dia parti wyrobéw o licznosci nie wigkszej niz 20000 par, o tym samym oznaczeniu

klasyfikacyjnym, tej samej jakosci, przedstawionych do jednorazowej weryfikacji zgodnosci.

Probki do badan pobiera przedstawiciel organu realizujacego proces nadzorowania jakosci
z udziatem komisji Wykonawcy

Badania wykonujg:

- Wykonawca przy udziale i pod nadzorem przedstawiciela organu realizujacego proces nadzorowania
jakosci w zakresie okreslonym w tablicy 6, Lp. 1, 2i 3,
- laboratoria w zakresie okre$lonym w tablicy 6, Lp. 4.

Pozytywne wyniki badan sg podstawa do potwierdzenia zgodniosci wyrobu z WDTT. Partie wyrobéw nalezy
uznac za niezgodng z wymaganiami, jezeli chociazby jedna z badanych laboratoryjnie wiagciwosci okreslonych
w WDTT, dia jednego z badanych wyrobow, nie spelnia wymagan podanych w WDTT.

Organ realizujacy proces nadzorowania jakosci ma prawo kontroli u Wykonawcy warunkéw realizacji produkeji,
W tym proceséw miedzyoperacyjnych, na zgodnoéé z wymaganiami WDTT.

Wyrob powinien takze speiniaé dodatkowe wymagania jakosciowe, jezeli zapisano je w umowie. Sposob
potwierdzenia tych wymagari okresla umowa.

7.2,2 Badania zdawczo-odbiorcze

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

Dla pierwszej partii wyrobéw dostarczonych zgodnie z zawarta umowa badania laboratoryjne nalezy wykona¢
w laboratorium wg PN-EN ISO/IEC 17025. Dla kolejnych partii dopuszcza sie przeprowadzenie badari w innym
laboratorium. Jeden egzemplarz wynikéw badari laboratoryjnych Wykonawca przekazuje organowi
realizujgcemu proces nadzorowania jakosci.

W przypadku zmiany dostawcy materialéw zasadniczych, wskazanych w WDTT, tablica 1, Wykonawca jest
zobowigzany dla pierwszej partii dostawy, wykonanej z tych materialéw, przedstawi¢ wyniki badan
laboratoryjnych z laboratorium z akredytacjg wg PN-EN ISO/IEC 17025.

Dla pozostalych materiaféw wskazanych w WDTT, tablica 1, Wykonawca przedstawia organowi realizujacemu
proces nadzorowania jakosci dokumenty potwierdzajace ich parametry — np. wyniki badar z laboratorium,
swiadectwa jakosci, certyfikaty iub atesty producenta.
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W przypadku zaistnienia przestanek, ktére moga SwiadczyC o pogorszeniu jakosci wyrobu lub materialow
skladowych organ realizujacy proces nadzorowania jakosci moze pobrac¢ losowo z biezacej partii produkecyjnej
wyroby i zleci¢ ich badanie WOBWSM (koszty badan pokrywa WOBWSM, w przypadku braku akredytaciji
na wymagany zakres badafi WOBWSM przekazuje przedmioty do laboratorium z akredytacjg wg PN-EN
ISO/EC 17025.). Pozytywne wyniki przeprowadzonych badar nalezy zaliczyé do badan zdawczo - odbiorczych
parti.  Potwierdzenie w  badaniach niezgodno$ci  wyrob6w z  wymaganiami okreslonymi
w niniejszych WDTT skutkuje rozszerzeniem badar zdawczo-odbiorczych lub zwigkszeniem licznosci proby wg
uzgodnier: migdzy Wykonawca a organem realizujgcym proces nadzorowania jakosci. Badania te Wykonawca
wykonuje w laboratorium z akredytacja wg PN-EN ISO/IEC 17025, bez dodatkowego finansowania przez MON,
a jeden egzemplarz wynikéw badari przekazuje organowi realizujgcemu proces nadzorowania jakosci.

7.2.3 Badania okresowe

Badania okresowe wykonuje si¢ w celu okresowego sprawdzenia czy wyroby sa zgodne
z wymaganiami podanymi w WDTT, w celu sprawdzenia stabilnosci procesu technologicznego podczas ich
wytwarzania, potwierdzenia mozliwosci kontynuowania wytwarzania wyrobow wediug obowigzujgcej WDTT
oraz w celu stwierdzenia mozliwosci weryfikacji zgodnoscilzwolnienia wyrobdw. Badania okresowe wykonuje
Wykonawca, przy udziale i pod kontrolg przedstawiciela organu realizujacego proces nadzorowania jako$ci (nie
dotyczy badari laboratoryjnych).

Badania okresowe przeprowadza sig, dla pierwszej i co pigtej partii wyrobow (1, 5, 10 itd)
w danym roku kalendarzowym dostaw.
Do badar okresowych pobierana jest probka o licznosci wymaganej w prowadzonych badaniach.

Badania powinny by¢ przeprowadzone zgodnie z zakresem okreslonym w tablicy 6. Badania laboratoryjne
wykonuje sie w laboratorium z akredytacjg wg PN-EN ISO/IEC 17025. Wykonawca przekazuje organowi
realizujacemu proces nadzorowania jakosci jeden egzemplarz wynikéw badar.

Dla partii wyrobéw przedstawionych do badar okresowych nie przeprowadza sie dodatkowych badar zdawczo-
odbiorczych.
Wyniki badar okresowych sg réwnoznaczne z przeprowadzeniem badari zdawczo-odbiorczych.

7.2.4 Zmiany w WDTT oraz wzorze przedmiotu (badania typu)

Wykonawca przedmiotu, WOBWSM Iub Szefostwo Stuzby Mundurowej Inspektoratu Wsparcia Sit Zbrojnych
moze zaproponowad wprowadzenie zmian w niniejszej WDTT oraz wzorze przedmiotu. Jezeli zaproponowane
Zmiany mogg mie¢ wplyw na charakterystyki techniczne, jako$é¢ lub wiasnosci uzytkowe przedmiotu, to przed
ich wprowadzeniem przeprowadza sie badania typu zgodnie z zasadami okreslonymi w rozdziale 4 , Procedury
realizacji prac rozwojowych dia przedmiotéw umundurowania i wyekwipowania®, wprowadzonej Decyzjg Nr
314/MON Ministra Obrony Narodowe; z dnia 28 pazdziernika 2013 r. (Dz. Urz. Min. Obr. Nar. z 2013 r. poz. 274,
Z pdZn. zm.).

7.25 Zakres, wymagania i metody badan

Zestawienie zakreséw wymagan i metod badar dla poszczegoinych rodzajéw badan kontrolnych przedstawiono
w tablicy 6.
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Tablica 6
Wykonywaé
w SR podczas
ymagania | metoay badar
Lp. Rodzaje badani badan wg
Z-0 0
1 | Sprawdzenie i ocena dokumentacji wyrobéw przedstawionych do badar + +
2 | Qgledziny zewnetrzne wyrobow
Sprawdzenie zgodnoéci cechowania { informacji
umieszczonych na wszywkach informacyjnych
21 1 etykietach jednostkowych ), skiadania USRS M
i pakowania
3 | Badania szczegotowe wyrobow
Sprawdzenie dokumentacji zakupu materialéw
L zasadniczych i dodatkéw WLZULICELE SO * *
Sprawdzenie zgodnosci uzytych materiatow
32 | zasadniczych | dodatkow WDTT rozdz. 4 R B
Sprawdzenie wygladu ogéinego wyrobu oraz .
3.3 | zgodnosci z obowigzujgcym wzorem (badanie . wg :ree': zg?gl:? icb W + +
organoleptyczne) hitd
Sprawdzenie zgodnosci wymiaréw wyrobu
34 z wymaganiami WDTT rozdz.8, 9 + +
4 |Badania laboratoryjne
WDTT rozdz. 4.2,
tablica2 Ip.; 9, 12, 14.2, - +
14.3 oraz Bezpieczefistwo
4.1. | Sprawdzenie spetnienia wymagan dla dzianiny wyrobu
WDTT rozdz. 4.2,
tablica2 Ip.; 5, 6, 7, 8, 10, + +
14.4, 14.5
*) Wykona¢ sprawdzenie dla pierwszej partii wyrobéw podlegajacych badaniom zdawczo-odbiorczym
w danym roku kalendarzowym.

Uwagi:
1. Dopuszcza sig zmiany w kolejnosci wykonywania badan po uzgodnieniu z organem nadzorujgcym.
2, Wprowadzone w tablicy 6 oznaczenia badan:

- 20" - 2dawczo - odbiorcze,
- O - okresowe,
- - badania wykonuje sie,

"

- - - badania nie wykonuje sie..
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7.3 Wzér przedmiotu

Aktualny wzér przedmiotu (dostepny w WOBWSM), wykonany zgodnie z przedmiotowg dokumentacja
i zatwierdzony zgodnie z ~Procedurg realizacji prac rozwojowych dia przedmiotéw umundurowania
i wyekwipowania”, jest elementem odniesienia przy ocenie zgodnoéci (poréwnania przedmiotu, takze
w ramach badar laboratoryjnych).

7.4  Gwarancja na przedmiot

Okres i warunki gwaranciji udzielone przez Wykonawce na przedmiot okreéla umowa.

8 Rysunek techniczny

Rysunek 1
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9 Tabela wymiaréw wyrobu gotowego

Wielkos$ci | wymiary wyrobu gotowego podane zostaly w tablicy 7. Dopuszczalne wartosci mas jednostkowych
dla par skarpetek w poszczegéinych wielkosciach przedstawiono w tablicy 8.

Tablica 7
Wymiary w centymetrach
Wielko$é
Oznaczenie wyrobu Dopuszczalne odchylenia
wymiaru 21-22 |123-24 |(25.26 | 27.28 |29-30 wymiarow

Wymiar
Dlugo$é

a calkowita 34,0 340 34,0 36,0 36,0 15

c Diugos¢ stopy 21 23 25 27 29 1,0
Diugosé

o ciggacza Lt D)
Tablica 8- Zestawienie wielkosci skarpetek i mas jednostkowych

Wielko$¢ wyrobu
w centymetrach 21.22 23-24 25-26 27-28 29-30

Masa wyrobu gotowego

w gramach 39:91450 43,9 + 4.4 47,5 b 4,8 50,0 k 5,0 52,0 + 5,2
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10 Arkusz ewidencji wprowadzonych zmian - tylko w dokumentaciji oryginalnej



MINISTERSTWO OBRONY NARODOWEJ
DEPARTAMENT POLITYKI ZBROJENIOWEJ

WOJSKOWY OSRODEK BADAWCZO - WDROZENIOWY
SLUZBY MUNDUROWE.

WOJSKOWA DOKUMENTACJA
TECHNICZNO - TECHNOLOGICZNA

Skarpety zimowe
Wzér 539/MON

Za zgodnoéé z obowiazujaca
WDTT wzoru 539/MON
wraz z wprowadzonymi zmianami
Kartaml Zmlan na dzien 02.02.2023 r.

KOMENDANT
WOJSKOWEGO QSRODKA
BADAWCZO-WDROZENIOWEGO
StUZBY MUNDUROWEJ

cz.p.o. pm&ak TRZONEK

0L.06 J013v.

Zaswiadczenia potwierdzajace posiadanie przez potencjalnych Wykonawcow wzoréw zaktadowych
ww. PUIW zgodnych z WDTT i Wzorem PUIW do produkeii seryjne] wydane po 01.03.2013 r. sq aktualne.

Ninlejsza Wojskowa Dokumentacja Techniczno-Technologiczna jest wtasnoscig Skarbu Paristwa
reprezentowanego przez Ministra Obrony Narodowe]. Zadna czesé dokumentacji nie moze byé
rozpowszechniana bez zgody Komendanta WOBWSM



2

Arkusz uzgodnien - tylko w dokumentacji oryginalnej
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1 Rysunek modelowy

Fotografia 1

2 Przedmiot dokumentacji

Przedmiotem dokumentacji sa wymagania techniczno uzytkowe do wykonania skarpet zimowych
Wzér 539/MON.
Niniejszy przedmiot stanowi materiat wojenny

3 Opis ogdiny wyrobu

Skarpety zimowe wykonane w splocie lewoprawym, z przedzy welnianej w kolorze czarnym, platerowanej
poliamidem w tym samym kolorze. Przednia czes¢ cholewki, spod stopy, pieta i palce wykonane w splocie
lewoprawym, z wrobiong po wewnetrznej stronie przgdza wetniang w ukiadzie pluszowym typu frotte. Sciagacz
wykonany w splocie lewoprawym z wrobiong przedza nitkg gumowg (w opiocie} w formie przekladanego
mankietu.

4 Wymagania techniczne

Do wykonania obowigzuja:
- Wojskowa Dokumentacja Techniczno-Technologiczna wyrobu;
- zatwierdzony wzér;
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- specyfikacje techniczne materialéw zasadniczych i dodatkow, wg wymagari okreslonych w tablicy 1.

41  Wykaz materialéw zasadniczych i dodatkéw
Zestawienie podstawowych materialéw zasadniczych i dodatkow konfekcyjnych przedstawiono w tablicy 1.
Tablica 1
Lp. Nazwa materiatu Typ, rodzaj, charakterystyka materialu Wymaganie wg

dzianina lewoprawa platerowana

1 Dzianina zasadnicza
w kolorze czarnym

{ tyhu cholewki }

= tablicy 2
- rzadkowa dzianina pluszowa typu frotte
2 | Dzianina pluszowa w kolorze czarmym
dzianina lewoprawa-podstawowa
3 |Dzianina $ciggaczowa platerowana z wrobionym watkiem tablicy 2

w Kolorze czarnym
jedwab poliamidowy teksturowany o masie
liniowej 33 dtex x 2 lub 44 dtex x 2
w kolorze czarnym
nitki gumowe w oplocie
tylko w $ciggaczu

PN-1SO 1139:1998

4 [Nici do {gczenia czubkow PN-EN 12580:2002

5 | Nitki elastyczne PN-P-04682:1989-

4.2  Charakterystyka dzianiny

Wymagania techniczno-uzytkowe dla dzianiny zasadniczej i sciggaczowej zastosowanej do wykonania wyrobu
oraz metody jej oceny zestawiono w tablicy 2.

Tablica 2
Jednostka Oznaczenie
Lp. Rodzaj parametru miary Warto$é i metoda badar
1 | Przedza zasadnicza
o I P
1.4 | Skiad surowcowy predzy [ peg % 30 PN-P-04847-03:1993
! PN-P-04847-11:1993
PAN 30 PN-ISO 5088:2002
1.1 [ Masa liniowa przedzy Tt 42 tex PN-P-04653:1997
2 | Przedza platerowana
100
. I PN-P-01703:1996
2.1 | Skiad surowcowy przedzy | PA % jedwab poliamidowy B :
teksturowany PN-P-04604:1972
22 |Masa liniowa przedzy Tt (78 dtex 24 x2t0)x 2 PN-P-04653:1997
3 [ Nitki elastyczne
o specyfikaciji
. ) nitki gumowe z oplotem - p
3.1 | Sktad surowcowy nitek gumowych w Kolorze czarnym tzzr;?;cvigfj
3.2 |Masa liniowa nitek Tt 80 dtex lub 110 dtex PN-P-04653:1997
4 | Splot dzianin
PN-EN 1SO 4921:2002
4.1 | Splot dzianiny zasadniczej lewoprawy platerowany | PN-EN ISO 8388:2005
p.3.1.11
- rzadkowy lewoprawy : )
Splot dzianiny pluszowej typu platerowany z nitkg gzg: :28 ggg;gggg
bez frotte pluszowa na lewej 3116 '
4.2 stronie dzianiny p.3.1.
Masa linjiowa przedzy zasadniczej
tworzacej dzianine pluszowa typu Tt 42 tex x 2 PN-P-04653:1997
frotte na lewej stronie dzianiny




Tablica 2 (cigg dalszy)

. Jednost Oznaczenie
Lp. Rodzaj parametru kamiary Wartoséé i metoda badan
lewoprawy-podstawowy ) .
4.3 | Splot dzianiny $ciagaczowej - Platerowany z wrobionym g:-gm :gg ;gg;gggg
' elastycznym watkiem - 31.30 )
1x3 p.3.1.
5 |Liczba rzadkéw dzianiny zasadniczej liczba 67205
s | Liczba kolumienek dzianiny fem o204 PN-EN 14871:2007
zasadniczej ' '
7 |Zmiana wymiarbw po praniu diugosci PN-EN ISO 5077:2011
catkowitej cholewki, nie wiecej niz o :
: > - %a 12 PN-EN ISO 6330:2012
8 Zmiana wymiaréw po praniu rocedura 4N
dtugosci stopy, nie wiecej niz P
9 Whytrzymato$¢ na przebicie kulka N 450 PN-EN ISO
piety i palcéw, nie mniej niz: 9073-5:2008
10 | Skiad surowcowy
WO 23,0 PN-P-01703:1996
PN-P-048461992
Skiad surowcowy PES , 16,6 PN—P-04847-0151993
10.1 dzianiny zasadniczei Y% +3 PN-P-04847-03:1993
y J PAN 16,6 PN-9P-04847-06:1993
PN-P-04847-11:1993
PA 43,8 PN-I1SO 5088:2002
WO 34,2 PN-P-01703:1996
PN-P-048461992
PES 24 4 PN-P-04847-01:1993
10.2 | Skiad surowcowy skarpet % t3 PN-P-04847-03:1993
PAN 244 PN-9P-04847-06:1993
PN-P-04847-11:1993
PA 17.0 PN-I1S0O 5088:2002
Rozciagliwos¢ $ciggacza, B )
11 hie mniej niz: cm 20 PN-P-04887:1891
L* 13,16 PN-EN ISO
Wspdirzedne barwy (Des /109) 105-J01:2002
wzorca dzianiny zasadniczej a* 0,42 PN-EN ISO
12 | koloru czarnego 105-J03:2009
b* -1,57 (geometria urzadze-
- hia pomiarowego
Dopuszczalna warto$é roznicy barw, .
nie wiecej niz: AE* 1.5 d/0 lub d/8)
13 | Odporno$¢ wybarwien, nie mniej niz:
pranie zmiana barwy stopien 4 PN-EN ISO
13.1 | w temperaturze — 105-C06:2010
zabrudzenie bieli .
40 °C baweiny stopien 4 metoda A1S
Zmiana barwy stopiert 4
13.2 | pot — T Lo
zabrudzenie bieli stopier 4 105-E04:2013-06
bawelny P
, zabrudzenie bieli .
13.3 |tarcie suche bawelny stopieri 4 PN-EN ISO
. zabrudzenie bieli - 105-X12:2016-08
13.4 |tarcie mokre bawelny stopien 3




Bezpieczeristwo wyrobu

Wykonanie materialu powinno zapewniaé zachowanie przez wyréb skiadu zwigzkéw chemicznych
i dopuszczalnego poziomu ich emisji bezpiecznego dla uzytkownikéw, ktorych wykazy, wielkosci oraz procedury
badawcze zostaly okreslone przez Migdzynarodowe Stowarzyszenie na Rzecz Badan i Rozwoju Ekologii
Wyrobow Widkienniczych w dokumencie normatywnym OEKO-TEX Standard 100 - klasa produktu 1.

Wymagany zakres badan dla wyrobu przedstawiono w Tablicy 3. Dokumentami potwierdzajacymi zgodnosé

z wymaganiami dotyczacymi bezpieczeristwa powinny byé wyniki badar wykonane w laboratorium
akredytowanym wg PN-EN ISC/IEC 17025.

Tablica 3
Jednostka Wartosé .
Lp. Nazwa parametru miary parametru Metoda badania wg
1 | Odczyn pH pH 40+75 |PN-EN ISO 3071:2007
Zawarto$¢ wolnego lub uwalniajgcego : 4.
2 si¢ formaldehydu, nie wiecej niz mg/kg 7s A SLBAR AL B
Zawarto$¢ amin odszczepianych
3 |z barwnikéw azowych w warunkach mg/kg 20 PN-EN 14362-1:2017-04
redukcyjnych, nie wiecej niz

Uznaje sig, réwniez, ze wyréb spelnia wymagania dotyczace bezpieczeristwa, jezeli posiada aktualng

autoryzacje (certyfikat) do postugiwania sig znakiem OEKO - TEX, zgodnie z normg OEKO — TEX Standard
100 (klasa produktéw II).

4.3  Rysunki préb dzianin
Préby dzianin przedstawiono na rysunkach 2 i 3.
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Rysunek 2 - Dzianina kolor czarny Rysunek 3 - Sciagacz kolor czarny

4.4  Charakterystyka maszyn podstawowych

Wykaz podstawowych maszyn zastosowanych do wykonania wzoréw skarpet zimowych przedstawiono
w tablicy 4.
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Tablica 4
Lp. Rodzaj maszyny Typ Oznaczenia i uwagi
. . . E 10 ¢ 3 '/, dla wielkosci 21-22, 23-24
1 Automat poriczoszniczy jednocylindrowy £ 10 4 3 %, dla pozostalych wielkosci
. gestoss Sciegu
2 e e tarcuszkowego 120 sciegow /dm
3 Formiarka - formowanie skarpet
lgczenie par i etykiet
4 ol ) jednostkowych

Wymagane jest oznaczenie typéw maszyn i ich parametréw technicznych w zakladowych dokumentacjach
techniczno-technologicznych producenta.

5 Opis wykonania
Podstawowe operacje wykonania wyrobu przedstawiono w tablicy 5.

Tablica 5
Lp. Czynnosci Sposoéb wykonania
1 Dzianie automat poriczoszniczy
2 Wywracanie na lewg strone recznie
3 taczenie czubkow maszyna szyjgca
4 Whywracanie na prawa strane recznie
5 Formowanie wyrobu formiarka
6 Czyszczenie wyrobu recznie
7 Pasowanie recznie
8 Klasyfikacja jakosciowa recznie
9 Pakowanie recznie

6 Cechowanie, sktadanie, pakowanie

6.1

Cechowanie

Etykieta jednostkowa zawierajgca co najmniej nastepujace dane:

nazwe, adres i znak firmowy Wykonawcy i Producenta;

nazwe wyrobu, numer wzoru,

skiad surowcowy skarpet z podaniem grup surowcowych oraz ich udziatow procentowych,

rodzaj wykoriczenia uszlachetniajacego;

wielko$¢ wyrcbu oznaczona wedlug tabeli wielkosci:

jakos¢ wyrobu podang slownie;

znak kontroli jakosci;

miesigc i rok produkcji wyrobu, numer partii produkcyjnej

oznaczenie sposobu konserwacji wg PN-EN 1SO 3758:2012;

informacje gwarancji (wpisa¢ 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 okre$lajacych 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 umowa zakupu.
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Oznaczenie sposobu konserwacji zgodnie z PN-EN I1SO 3758:2012 obejmujgce nastepujacy uktad znakow:

W X M X &

Etykieta na opakowanie zbiorcze zawierajaca co najmniej nastepujace dane:

- hazwe, adres i znak firmowy Wykonawcy i Producenta:

- nazwe wyrobow, numer wzoru;

- jako$¢ wyrobéw podang stownie, przy czym druga jakosc¢ nalezy dodatkowo oznaczyé Jednym pasem
nadrukowanym po przekatnej etykiety;

- ogolng liczbe sztuk zawartych w opakowaniu:

- wielkos$¢ wyrob6éw z wyszczegéinieniem liczby par w poszczegdinych wielkosciach

- numer pakujgcego;

- miesigc i rok produkcji wyrobu, numer partii produkcyjnej,

- oznaczenie kodem kreskowym zgodnie z postanowieniami Decyzji Nr 3/MON Ministra Obrony
Narodowej z dnia 3 stycznia 2014 r. w sprawie wytycznych okre$lajacych 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 Skiadanie

Pare skarpet jednakowej wielkosci polaczy¢ na §ciggaczu z jednoczesnym zamocowaniem etykiety
jednostkowe;j i zlozy¢ na dwie czeéci po diugosci.

6.3 Pakowanie

Zlozone skarpety w jednej wielkosci pakowane $3 w paczki po 5 par za pomocq banderoli. Nastepnie 50 par
skarpet umieszcza si¢ w kartonie zbiorczym o wymiarach 40 ¢cm x 40 cm x 30 cm. Dopuszcza sie zastosowanie
innych wymiaréw kartonéw przy zachowaniu 10 paczek /50 par/ w kartoriie. Po oklejeniu tasmg samoprzylepng
i ostemplowaniu pieczatkg firmowa na karton naklejana jest etykieta na opakowanie zbiorcze.

7 Zasady weryfikacji zgodno$ci

7.1 Tryb oceny zgodnoséci

Oceng zgodnosci wykonania wyrobu z postanowieniami niniejszej Wojskowej Dokumentacji Techniczno-
Technologicznej (WDTT) nalezy prowadzi¢ wedlug zasad okreslonych w ustawie z dnia 17 listopada 2006 r.
0 systernie oceny zgodnoéci wyrobéw przeznaczonych na potrzeby obronnoéci i bezpieczenstwa panstwa (t.
Dz.U. z 2022r. poz. 747) oraz zgodnie z rozporzadzeniem Ministra Obrony Narodowej z dnia
11 stycznia 2013 r. w sprawie szczegdlowego wykazu wyrob6éw podlegajacych ocenie zgodnosci oraz sposobu
i trybu przeprowadzania oceny zgodnosci wyrobdw przeznaczonych na potrzeby cobronnosci parstwa
(tj. Dz. U. 22021 r. poz.1628).

Zgodnie z rozporzadzeniem Ministra Obrony Narodowej dnia 5 marca 2007 r. w sprawie sprawowania nadzoru
nad czynnosciami zwigzanymi z wyrobem wprowadzanym do u2ytku w komérkach i jednostkach
organizacyjnych podleglych lub nadzorowanych przez Ministra Obrony Narodowej (tj. Dz. U. z 2015 r.
poz. 259) organem sprawujacym nadzér nad czynnosciami zwigzanymi z wyrobem wprowadzanym do uzytku
jest szef Rejonowego Przedstawicielstwa Wojskowego (RPW) wskazany przez Szefa Agencji Uzbrojenia, kt6rej
jest podiegie RPW.

Skarpety zimowe podlegaja ocenie zgodnosci w trybie l.

7.2 Proces nadzorowania jakoséci

Proces nadzorowania jakosci wyrobéw prowadzi RPW lub inny organ wskazany przez Zamawiajacego
w umowie (dalej ,organ realizujacy proces nadzorowania jakosci™). Organ ten realizuje proces nadzorowania
jakosci wyrobu zgodnie z decyzjg Nr 126/MON Ministra Obrony Narcdowej
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 pbdén. zm.).
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7.21 Postanowienia ogéine

W celu sprawdzenia, czy wyroby $3 wykonane 2zgodnie z wymaganiami WDTT wyrobu ustala
sie nastgpujgce rodzaje badan kontrolnych:

- zdawczo-odbiorcze (Z~0O);

- Okresowe (O).

Podstawowymi dokumentami przy realizacji procesu nadzorowania jakosci i badari kontrolnych przedmiotéw
umundurowania i wyekwipowania sa:

- niniejsza Wojskowa Dokumentacja Techniczno-Technologiczna (WDTT) do produkcji seryjnej;

- wzbr wyrobu;

-  normy wskazane w niniejszej dokumentacj.

Wyroby przedstawione do badar zgodnosci z wymaganiami WDTT powinny by¢ zwolnione przez stuzby Kontroli
Jakosci (KJ) Wykonawcy, Zwolnienie nalezy potwierdzi¢ odpowiednimi dokumentami i pieczeciami dziatu KJ
Wykonawcy.

W  przypadku uzyskania wynikéw badar zdawczo-odbiorczych  lub okresowych  niezgodnych
Z wymaganiami okreslonymi w WDTT organ realizujgcy proces nadzorowania jakosci wstrzymuje zwolnienie
badanej partii wyrobéw. Zwolnienie partii moze nastapi¢ po usunieciu bledow wykonania oraz potwierdzeniu
poprawnos$ci wykonania wyrobéw pozytywnymi wynikami badan.

Probki do badar) pobiera sig zgodnie z decyzjq organu realizujgcego proces nadzorowania jakosci:
= Z partii wyrobow zgodnie z normg PN-P-84751:1892 Wyroby dziewiarskie i poriczosznicze — Badania
odbiorcze dla parti wyrobow o licznosci nie wigkszej niz 20000 par, 0 tym samym oznaczeniu

klasyfikacyjnym, tej samej jakosci, przedstawionych do jednorazowej weryfikacji zgodnosci.

Prébki do badari pobiera przedstawiciel organu realizujgcego proces nadzorowania jakosci z udziatem komisji
Wykonawcy

Badania wykonujg:

- Wykonawca przy udziale i pod nadzorem przedstawiciela organu realizujgcego proces nadzorowania
jakosci, w zakresie okreslonym w tablicy 6, Lp. 1, 2i 3,
- laboratoria w zakresie okreslonym w tablicy 6, Lp. 4.

Pozytywne wyniki badar sa podstawg do potwierdzenia zgodnosci wyrobu z WDTT. Partig wyrobéw nalezy
uznac za niezgodng z wymaganiami, jezeli chociazby jedna z badanych laboratoryjnie wlasciwosci lub
ocenianych innych wymagan okre$lonych w WDTT, dia jednego z badanych wyrobéw, nie speinia wymagart
podanych w WDTT.

Organ realizujgcy proces nadzorowania jako$ci ma prawo kontroli u Wykonawcy warunkow realizacji produkcji,
w tym procesow migdzyoperacyjnych, na zgodnose z wymaganiami WDTT.,

Wyréb powinien takze spefnia¢ 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 podstawa do potwierdzenia zgodnosci  wyrobu
zZWDTT.

Dla pierwszej partii wyrobow dostarczonych zgodnie z zawartg umowa badania laboratoryjne nalezy wykonaé
w laboratorium wg PN-EN ISO/IEC 17025. Dia kolejnych partii dopuszcza sie przeprowadzenie badan w innym
laboratorium. Jeden egzemplarz wynikéw badari laboratoryjnych Wykonawca przekazuje organowi
realizujacemu proces nadzorowania jakosci.

W przypadku zmiany dostawcy materiatow zasadniczych, wskazanych w WDTT, tablica 6, Wykonawca jest
zobowigzany dla pierwszej partii dostawy, wykonanej z tych materiatow, przedstawi¢ wyniki badan
laboratoryjnych z laboratorium z akredytacjg wg PN-EN ISO/IEC 17025,

Dla pozostatych materiatéw wskazanych w WDTT, tablica 1, Wykonawca przedstawia organowi realizujgcemu
proces nadzorowania jakosci dokumenty potwierdzajace ich parametry ~ np. wyniki badan z laboratorium,
Swiadectwa jakosci, certyfikaty lub atesty producenta.
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W przypadku zaistnienia przestanek, ktére mogq swiadczy¢é o pogorszeniu jako$ci wyrobu lub materialow
skiadowych organ realizujacy proces nadzorowania jakosci moze pobraé losowo z biezgcej partii produkcyjnej
wyroby i zleci¢ ich badanie WOBWSM (koszty badart pokrywa WOBWSM, w przypadku braku akredytacji na
wymagany zakres badari WOBWSM przekazuje przedmioty do laboratorium z akredytacjg wg PN-EN ISO/IEC
17025.). Pozytywne wyniki przeprowadzonych badan nalezy zaliczyé do badari zdawczo - odbiorczych partii.
Potwierdzenie w badaniach niezgodnosci wyrobow z wymaganiami okre$lonymi w niniejszych WDTT skutkuje
rozszerzeniem badan zdawczo-odbiorczych Iub zwigkszeniem licznosci proby wg uzgodnienn miedzy
Wykonawcg a organem realizujacym proces nadzorowania jakosci. Badania te Wykonawca wykonuje
w laboratorium z akredytacjq wg PN-EN I1SO/IEC 17025, bez dodatkowego finansowania przez MON, a jeden
egzemplarz wynikéw badan przekazuje organowi realizujgcemu proces nadzorowania jakosci.

7.2.3 Badania okresowe

Badania okresowe wykonuje sie w celu okresowego sprawdzenia czy wyroby s3 zgodne
z wymaganiami podanymi w WDTT, w celu sprawdzenia stabilnosci procesu technologicznego podczas ich
wytwarzania, potwierdzenia mozliwosci kontynuowania wytwarzania wyroboéw wedlug obowigzujgcej WDTT
oraz w celu stwierdzenia mozliwosci weryfikacji zgodno$cifzwolnienia wyrobéw. Badania okresowe wykonuje
Wykonawca, przy udziale i pod kontrolg przedstawiciela organu realizujacego proces nadzorowania jakosci (nie
dotyczy badan laboratoryjnych).

Badania okresowe przeprowadza sig, 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,

Badania powinny by¢ przeprowadzone zgodnie z zakresem okreslonym w tablicy 6. Badania laboratoryjne
wykonuje sie w laboratorium z akredytacja wg PN-EN ISO/IEC 17025, Wykonawca przekazuje organowi
realizujacemu proces nadzorowania jako$ci jeden egzemplarz wynikéw badar,

Dia partii wyrobéw przedstawionych do badan okresowych nie przeprowadza si¢ dodatkowych badari zdawczo-
odbiorczych.
Wyniki badan okresowych sg réwnoznaczne z przeprowadzeniem badar zdawczo-odbiorczych.

7.2.4 Zmiany w WDTT oraz wzorze przedmiotu {badania typu)

Wykonawca przedmiotu, RPW, WOBWSM lub Szefostwo Stuzby Mundurowej Inspektoratu Wsparcia Sit
Zbrojnych moze zaproponowaé wprowadzenie zmian w niniejszej WDTT oraz wzorze przedmiotu. Jezeli
Zaproponowane zmiany moga mie¢ wplyw na charakterystyki techniczne, jako$¢ lub wiasnosci uzytkowe
przedmiotu, to przed ich wprowadzeniem przeprowadza sig¢ 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 pazdziermika 2013 r. {Dz. Urz. Min.
Obr. Nar. z 2013 1. poz. 274, z p6zn. zm.).

7.2.5 Zakres, wymagania i metody badart

Zestawienie zakreséw wymagari | metod badan dla poszczegoélinych rodzajow badan kontrolnych przedstawiono
w tablicy 6.

Tablica 6
Wykonywaé
o ia | metod podczas
ymagania | metody badan
Lp. Rodzaje hadan badan wg
Z-0 0
1 |Sprawdzenie i ocena dokumentacji wyrobéw przedstawionych do badan + +
2 | Ogledziny zewnetrzne wyrobéw
Sprawdzenie zgodnosci cechowania ( informacji
umieszczonych na wszywkach informacyjnych
L i etykietach jednostkowych ), skiadania WDTT rozdz. € * *
i pakowania
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Tablica 6 (cigg dalszy)

Wykonywad
o S podczas
. ymagania i metody badari
Lp. Rodzaje badan badan wg
Z-0 o
3 | Badania szczegdlowe wyrobéw
Sprawdzenie dokumentacji zakupu materiatow
S zasadniczych i dodatkow WDTT podrozdz. 4.1 * *
Sprawdzenie zgodnosci uzytych materiatow
i zasadniczych i dodatkow WDTT podrozdz. 4.1, 4.2 * *
Sprawdzenie wygladu ogéinego wyrobu oraz .
3.3 | zgodnosci z obowigzujacym wzorem (badanie 20‘?2: r:%OgTR\i\? + +
_organoleptyczne)
Sprawdzenie zgodnosci wymiaréw wyrobu
= z tabelami wymiaréw wyrobu gotowego WDTT rozdz.8, 9 * *
4 | Badania laboratoryjne
WDTT rozdz. 4.2,
tablica 2 Lp.: 11, 13.1, 13.2 - +
oraz Bezpieczenstwo
4.1. | Sprawdzenie spetnienia wymagar dla wyrobu wyrobu
WDTT rozdz. 4.2,
tablica2 Lp.: 5,6, 7, 8, 9, + +
10.2, 13.3, 134

*) Wykonac sprawdzenie dla pierwszej partii wyrobéw podlegajgcych badaniom zdawczo-odbiorczym
w danym roku kalendarzowym.

Uwagi:
1.

2. Wprowadzone w tablicy 6 oznaczenia badan:

7.3

Aktualny wzor przedmiotu (dostepny w WOBWSM), wykonany zgodnie z przedmiotowg dokumentacjq
i zatwierdzony zgodnie z ,Procedurg realizacji prac rozwojowych dla przedmiotow umundurowania
i wyekwipowania®, jest elementem odniesienia przy ocenie zgodnosci (poréwnania przedmiotu, takze

- .Z-0" - zdawczo-odbiorcze,

- O - okresowe,

- - badania wykonuje sie,

- - badania nie wykonuje sie.

Wzér przedmiotu

w ramach badari laboratoryjnych).

74

Gwarancja na przedmiot

Okres | warunki gwarancji udzielone przez Wykonawce na przedmiot okresla umowa.

Dopuszcza sig zmiany w kolejnosci wykonywania badan po uzgodnieniu z organem realizujacym proces
nadzorowania jakosci.,
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8 Rysunek techniczny

Rysunek 4
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9 Tabela wymiaréw wyrobu gotowego

Wymiary wyrobu gotowego podane zostaly w tablicy 7. Dopuszczalne warto$ci mas jednostkowych dla par
skarpet w poszczegéinych wielkosciach przedstawiono w tablicy 8.

Tablica 7
Wymiary w centymetrach
Wielkosé
Dopuszczalne
Oznaczenie WYrObU | 59 .22 |23-24 [25-26 | 27— 28 29-30 | odchylenia
na rysunku miaréw
Wymiar wy
a Dlugosé catkowita 26,0 28,0 30,0 32,0 34,0 15
as Dlugosé ciagacza 55 +05
a; Diugos¢ bez frotty 9,0 11,0 13,0 15,0 17,0 +1.0
c Dlugosé stopy 22 23 25 27 29 +1,0
Tablica 8 — Zestawienie wielkosci skarpet i mas jednostkowych
Wielkos¢ wyrobu 21-22 23 - 24 25— 26 27 -28 29 . 30

w centymetrach

Masa wyrobu gotowego

w gramach 97,097 /1040104 1100+ 11,0 117,0£11,7 | 1250+ 12,5
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10 Arkusz ewidencji wprowadzonych zmian - tylko w dokumentacji oryginalnej



MINISTERSTWO OBRONY NARODOWE.J
_INSPEKTORAT WSPARCIA Sit. ZBROJNYCH

WOJSKOWY OSRODEK BADAWCZO-WDROZENIOWY
StUZBY MUNDUROWE.

WOJSKOWA DOKUMENTACJA
TECHNICZNO-TECHNOLOGICZNA

Bielizna letnia
Wzér 518A/MON

Bielizna letnia Marynarki Wojennej
Wzér 518AMW/MON

Za 2godno$¢ z obowiazujacy
WDTT Wzér 518A/MON, Wz6r
518AMWIMON
wraz z wprowadzonymi zmianami
Kartami Zmian n4 d}ien 16.01.2026 r.

Zaswiadczenia potwierdzajace posiadanie Przez potencjalnych Wykonawcow wzoréw zakladowych
ww. PUIW zgodnych z WDTT i Wzorem PUIW do produkcji seryjnej wydane po 27.11.2023 r. s aktualne.

Arkusz uzgodniari na stronie 2.
Wojskowa Dokumentacja Techniczno-Technologiczna jest wiasnoscia Skarbu Paristwa,
raprezentowanego przez Ministra Obrony Narodowej. Zadna czg$¢ dokumentacji nie moze by¢
rozpowszechniana bez zgody Komendanta WOBWSM.
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Arkusz uzgodnien ~ tylko w dokumentac;i oryginainej
do Wojskowej Dokumentacji Techniczno-Technologicznej do produkcji seryjnej
Bielizna letnia Wz6r S18A/MON - klasyfikator hierarchiczny — 84200700000000,

Bielizna letnia Marynarki Wojennej Wzér 518AMW/MON - klasyfikator hierarchiczny —
84203100000000
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1 Pogiadowe fotografie wyrobu

Fotografia 1 - Koszulka letnia (przéd)



Fotografia 2 - Koszulka letnia (tyt)

Fotografia 3 - Spodenki letnie (przé6d)



Fotografia 4 — Spodenki letnie (ty})

Fotografia 5 - Koszulka letnia Marynarki Wojennej (przod)



Fotografia 6 - Koszulka letnia Marynarki Wojennej (tyt)

Fotografia 7 — Spodenki letnie Marynarki Wojennej (prz6d)



Fotografia 8 — Spodenki letnie Marynarki Wojennej (tyt)

2 Przedmiot dokumentacji

Przedmiotem dokumentacji s wymagania techniczno-uzytkowe do wykonania bielizny letnigj
Wz6r 518A/MON (Bielizna) i bielizny letniej Marynarki Wojennej Wz6r 518AMW/MON (Bielizna).
Niniejsze przedmioty stanowig materialy wojenne.

3 Opis ogoéiny wyrobu

Bielizna wykonana jest w kolorach khaki (bielizna letnia Wzér 518A/MON) i granatowym (bielizna
letnia Marynarki Wojennej Wzér 518AMW/MON). Komplet sktada sie z koszulki i spodenek.
(fotografia 1, 2, 3, 4, 5,6,7i 8).

Bielizna wykonana jest z dzianiny dwuwarstwowej na bazie splotu lewoprawego w technologii
bezszwowej (brak szwéw bocznych) z zaznaczonymi strefami o réznej konstrukciji splotowej,
zwigkszajace] wlasciwosci odprowadzania wilgoci od ciata.

Koszulka z krotkimi rgekawami i dekoltem wykoriczonym plisy z dzianiny $ciagaczowej
dostosowanej kolorystycznie do dzianiny zasadniczej. D6t koszulki i doly rekawdw wykoriczone
s3 tzw. podwojnym mankietem i podszyte do wewnatrz. Na wewnetrznej stronie mankietu dotu
koszulki zamieszczone sg na trwate (wykonane w formie wrobienia na etapie dziania) informacje
takie jak na wszywce firmowe;j.

Spodenki z krétkimi nogawkami w formie przylegajacych ,bokserek”. W tylnej cze$ci spodenek
zastosowano naddatek dzianiny na posladki. Doty nogawek oraz gora spodenek (pas)
wykonczone bezuciskowym podwdéjnym mankietem i podszyte do wewnatrz. Na wewnetrznej
stronie podwinigcia pasa spodenek zamieszczone sg na trwale (wykonane w formie wrobienia na
etapie dziania) informacije takie jak na wszywce firmowej.

4 Wymagania techniczne

Do wykonania bielizny obowigzuja:
- Wojskowa Dokumentacja Techniczno-Technologiczna do produkcji seryjnej,
- wzor PUIW do produkceji seryjnej,
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- specyfikacje techniczne materiatéw zasadniczych i dodatkéw, wg wymagari okreslonych
w tablicy 1.

4.1 Wykaz materiatéw zasadniczych i dodatkéw

Zestawienie podstawowych materiatow zasadniczych i dodatkéw konfekcyjnych przedstawiono
w tablicy 1.

Tablica 1

Lp. Nazwa materialu Typ, rodzaj i charakterystyka materialu Wymaganie wg

Koszulka

bawelnianc-poliamidowa

1 | Pzianina zasadnicza w kolorze khaki lub granatowym

tablicy 2
5 Dzianina $ciggaczowa bawelniano - poliamidowa z dodatkiem /
na plise dekoltu elastanu w kolorze khaki lub granatowym
Spodenki
3 | Dzianina zasadnicza baweiniano-poliamidowa z dodatkiem tablicy 3

elastanu w kolorze khaki lub granatowym

Nici odziezowe

Z widkien ciggtych

0 masie liniowej 18 tex & 4 tex, PN-ISO 1139:19¢8

o $redniej minimalne;j sile zrywajacej 4,5 N PN-EN 12590:2002
w kolorze dzianiny zasadniczej

4 | Nici poliestrowe

4.2 Charakterystyka dzianin

Wymagania techniczno-uzytkowe dia dzianiny zasadniczej i $ciagaczowej koszulki oraz
metody jej oceny zestawiono w tablicy 2.

Tablica 2
Jednostka Wartos¢ Oznaczenie i metoda
Lp. Rodzaj parametru miary parametru badaniawg

Dzianina zasadnicza koszulki w kolorze khaki | granatowym
Parametry techniczne

CO-70 .
- PN-P-04604:1972
1 [ Sktad surowcowy dzianiny % 3 .
PA - 30 PN-P-04846:1992
dzianina T
S dwuwarstwowa PN-EN I
2 ) Splot dzianiny - na bazie splotu 8388:2005
lewoprawego
3 | Liczba kolumienek 14,7412
liczba/em PN-EN 14971:2007
4 |Liczba rzadkow 19,6415

5 |Masa powierzchniowa g/m? 130210 PN-P-04613:1987




Tablica 2 (cigg dalszy)

. Jednostka Wartos¢ Oznaczenie i metoda
Lp. Rodzaj parametru miary parametru badania wg
6 |Parametry barw
L* 29,45
dzianiny w kolorze khaki
6.1 = a -5,22
CIELAB (D65 /10%) PN-EN ISO
b* 11,07 105-401:2002
PN-EN I1SO 105-
L 13,85 J03:2009 (geometria
I urzgdzenia
dzianiny w kolorze granatowym = :
6.2 a 0,27 pomiarowego df0
CIELAB (D65 /10°) lub d/g)
b* -3,74
Dopuszczalne wartosci réznic barw, .
5 nie wiecej niz: e L
Parametry uzytkowe
Zmiana .
wymiarow kierunek wzdtuzny 4 ‘
7 {po praniu . % PN-EN IS?’ 507:5011
w temp. 40°C, kierunek 6 Sl
nie wiecej niz: | POPrzeczny
Odpornoéé na:
8 pilling /zmechacenie /skiebianie 413.5/- PN-EN I1SO
nie rniej niz; topiefi ! 12945-1:2021-04
(po 2 godz. badania) stopie
9 Odpornos¢ na pilling, nie mniej niz:; 35 PN-EN I1SO
{po 5000 suwow) ’ 12945-2:2002
10 Wytrzymato$¢ na przebicie kulka, N 250 PN-EN I1SO
nie mniej niz: 9073-5:2008
11 | Odporno$¢ wybarwieri (nie mniej niz) na:
. . . PN-EN ISO
11.1 | $wiatlo Zmiana barwy stopiery 4 105-B02:2014-11
pranie zmiana barwy 4 PN-EN ISO 105-
11.2 | w temperaturze — stopient C06:2010
40°C zabrudzenie blgll 4 metoda A1S
bawetny/poliamidu
11.3 | pot kwany/ e N 4 PN-EN ISO
™ | alkaliczny zabrudzenie bieli P 4 105-E04:2013-06
bawelny/poliamidu
] Zabrudzenie bieli .
11.4 | tarcie suche bawelny stopieri 4 PN-EN 1SO
. zabrudzenie bieli ) 4 - kol. khaki 105-X12:2016-08
11.5 | tarcie mokre baweiny stopient 3 - kol. granatowy




Tablica 2 (cigg dalszy)

Lp.

Rodzaj parametru

Jednostka
miary

Warto$¢ parametru

Oznaczenie i
metoda badania

wo

Dzianina $ciggaczowa

Parametry techniczne

co 71
P * PN-P-04604:1972
- A 21 -P-04604:1
12 | Skiad surowcowy dzianin % .
td y zawartos¢ witkien — PN-P-04846:1992
EL nie mniej niz 7,0
i nie wiecej niz 9,0
dzianina
dwutozyskowa N
13 | Splot dzianiny - dwuwarstwowa na F;';Sgr;égg
bazie splotu ’
lewoprawego
PN-EN SO
14 |Liczba kolumienek 14,0412 14971:2007
liczba/cm kolumienki i rzadki
15 [Liczba rzadkéw 19,2+1,5 liczone sg po lewej
stronie dzianiny
16 | Masa powierzchniowa g/m? 128+10 PN-P-04613:1997
17 | Parametry barw dzianiny $ciagaczowe]
L 29,45
17 1 dzianiny w kolorze khaki . 522 PN-EN 1SO
" | CIELAB (D85 /10°) a e 105-J01:2002
b* 11,07 PN-EN 1SO 105-
J03:2009 (geometria
L 13,85 u_rzadzenia
dzianiny w kolorze granatowym . pomiarowego d/0
72| CIELAB (D85 /10°) a il lub d/8)
b* -3,74
Dopuszczalne wartosci réznic barw, .
17.3 nie wiecej niz: AE"sb 1.5
Parametry uiytkowe
Zmiana .
wymiaréw kierunek wzdiuzny 2 PN-EN ISO
18 | po praniu % 5077:2011
w temp. 40°C, | kierunek 3 procedura 4N
nie wiecej niz: | poprzeczny
Odporno$é na:
19 pilling /zmechacenie /skiebianie 4/3.5/- PN-EN ISO
nie mniej niz: . : 12945-1:2021-04
(po 2 godz. badania) stopieri
20 Odpornoéc na pilling, nie mniej niz: 35 PN-EN ISO
{po 5000 suwodw) ' 12945-2:2002
21 Wytrzymalos¢ na przebicie kulka, N 150 PN-EN ISO
nie mnigj niz: 9073-5:2008
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Tablica 2 (cigg dalszy)

Oznaczenie i
Lp. Rodzaj parametru Je::lnr::;tka Warto$¢ parametru | metoda badania
wo
22 | Odporno$¢ wybarwieri (nie mnigj niz) na:
. . . PN-EN ISO
221 | $wiatto zmiana barwy stopier 4 105-B02:2014-11
pranie Zmiana barwy 4 PN-EN 1SO 105-
22.2 | w temperaturze L stopien C06:2010
zabrudzenie bieli
40°C bawetny/poliamidu 4 metoda A1S
093 | POt kwasny/ ul W) <topiet o PN-EN ISO
* | alkaliczny zabrudzenie bieli P 7 105-E04:2013-06
bawemy/poliamidu
. zabrudzenie bieli .
22 .4 | tarcie suche bawetny stopieny 4 PN-EN 1SO
g Zabrudzenie bieli . 4 - kol. khaki 105-X12:2016-08
22.5 | tarcie mokre bawelny stopien 3 - Kol. granatowy

Wymagania techniczno-uzytkowe dla dzianiny zasadniczej spodenek oraz metody jej oceny zestawiono
w tablicy 3.

Tablica 3
Oznaczenie
Lp. Rodzaj parametru Je::::rs;ka Wartos¢ parametru | | metoda badania
wg
Dzianina zasadnicza w kolorze khaki i granatowym
Parametry techniczne
e, L/ +3 | PN-P-04604:1972
4 | Sktad surowcowy dzianiny | PA % 29 . PN-P-
zasadniczej ° zawartos$¢ wiokien 04847.11:1993
EL nie mniej niz 1,5 PN-P-04846:1992
nie wiecej niz 4 )
dzianina dwuwarstwowa 0
- o ) na bazie splotu PN-EN IS
2 | Splot dzianiny zasadniczej lewoprawego, 8388:2005
wzorowanie rib 2x1
3 | Liczba kelumienek ) 15,3¢1,2 PN-EN ISO
liczba/cm 14974:2007
4 | Liczba rzadkow 232118 '
5 | Masa powierzchniowa g/m? 190+15,0 PN-P-04613:1997
6 |Parametry barw
L* 27,88
dzianiny w kolorze khaki A
6.1 | CIELAB (D85 /1107) : R PN-EN ISO
b* 10,08 105-J01:2002
PN-EN iSO 105-
L 13,48 J03:2009 (geometria
dzianiny w kolorze granatowym . urzadzenia
6.2 | CIELAB (D85 /10°) a 0,35 pomiarowego d/0
b* -363 lub d/8)
Dopuszczalne wartosci réznic barw, .
. nie wiecej niz: 3 L
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Tablica 3 (cigg daiszy)

Oznaczenie
Lp. Rodzaj parametru Jednostka Warto$¢ parametru | i metoda badania
miary wg
Parametry utytkowe
Zmiana
wymiaréw kierunek wzdluzny 4 PN-EN I1SO
7 |po praniuw % 5077:2011
temp. 40°C, nie | kierunek 4 procedura 4N
wiecej niz: poprzeczny
Odporno$é na:
8 pilling /zmechacenie /skigbianie 4/35/- PN-EN ISO
nie mniej niz: stopieft ' 12945-1:2021-04
(po 2 godz. badania) P
9 Odpornos$¢ na pilling, nie mnigj niz: 35 PN-EN 1SO
(po 5000 suwdw) ' 12945-2:2002
10 Wytrzymalo$¢ na przebicie kulka, N 250 PN-EN ISO
hie mniej niz: 9073-5:2008
11 [ Odpornos¢ wybarwien (nie mnigj niz) na:
. . . PN-EN ISO
11.1 | dwiatlo Zmiana barwy stopieri 4 105B02:2014-11
pranie w Zmiana barwy 4 PN-EN iSO 105-
11.2 | temperaturze — stopien C08:2010
40°C zabrudzenie bieli 4 metoda A1S
bawetny/poliamidu
zmiana barwy 4
pot kwasny/ . PN-EN ISO
13 | akaliczny zabrudzenie bieli | StoPier . 105-E04:2013
baweiny/poliamidu
. zabrudzenie bieli .
11.4 | tarcie suche bawelny stopien 4 PN-EN 1SO
. zabrudzenie bieli . 4 — kolor khaki 105-X12:2016-08
11.5 | tarcie mokre bawelny stopieri 3 — kolor granatowy

4.2.1 Bezpieczenistwo wyrobu

Wykonanie materialu powinno zapewnia¢ zachowanie przez wyréb skladu zwigzkow
chemicznych i dopuszczalnego poziomu ich emisji bezpiecznego dla uzytkownikow, ktérych
wykazy, wielko$ci oraz procedury badawcze zostaly okre$lone przez Miedzynarodowe
Stowarzyszenie na Rzecz Badar i Rozwoju Ekologii Wyrobéw Widkienniczych w dokumencie
normatywnym OEKO-TEX Standard 100 —klasa produktu II.

Wymagany zakres badarn dla wyrobu przedstawiono w Tablicy 4. Dokumentami potwierdzajgcymi
zgodno$¢ z wymaganiami dotyczacymi bezpieczeristwa powinny by¢ wyniki badar wykonane
w laboratorium akredytowanym wg PN-EN ISO/IEC 17025,
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redukcyjnych, nie wigcej niz:

Tablica 4
Jednostka Warto$é .
Lp. Nazwa parametru miary parametru Metoda badania wg
1 |Odczyn pH pH 4,0+75 | PN-EN ISO 3071;2020-08
Zawarto$¢ woinego lub
2 |uwalniajgcego sie formaldehydu, mg/kg 75 PN-EN ISO 14184-1:2011
nie wiecej niz:
metodg chromatografii
o gazowej z detekcjg
3 ﬁ;\{vartosé pestycyddw, nie wigcej mg/kg 1,0 wychwytu elektrondw
’ (GC-ECD) lub z detekejg
masowg (GC-MS)
Zawarto$¢ amin odszczepianych
4 |z barwnikéw azowych w warunkach ma/kg 20 PN-EN 14362-1:2017-04

Uznaje sie, réwniez, ze wyrob speinia wymagania dotyczace bezpieczenstwa, jezeli posiada

aktualng autoryzacje (certyfikat) do postugiw

OEKQ - TEX Standard 100 (klasa produktéw ).

4.3

Dopuszczalne sztukowanie elementéw

Nie dopuszcza sie w wyrobie sztukowania elementow.

ania si¢ znakiem OEKO - TEX, zgodnie z norma

4.4 Tabela klasyfikacji wielkosci
W zaleznoséci od obwodu kiatki piersiowej i wzrostu rozroznia sie wielkosci podane w tablicy 5.
Tablica &
Wymiary w centymetrach
Oznaczenle]  xs s M L XL XXL
Obwod klatki piersiowe] - zakres
Wzrost
- zakres 78 - 86 86 - 94 94 - 102 102 - 110 110 - 118 118 - 126
Obwéd pasa - zakres
156 - 164 68 -76
164 - 172 76 -84
172 - 180 84 - 92
172 - 180 92 - 100
180 - 188 100 - 108
188 - 196 108 - 116
Razem: 6 wielko$ci
UWAGA Tigm ngtreéra wielkosci dla kompletu bielizny letniej skiadajgcego sie z koszulki




5 Zestawienie elementéw skitadowych
Zestawienie elementéw skladowych koszulki i spodenek przedstawiono w tablicy 6.

Tablica 6
Lp. Rodzaj materiatu Nazwa elementu llosé
1. o ) przéd i tyt 1
Dzianina zasadnicza - koszulka
2. rekaw 2
Razem: 3
3. | Dzianina $ciggaczowa - koszulka plisa dekoltu 1
Razem: 1
4. przod i tyt 1
Dzianina zasadnicza — spodenki
5. klin 1
Razem: 2

6 Opis wykonania
Podstawowe operacje wykonania koszulki przedstawiono w tablicy 7.

Tablica 7
L Rodzaj operacji Oznaczenie Wymagania i uwagi
p- ) op 1 szwu i Sciegu ymag 9
Wykonanie elementéw koszulki w
1 technologii bezszwowej (przéd, . podwinigcie mankietéw na maszynie
ty) z dolem wykoriczonym dziewiarskiej ciegiem typu 213
podwaéjnym mankietem
2 | Zszycie plisy 1.01.01/504 -
3 | Zszycie rekawdw 2.01.03/607 S
4 | Wszycie rekawéw do koszulki 2.01.03/607 -
N ) . 1.01.01/504 +
S | Wszycie plisy do podkroju szyi 7.06.01/406 -
6 Mocowanie zakoriczenia szwéw 301 lub 304 )
rekawa
oczyszczenie z koncow nitek,
7 | Operacje koricowe - wykoriczenie, wywr6cenie wyrobu na
prawg strong i przedstawié do KJ.

Podstawowe operacje wykonania spodenek podano w tablicy 8.
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Tablica 8
Lp. Rodzaj operacji sg;:aic;;';:u Wymagania | uwagi
Wykonanie elementu spodenek w L
technologii bezszwowej (prz6d, tyl) podwinigcie dolu nogawek oraz pasa
1 [nogawki oraz pas spodenek - spodenek na maszynie dziewiarskiej
wykoficzony  tzw.  podwéjnym Sciegiem typu 213

mankietem
Doszycie klina do  przedniej 2.01.03/607
i tylnej czesci spodenek

Mocowanie zakofczenia szwow

3 301 lub 304 -
nogawek

oczyszczenie z koncdw nitek,

4 | Operacje kofcowe - wykoriczenie i wywrécenie wyrobu
na prawa strone

7 Cechowanie, skitadanie, pakowanie

7.1 Cechowanie

Cechowanie wyrobu:
Wszywka (wykonana w formie wrobienia na etapie dziania) zawierajaca: nazwe lub znak firmowy
Wykonawcy lub Producenta, oznaczenie wielko$ci wyrobu, sktad surowcowy, sposéb konserwacji
wyrobu, powinna by¢ umieszczona:

- wkoszulce po stronie wewnetrznej w podwinigciu mankietu dotu,

- wspodenkach po wewnetrznej stronie podwiniecia pasa.
Oznaczenie sposobu konserwacii zgodnie z PN-EN IS0 3758:2024-06 obejmujgce nastepujgcy

W ABESR

Uwaga zastosowana przedza w wyrobie do zamieszczenia informaciji takie jak na wszywce
firmowej powinna byé widoczna.

Etykieta jednostkowa wykonana na papierze samoprzylepnym do naklejenia na wierzch worka
foliowego, zawierajaca nastepujgce dane:

- nazwe, adres (ilub znak firmowy) Wykonawcy lub Producenta,

- nhazwe przedmiotu i numer wzoru,

- symbol i sklad surowcowy materiatu Zasadniczego wg PN-P-01703:1996,

- wielko$¢ wyrobu oznaczong wedtug tabeli wielkosci,

- jakos¢ wyrobu podang stownie,

- znak kontroli jakosci,

- numer partii produkcyjne;j,

- miesiac i rok produkceji wyrobu,

- 0znaczenie sposobu konserwacji wg PN-EN SO 3758:2024-06,

- informacje o okresie gwarancji (wpisa¢ okres gwarancji ustalony w umowie kupna -
sprzedazy),

- miejsce na oznaczenie kodem kreskowym zgodnie z postanowieniami Decyzji Nr 3/MON
Ministra Obrony Narodowej z dnia 3 stycznia 2014 r. w sprawie wytycznych okreslajacych
wymagania
w zakresie znakowania kodem kreskowym wyrobow dostarczanych do resortu obrony
narodowe;j (Dz. Urz. Min. Obr. Nar. z 2014 r. poz. 11) oraz zgodnie z umowg zakupu.
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Etykieta zbiorcza - wykonana na papierze samoprzylepnym naklejona na karton, zawierajaca
nastepujace dane:

- nazwe, adres (i/lub znak firmowy) Wykonawcy lub Producenta,

- nazwe przedmiotu i numer wzoru,

- symbol i sklad surowcowy materiatow zasadniczych wg PN-P-01703:1996,

- liczbg sztuk zawartych w opakowaniu,

- wielko$¢ wyrobdw z wyszczegdinieniem liczby sztuk w poszczeg6inych wielkosciach,

- jakosé wyrobu podang stownie,

- znak kontroli jakosci,

- nhumer partii produkcyjnej,

- date produkcji wyrobu (m-c i rok),

- oznaczenie sposobu konserwacji wg PN-EN SO 3758:2024-06,

- informacje o okresie gwarancji (wpisa¢ okres gwarancji ustalony w umowie kupna —
sprzedazy),

- Mmiejsce na oznaczenie kodem kreskowym zgodnie z postanowieniami Decyzji Nr 3/MON
Ministra Obrony Narodowej z dnia 3 stycznia 2014 r. w sprawie wytycznych okre$lajgcych
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.

Okreslenie wielko$ci wyrobu na etykietach powinno zawiera¢ oznaczenie literowe oraz 2akresy
wymiarowe poprzedzone opisem sfownym. Przyktad oznaczenia wyrobu.

wielko$é: L

wzrost; 172-180

obw. kl. piers. 102-110

obw. pasa: 92-100

Umieszczanie na wszywkach i etykietach innych informacii niz podane powyzej wymaga zgody
Zamawiajacego.

Przy cechowaniu dopuszcza sie umieszczenie jednej nazwy (i znaku) firmowego w przypadku,
kiedy Wykonawca jest jednoczesnie Producentem.

Sposéb wykonania napiséw na etykietach wg PN-P-84531:1990, etykiet¢ na opakowanie
zbiorcze nalezy wykonaé czcionka Arial wielko$é 14.

Partie produkcyjne nalezy oznacza¢ wediug jednolitego przyjetego systemu liczb arabskich,
zZnakéw i symboli.

7.2 Skiadanie

Przewing¢ boki koszulki wraz z rekawami do tylu, ztozy¢ po dtugosci na trzy czesci uzyskujgc
prostokat. Spodenki zlozyé na pét po diugosci, nastepnie jeszcze raz na pot po szerokosci
otrzymujac prostokat. Ztozone spodenki ukiadaé wewnatrz ztozonej koszulki.

7.3 Pakowanie

Zlozone komplety pakowaé do torebki foliowej. Na wierzch torebki naklei¢ etykiete jednostkowa.
Pakowac¢ po 10 kompletéw do kartonu zbiorczego o wymiarach zewnetrznych 40 cm x 30 c¢m x
25 cm. Dopuszcza sie zastosowanie innych wymiaréw kartonéw przy zachowaniu 10 kpl. w
kartonie Po zamknieciu i zaplombowaniu kartonu (lub ostemplowaniu) na opakowanie naklei¢
etykiete zbiorczg.

8 Zasady weryfikacji zgodnosci

8.1 Tryb oceny zgodnosci
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Ocene zgodnosci wykonania wyrobu z postanowieniami niniejszej Wojskowej Dokumentacji
Techniczno-TechnoIogicznej (WDTT) nalezy prowadzi¢ wedtug zasad okreslonych w ustawie
z dnia 17 listopada 2006 r. o systemie oceny zgodnosci wyrobéw przeznaczonych na potrzeby
obronnosci i bezpieczeristwa panstwa (tj. Dz.U. z 2022 poz 747) oraz zgodnie
Z rozporzgdzeniem Ministra Obrony Narodowej z dnia 11 stycznia 2013 r. w sprawie
szczegolowego wykazu wyrobow podlegajgcych ocenie zgodnosci oraz sposobu i trybu
przeprowadzania oceny zgodnosci wyrobéw przeznaczonych na potrzeby obronno$ci panstwa
(tj. Dz. U. 2 2021 r. poz.1628).

Zgodnie z Rozporzadzeniem Ministra Obrony Narodowej z dnia 5 marca 2007 r. w sprawie
sprawowania nadzoru nad czynnosciami zZwigzanymi z wyrobem wprowadzanym do uzytku w
komérkach 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 z
dnia 29 paZdziernika 2025 r. w sprawie przeformowania Agengji Uzbrojenia oraz rozformowania
Rejonowych Przedstawicielstw Wojskowych) organem sprawujgcym nadzér nad czynnosciami
zwigzanymi z wyrobem wprowadzanym do uzytku jest Szef Oddziatu Nadzorowania Agencji
Uzbrojenia.

Bielizna letnia i bielizna letnia Marynarki Wojennej podlegaja ocenie zgodnosci
w trybie I.

8.2 Proces nadzorowania jakosci

W przypadku podjecia decyz;i przez Zamawiajgcego o potrzebie prowadzenia procesu
nadzorowania jako$ci, proces ten prowadzi Oddziat Nadzorowania Agenciji Uzbrojenia lub inny
organ wskazany przez Zamawiajgcego w umowie (dalej ,organ realizujgcy proces nadzorowania
jakosci”). Organ ten realizuje proces nadzorowania jakosci wyrobu zgodnie z decyzjg Nr
126/MON Ministra Obrony Narodowej z dnia 16 sierpnia 2019 r. w sprawie zapewnienia jako$ci
sprze¢tu wojskowego i ustug, ktérych przedmiotem jest sprzet wojskowy (Dz. Urz. Min. Obr. Nar.
z 2019r. poz. 159 z p6zn. zm.).

8.2.1 Postanowienia ogéine
W celu sprawdzenia, czy wyroby sg wykonane zgodnie z wymaganiami WDTT wyrobu ustala
sig nastepujgce rodzaje badan kontroinych:
-  zdawczo-odbiorcze (Z-0);
- okresowe (0).
Podstawowymi dokumentami przy realizacji procesu nadzorowania jakosci i badari kontrolnych
przedmiotéw umundurowania i wyekwipowania sa:
- nhinigjsza WDTT do produkgji seryjnej;
- Wzor wyrobu;
- normy wskazane w niniejszej dokumentagiji
Wyroby przedstawione do badar zgodnosci z wymaganiami WDTT powinny by¢ zwolnione przez
stuzby Kontroli Jakosci (KJ) Wykonawcy. Zwolnienie nalezy potwierdzié odpowiednimi
dokumentami i pieczeciami dziatu KJ Wykonawcy.
W przypadku uzyskania wynikéw badan zdawczo-odbiorczych lub okresowych niezgodnych
z wymaganiami okre$lonymi w WDTT organ realizujacy proces nadzorowania jakosci wstrzymuje
Zwolnienie badanej partii wyrobow. Zwolnienie partii moze nastgpi¢ po usunieciu btedéw
wykonania oraz potwierdzeniu poprawnosci wykonania wyrobéw pozytywnymi wynikami badan.
Probki do badar pobiera si¢ zgodnie z decyzjg organu realizujacego proces nadzorowania
jakosci:
- przed wprowadzeniem materialéw do produkcji, zgodnie z normg PN-P-06706:1982
Tkaniny, przedziny, dzianiny i widkiennicze pokrycia podiogowe — Badania Odbiorcze lub
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- Z partii wyrobéw zgodnie z normag PN-P-84751:1992 Wyroby dziewiarskie i poriczosznicze
- Badania odbiorcze

dla partii wyrobéw (partia produkcyjna) o licznosci nie wigkszej niz 15 000 szt. o tym samym
oznaczeniu klasyfikacyjnym, tej samej Jjakosci, wykonanych w tej samej technologii, z tych
samych materiatéw (z tej samej jednolitej partii produkcyjnej), przedstawionej do jednorazowej
weryfikacji zgodnosci.

Probki do badan pobiera przedstawiciel organu realizujagcego proces nadzorowania jakosci
z udziatem komisji Wykonawcy.

Badania PUIW realizuja:
- Wykonawca przy udziale i pod nadzorem Przedstawiciela organu realizujgcego proces
nadzorowania jako$ci, w zakresie okreslonym w tablicy 7, Lp. 1,2 3,
- laboratoria w zakresie okreslonym w tablicy 7, Ip. 4.

Pozytywne wyniki badan sa podstawg do potwierdzenia zgodnosci wyrobu z WDTT. Partie
wyrobow nalezy uznaé za niezgodng z wymaganiami, jezeli chociazby jedna z badanych
laboratoryijnie wlasciwosci okre$lonych w WDTT, dia jednego z badanych wyrobéw, nie spetnia
wymagan podanych w WDTT.

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

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

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

Potwierdzenie w ww. badaniach laboratoryjnych lub ocenie organcleptycznej niezgodnosci
materiatéw stosowanych w wyrobie/wyroboéw gotowych z wymaganiami okreslonymi w WDTT
skutkuje uznaniem partii produkcyjnej wyrobu za niezgodna z wymaganiami okreslonymi
w WDTT lub moze skutkowaé rozszerzeniem badan zdawczo-odbiorczych/okresowych
lub zwigkszeniem licznosci préby w uzgodnieniu miedzy Wykonawca a organem realizujacym
proces nadzorowania jakosci. Badania te Wykonawca wykonuje w laboratorium posiadajgcym
akredytacje wg normy PN-EN [SO/NEC 17025, bez dodatkowego finansowania przez MON,
a jeden egzemplarz wynikéw badar przekazuje organowi realizujgcemu proces nadzorowania
jakosci.

Wyréb powinien takze spetnia¢ dodatkowe wymagania jako$ciowe, jezeli zapisano je w umowie,
Sposob potwierdzenia tych wymagarn okre$la kupna-sprzedazy.

8.2.2 Badania zdawczo-odbiorcze

Badania zdawczo-odbiorcze wykonuje si¢ w celu sprawdzenia, czy wyroby sa wykonane zgodnie
Z wymaganiami WDTT. Pozytywny wynik badan lest podstawg do potwierdzenia zgodnosci
wyrobu z WDTT.

Badania laboratoryjne nalezy wykona¢ w laboratorium z akredytacjg wg PN-EN ISO/IEC 17025,
Jeden egzemplarz wynikéw badan laboratoryjnych  Wykonawca przekazuje organowi
realizujgcemu proces nadzorowania jakosci.
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W przypadku zmiany dostawcy materiatow zasadniczych, wskazanych w WDTT, tablica 7,
Wykonawca jest zobowigzany przedstawi¢ wyniki badar laboratoryjnych z laboratorium
z akredytacjg wg PN-EN ISQ/IEC 17025,

Dla pozostatych materiatéw 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 {potwierdzone
wynikami badan laboratoryjnych).

8.2.3 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 wyrobow
wedlug obowigzujgcej WDTT oraz w celu stwierdzenia mozliwosci weryfikacji
zgodnosci/zwolnienia wyrobéw.

Badania okresowe przeprowadza si¢, dia pierwszej i co piatej partii wyrobow (1, 5, 10 itd.)
w danym roku kalendarzowym dostaw.

Do badar okresowych pobierana jest prébka o licznosci wymaganej w prowadzonych badaniach.
Badania laboratoryjne wykonuje sie w laboratorium z akredytacja wg PN-EN ISO/IEC 17025.
Wykonawca przekazuje organowi realizujgcemu proces nadzorowania jakoéci jeden egzemplarz
wynikoéw badan.

Dia partii wyrobéw przedstawionych do badan okresowych nie przeprowadza sie dodatkowych
badar zdawczo-odbiorczych.
Wyniki badar okresowych $g réwnoznaczne z przeprowadzeniem badar zdawczo-odbiorczych.

8.24 Zmiany w WDTT oraz wzorze przedmiotu (badania typu)

Wykonawca PUIW, Oddziat Nadzorowania Agencji Uzbrojenia, WOBWSM Iub Szefostwo Stuzby
Mundurowej Inspektoratu Wsparcia Sit Zbrojnych moze Zzaproponowac wprowadzenie zmian w
niniejszej WDTT oraz wzorze PUIW. Przed wprowadzeniem zmian do WDTT oraz wzoru PUIW
do produkcji  seryjnej wplywajacych na parametry techniczno-uzytkowe materiatéw
zastosowanych do wykonania wzoru PUIW, rozwigzania konstrukcyjne wzoréw PUIW, jego
charakterystyki techniczne, jakos¢ lub wiasciwosci uzytkowe wyrobu przeprowadza sig badania
typu zgodnie z zasadami okreslonymi w rozdziale 4 .Procedury realizacji prac rozwojowych dia
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

pézn. zm)).
8.2.5 Zakres, wymagania i metody badari

Zestawienie minimalnych zakreséw wymagar i metod badar dla poszczegolnych rodzajéw badan
kontrolnych przedstawiono w tablicy 9.
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Tablica 9
Wykonywaé
podczas
Lp. Rodzaje badar magania | metody badan w badari
: i Wymag L . uzytkowych
Z-0 0
1 Sprawdzenie | ocena dokumentacji przedmiotéw przedstawionych + +
do badan
Sprawdzenie  dokumentacgji ZzaKupu
11 [ materiatéw zasadniczych i dodatkéw WDTT rozdz. 4.1 + +
Sprawdzenie  zgodnos$ci uzytych
1.2 | materialéw zasadniczych i dodatkow WDTT rozdz. 4.1 & 2
2 | Ogledziny zewnetrzne wyroh6w
Sprawdzenie zgodno$ci cechowania
{(informacji umieszczonych )
21 |na wszywkach informacyjnych vag.lr_r.r trigléia .? + +
i etykietach jednostkowych), skiadania '
i pakowania
3 | Badania szczegélowe wyrob6w
Sprawdzenie wygladu ogdéinego
31 |Przedmioty, zgodnosci z Ocena zgodnosci + .
’ obowigzujagcym wzorem  (badanie ze wzorem PUIW
organoleptyczne)
39 Sprawdzenie  zgodnosci wymiardéw WDTT rozdz. 8, 9, 10, + +
’ wyrobu z tablicami wymiaréw wyrobu tablica 10 i tablica 11
4 | Badanla laboratoryjne
4.1 |Dzianina zasadnicza i $ciagaczowa — koszulka
. o WDTT rozdz. 4.2, tablica 2, Ip.: 1, 3, ~ +
Sprawdzenie spetnienia wymagar 4,5,11.4, 11.5 oraz WDTT pkt 4.2.1 | -
4.1.1 | techniczno-uzytkowych dzianiny -
zasadniczej WDTT rozdz. 4.2 tablica 2, Ip 6, 7.8 + +
(lub 9), 10, 11.1,11.2, 11.3
WDTT rozdz. 4.2, tablica 2, Ip.: 12,
Sprawdzenie spetnienia wymagari 14,15.16, 22.4, 22.5 oraz WOTT Pkt ) "
4.1.2 | techniczno-uzytkowych dla dzianin i
e A y WDTT rozdz. 4.2, tablica 2,
ag ! Ip. 17, 18, 19 (lub 20), 21, 22.1, 222, | + +
22.3
4.2 | Dzianina zasadnicza - spodenki
WDTT rozdz. 4.2, tablica 3, Ip.: 1, 3, oy +
4 2 1 Sprawdzenie spelnler"a wymagaﬁ 4, 5, 114, 115 oraz WD-IT pkt 4.2.1
- [techniczno-uzytkowych WDTT rozdz. 4.2, tablica 3, Ip.: 6,7, | .
8 (lub 9), 10, 11.1,11.2, 11.3

*} Wykonaé sprawdzenie dia pierwszej partii
w danym roku kalendarzowym.

wyrobow podlegajacych badaniom zdawczo-odbiorczym

Uwagi:

1. Dopuszcza sie zmiany w kolejnosci wykon

realizujacym proces nadzorowania jakosci.

ywania badan po uzgodnieniu z organem
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2. Wprowadzone w tablicy 9 oznaczenia badan:

- .Z2-0" - zdawczo-odbiorcze,
- Lo - okresowe,
-4 - badania wykonuje sie,

n

- - badania nie wykonuje sie.
8.3 Wz6r przedmiotu

Aktuainy wzér PUIW do produkcji seryjnej (dostepny w WOBWSM), wykonany zgodnie
z przedmiotowq dokumentacja i zatwierdzony zgodnie z ,Procedura realizacji prac rozwojowych
dla przedmiotéw umundurowania i wyekwipowania”, jest elementem odniesienia przy ocenie
zgodnosci (poréwnania przedmiotu, takze w ramach badar laboratoryjnych).

8.4 Gwarancja na przedmiot

Okres i warunki gwarancji udzielone przez Wykonawce na przedmiot ckresla umowa.



8 Rysunki techniczne
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Rysunek 2 -Tyt koszulki
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9

Rysunek 3 — Przéd spodenek
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Tyt spodenek

Rysunek 4
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11 Tabela wymiaréw statych i pomocniczych
Wymiary state i pomocnicze bielizny przedstawiono w tablicy 12.

Tablica 12
Wymiary w centymetrach
-
@ =
ﬁ Wyszczegéinienie L Qo
Nazwa elementu @ wymiaréw ggu @ 2
N ape
o 873
- szeroko$c plisy odszycia dekoltu 20 |05
Koszulka - szerokos¢ podwinigcia doiu rekawow | 3.0 0,5
szeroko$¢ podwinigcia dotu koszulki | 3,0 0,5
szeroko$¢ podwiniecia na linii pasa 35 |05
Spodenki
podwinigcie dotu nogawek 30 [ 05
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12 Arkusz ewidencji wprowadzonych zmian - tylko w dokumentaciji oryginainej



MINISTERSTWO OBRONY NARODOWE.J
INSPEKTORAT WSPARCIA SIt. ZBROJNYCH

WOJSKOWY OSRODEK BADAWCZO-WDROZENIOWY
SLUZBY MUNDUROWEJ

WOJSKOWA DOKUMENTACJA
TECHNICZNO-TECHNOLOGICZNA

Bielizna zimowa Wzér 507T/MON

Bielizna zimowa marynarki wojennej Wzér 507TM/MON

Za zgodnos$é z obowigzujaca
WDTT wzoru 507T/MON i 507TM/MON

wraz z wprowadzonym| zmianami
Kartami Zmiapha dzies 16.01.2026 r.

Swiadczenia potwierdzajgce posiadanie

Za przez potencjalnych Wykonawcéw wzordw zaktadowych
ww. PUIW zgodnych z WDTT

i Wzorem PUIW do produkg;ji seryjnej wydane po 03.02.2017 r. sg akiualne,

Arkusz uzgodnien na stronie 2.

Wojskowa Dokumentacja Techniczno-Technologiczna jest wlasnoscig Skarbu Panstwa reprezentowanego
przez Ministra Obrony Narodowej. Zadna cze$¢ dokumentaciji nie moze by¢ rozpowszechniana bez zgody
Komendanta WOBWSM.
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Arkusz uzgodnieri — tylko w dokumentacji oryginalnej
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1 Fotografie wyrobu

Fotografia 1 — Koszulka zimowa



Fotografia 2 — Kalesony zimowe



2 Przedmiot dokumentacji

Przedmiotem dokumentacji sg wymagania techniczno-uzytkowe do wykonania bielizny zimowej oraz bielizny
zimowej marynarki wojennej. Niniejsze przedmioty stanowig materialy wojenne.

3 Opis ogdéiny wyrobu

Bielizna jest wyrobem dwuczes$ciowym skiadajacym sie z koszulki i kalesonéw wykonanym z dzianiny
trudnopalnej (modakrylowo-wiskozowej FR z dodatkiem elastanu). Bielizna zimowa i bielizna zimowa marynarki
wojennej wykonane s§ w tym samym rozwigzaniu konstrukcyjno-materialowym: bielizna zimowa
w kolorze ciemnozielonym (fot. 1 i 2), bielizna zimowa marynarki wojennej w kolorze granatowym.

Koszulka u géry (przy dekolcie) wykoriczona jest plisg z dzianiny zasadniczej. Rekawy sa diugie
i zakoriczone mankietami wykonanymi z dzianiny $ciggaczowej. Konstrukcja rekawow w formie reglanu
(bez szwodw barkowych) zapewnia wysoki komfort uzytkowania koszulki w potaczeniu z pozostatymi elementami
umundurowania i oporzadzenia.

Kalesony diugie. Doly nogawek, wykoficzone sa mankietami z dzianiny $ciagaczowej. Przéd ma wszyty klin,
w ktorym znajduje si¢ rozporek. Goéra kalesonéw wykonczona jest podwinieciem imitujacym pasek.
W obreb paska wszyta jest tasma elastyczna,

Bielizna zimowa stanowi druga warstwe umundurowania i powinna by¢ dopasowana do sylwetki uzytkownika.
W konfekcjonowaniu wyrobow stosuje sig technologie szwow plaskich.

4 Wymagania techniczne

Do wykonania cbowiazuja:
- Wojskowa Dokumentacja Techniczno-Technologiczna do produkcji seryjnej;
- zatwierdzony wzor wyrobu;
- specyfikacje techniczne materiaiéw zasadniczych i dodatkéw, wg wymagan okreslonych w tablicy 1.

4.1 Wykaz materialéw zasadniczych i dodatkow

Zestawienie podstawowych materialow zasadniczych i dodatkéw stosowanych w konfekcjonowaniu bielizny
zimowej i bielizny zimowej marynarki wojennej przedstawiono w tablicy 1.

Tablica 1

Lp. Nazwa materialu Typ, rodzaj, charakterystyka materiatu Wymaganie wg

trudnopalna dzianina w kolorze

- . ciemnozielonym
1 | Dzianina zasadnicza y

trudnopalna dzianina w kolorze granatowym

Tablicy 2
trudnopalna dzianina w kolorze
ciemnozielonym

2 | Dzianina $ciggaczowa
trudnopalna dzianina w kolorze granatowym

nici z wiékien meta-aramidowych odcinkowych,
o masie liniowej 35 tex £ 5 tex PN-1S0 1139:1998

i minimalnej $redniej sile zrywajacej 8 N, PN-EN 12590:2002

w kolorze dzianiny zasadniczej

Tasma elastyczna w kolorze ciemnym
0 szeroko$ci 3,0 cm £ 0,2 cm

2 | Nici odziezowe

3 |Tasma elastyczna wzoru




Tablica 1 (cigg dalszy)

Lp. Nazwa materiatu Typ, rodzaj, charakterystyka materiatu Wymaganie wg
wszywka firmowa z oznaczeniem wielkosci
wyrobu oraz sposobem konserwacii
4 | Wszywki i etykiety etykieta jednostkowa punktu 7
etykieta na opakowanie zbiorcze
. torba z poiietylenu dostosowana wielko$cia
5 | Torba foliowa do pakowanej bielizny unktu 7
6 |Karton karton stuzgcy do zapakowania :
10 kompletdw bielizny
4.2  Charakterystyka dzianiny
Wymagania techniczno-uzytkowe dla dzianiny zasadniczej i $ciagaczowej oraz metody oceny zestawiono
w tablicy 2.
Tablica 2
Jednostka Oznaczenie |
Lp. Rodzaj parametru miary Wartos¢ parametru metoda badania wa |

Dzianina zasadnicza

Parametry techniczne dzlaniny zasadniczej

MAC - 70
przedze
Skiad zasadnicze 3 PN-P-04604:1972
1 | surowcowy % CVFR-28 PN-P-04847.11:1993
dZianiny przedza zawartosé wiokien PN-P-04846:1992
dodatkowa EL-2 nie mniej niz - 1,5
nie wiecej niz -4
Masa liniowa wierzch dzianiny 190
2 |przedz — diex specyfikacja
zasadniczych (srﬂfkidﬁ'am"y 210 techniczna
PIUSZOWS) producenta
3 | Masa liniowa przedzy dodatkowej Tt 33
rzgdkowy, lewoprawy
-podstawowy, platerowany
z nitkg pluszowg
na lewej stronie dzianiny,
tworzacy wzér zgednie PN-EN ISO
4 | Splot dzianiny - ; raportem._ 8388:2005
-bez okrywy: p.3.1.16
1 rzgdek x 7 kolumienek T
-z okrywa;
1 rzadek x 7 kolumienek
-bez okrywy:
2 rzadki x 1 kolumienka
5 |Liczba rzadkéw liczb 180+ 1,5
e PN-EN 14971:2007
€ [Liczba kolumienek 12,56+1,0
7 | Masa powierzchniowa g/m? 275120 PN-P-04613:1997




Tablica 2 (cigg dalszy)

. Jednostka Oznaczenie | metoda
Lp. Rodzaj parametru miary Warto$¢ parametru badania wg
8 | Parametry barw
L* 29,19
dzianiny w kolorze ciemnozielonym -
81| cIELAB (D85 1109 . Pl
N PN-EN ISO
b 8,24 105-J01:2002
PN-EN I1SO
L 18,05 105-J03:2009
(geometria urzadzenia
8.2 dzianiny w kolorze granatowym a* 041 pomiarowego d/0
| CIELAB (D85 /10°) ' lub d/8)
b* -6,23
Dopuszczalne wartosci réznic barw, .
G nie wiecej niz: AEab U
Parametry uzytkowe dzianiny
Zmiana wymiaréw kierunek 4
g |Po pierwszym praniu wzdluzny
w temperaturze kierunek PN .
o T -EN IS0 5077:2011
40°C, nie wigcej niz: | poprzeczny . 4 PN-EN ISO 3759:2011
Zrmiana wymiarow e = PN-EN SO 6330:2012
po pigtym praniu wzdluzny S procedura 4M
10 |w temperaturze -
40°C, nie wigcej niz: kierunek 5
poprzeczny
111 Odporno$¢ na pilling, nie mniej niz: 30 PN-EN ISO
" [{po 2 godz. badania) - ’ 12945-1:2002
stopie
12 Odpornoé¢ na pilling, nie mniej niz: ) 30 PN-EN ISO
" | {po 5000 suwow) ' 12945-2:2002
12 Wytrzymalo$¢ na przebicie kulka, nie N 180 PN-EN ISO
mniej niz: 9073-5:2008
13 | Odpornosé na cieplo
S brak
13.1 | Zapalenie sie - zapalenia sie
Lo brak
13.2 | Topienie sig - topienia si PN-EN-468:2008
kierunek . 1IS0-17493:2016-12
13.3 | Zmiana wymiaréw, wzdhuzny o
| nie wigcej niz: EETer ¢ ;

poprzeczny




Tablica 2 (cigg dalszy)

. Jednostka Oznaczenie i metoda
Lp. Rodzaj parametru miary Wartos¢ parametru badania wg
14 [ Odporno$¢ wybarwier, nie mniej niz:
. . . PN-EN I1SO
14.1 | dwiatlo zmiana barwy | stopien 4 105-B02:2014-11
zmiana ba 4
14.2 { Woda ™ stopieri AU
zabrudzenie 4 105-E01:2013
bieli bawetny
. Zmiana barwy 4 PN-EN ISO
pranie w . Cna.
14.3 temperaturze 40°C Zabrudzenie stopien 105-C06:2010
et 4 metoda A1S
biell baweiny
14.4 | rozpUSZCZAINiKi ZMmigna banwy stomiert 4 PN-EN ISO
~ [organiczne zabrudzenie P ; 105-X05:1999
bieli baweiny
i 4
14.5 | POt (kwasny Zmiana barwy stonich PN-EN ISO
 |i alkaliczny) zabrudzenie P . 105-E04:2013-06
bieli bawelny
. Zabrudzenie .
14.6 | tarcie suche bieli baweny stopien 4 PN-EN ISO
: zabrudzenie . 105-X12:2016-08
14.7 | tarcie mokre bieli bawetny stopien 4
Dzianina $ciagaczowa
Parametry techniczne dzianiny
MAC - 65
R PN-P-04604:1972
15 | Skiad surowcowy dzianiny % CO0-30 +3 | PN-P-04847-11:1993
e ] PN-P 04846:1992
EL-5
MAC 200
16 |Masa liniowa przedz dtex CO 100 specyfikacja techniczna
_ producenta
EL 33
kombinowany
17 | Splot dzianiny - na bazie splotu PN-EN ISO 8388:2005
dwuprawego typu rib
18 | Liczba rzadkéw liczb 26,0+ 1.6
i PN-EN 14971:2007
19 | Liczba kolumienek 13,0+£1,0
20 {Masa powierzchniowa g/m? PN-P-04613:1997

265+ 16,0




Tablica 2 (cigg dalszy)
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. Jednostka Oznaczenie i metoda
Lp. Rodzaj parametru miary Wartos$¢ parametru badania wg
21 | Parametry barw
L* 29,19
dzianiny w kolorze ciemnozielonym A
21.1 a -1,53
CIELAB (D65 /10° ’
( ) PN-EN ISO
b* 8.24 105-J01:2002
PN-EN I1SO
L* 18,05 105-403:2009
R (geometria urzadzenia
21.2 gzlllEaCX‘By g)lggl?%f)granatowym ar 0,41 pomiarowego d/0
fub d/8)
b* -6,23
Dopuszczalne wartosci réznic barw, -
Lk nie wiecej niz: — 1.5
Parametry uzytkowe dzianiny
Zmiana wymiarow PN-EN ISO 5077:2011
29 |PO piatym praniu kierunek o 3 PN-EN ISO 3759:2011
w temperaturze wzdluzny ? PN-EN ISO 6330:2012
40°C, nie wiecej niz: procedura 4M
Odpomos¢ na pilling, nie mniej ni: . PN-EN ISO
23 | (po 2 godz. badania) el 3 12945-1:2002
24 Wytrzymaios$¢ na przebicie kulka, N 230 PN-EN ISO
nie mnigj niz: 9073-5:2008
Zapalno$¢ metodg wskaznika o PN-ISO 4589-2:2006
s tlenowego, nie mniej niz: LS 26 +A1:2006
26 | Sprezystos¢ - kierunek poprzeczny
érednie wydluzenie | nie mniej niz 180
26.1 | wzgledne w 5-tym
cyklu rozciggania ie wiecej ni
Y a9 nie wiecej niz o 210 PN-EN 14704-1:2006
in. Metoda A
$rednie wzgledne gg;rer;:nia 40
26.2 | wydluzenie trwale po 30 min
nie wigcej niz: odprezania 36
27 | Odpornoéé¢ wybarwien, nie mniej niz:
. . - PN-EN iSO
27.1 | dwiatto Zmiana barwy stopier} 4 105-B02:2014-11
. zmiana barwy 4 PN-EN ISO
272 |Praniew stopieft 105-C06:2010
temperaturze 40°C | zabrudzenie bieli P 4 metoda A1S
bawetny
o Zmiana barwy 4
27.3 rozpuszczalniki stopiet PN-EN ISO
" | organiczne zabrudzenie bieli 4 105-X05:1999

bawelny
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Tablica 2 (cigg dalszy)

Jednostka Oznaczenie i metoda
Lp. Rodzaj parametru miary Wartos¢ parametru badania wg
. zmiana barwy 4
27 4 pot (kwasny i stopiet PN-EN I1SO
*7 | alkaliczny) zabrudzenie bieli 4 105-E04:2013-06
bawetny
27.5 tarcie suche el el stopien 4
bawelny PN-EN ISO
g zabrudzenie bieli ) 105-X12:2016-08
27.6 i tarcie mokre bawetny stopien 4
Bezpieczeristwo wyrobu

Wykonanie materialu powinno zapewnia¢ zachowanie przez wyréb skiadu zwigzkéw chemicznych
i dopuszczalnego poziomu ich emisji bezpiecznego dla uzytkownikow, ktorych wykazy, wielkogci oraz
procedury badawcze zostaly okreslone przez Migdzynarodowe Stowarzyszenie na Rzecz Badan i Rozwoju
Ekologii Wyrobéw Widkienniczych w dokumencie normatywnym OEKO-TEX Standard 100 - kiasa produktu |I.

Wymagany zakres badan dla wyrobu przedstawiono w Tablicy 3. Dokumentami potwierdzajacymi zgodnos¢
z wymaganiami dotyczacymi bezpieczefistwa powinny by¢ wyniki badah wykonane w laboratorium
posiadajgcym akredytacje OiB.

Tablica 3
Jednostka | Wartos¢ .
Lp. Nazwa parametru miary parametru Metoda badania wg
1 |Odczyn pH pH 4,0+7.5 PN-EN ISO 3071:2007
Zawarto$¢ wolnego lub uwalniajgcego : e
2 sie formaldehydu, nie wiecej niz: mgfkg e o i ke St il
metody chromatografii gazowe;j
o z detekcjg wychwytu elekironow
3 | Zawartos¢ pestycyddw, nie wiecej niz: mg/kg 1,0 (GC-ECD) lub
Z detekcja masows (GC-MS)
Zawartos¢ amin odszczepianych
4 |z barwnikéw azowych w warunkach mg/kg 20 PN-EN 14362-1:2017-4
redukcyjnych, nie wiecej niz:

Uznaje sie, réwniez, Ze wyréb spetnia wymagania dotyczace bezpieczerstwa, jezeli posiada akiualng
autoryzacje (certyfikat) do postugiwania sig znakiem OEKO-TEX, zgodnie z normg OEKO-TEX Standard 100
{(klasa produktéw II).

4.3 Rodzaje szwow i $ciegdéw maszynowych

Zestawienie szwow i $ciegow stosowanych w wykonaniu wyrobu przedstawiono w tablicy 5. Szwy oznaczono
wg PN- P-84501:1993 Wyroby konfekcyjne - Szwy klasyfikacja i oznaczenia, éciegi wg PN-P-84502:1983
Wyroby konfekeyine - Sciegi klasyfikacja i oznaczenia
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Tablica 4
Lp. Rodzaj szwu i $ciegu Miejsce zastosowania w wykonaniu wyrobu
1 1.01.01/508 Zeszycie klina przodu i tylu
2 2.01.03/607 uszycie wyrobu
3 6.02.07/605 podwiniecie dofu kz?izs;:'r‘(i:'i g(:od:vpigirzgie gdry kalesondw,
4 7.03.01/301 szew pomochiczy

Wymagana gestos¢ sciegow
- stebnowych; 35 + 40 sciegow/dm;
-z autolapu; 45+50 $ciegéw/dm;
- overlockowych; 45+50 sciegdw/dm.

4.5 Dopuszczalne sztukowanie elementéw
Nie przewiduje si¢ w wyrobie sztukowania elementow.

4.6 Tabela klasyfikacji wielko$ci
W zaleznosci od wzrostu i obwodu klatki piersiowej rozroznia sie wielkosci podane w tablicy 5.

Tablica b
Wymiary w centymetrach
Oznaczenie Xs s % L XL XXL
Obwéd klatki plersiowe] - zakres
"::;‘:: 78 - 86 86-94 | 94-102 | 102-110 | 110-118 | 118-126
Obwdéd pasa - zakres
156 - 164 68 -76
164 - 172 76 - 84
172 -180 84 - 92
172 - 180 92 -100
180 - 188 100 - 108
188 - 196 108 - 116
Razem: 6 wielkosci
UWAGA: Tablica okre$la wielko$ci dla kompletu bielizny sktadajgcego sig z koszulki i kalesonéw.

5 Zestawienie elementéw skladowych

Zestawienie elementow sktadowych przedstawiono w tablicy 6.




Tablica 6

Lp. Rodzaj materiatu Nazwa elementu lloé
1. Dzianina zasadnicza - koszulka przéd ]
2, tyt 1
3. rekaw 2
4, plisa dekoltu 1
Razem: 5
1. Dzianina &ciggaczowa - koszulka mankiet do rekawa 2
Razem: 2
1. Dzianina zasadnicza - kalesony nogawka prawa 1
2. nogawka lewa 1
3. klin przodu 2
4. klin tytu 2
Razem: 6
1. Dzianina $ciggaczowa - kalesony mankiety do dotu nogawek 2
Razem: 2

6 Opis wykonania

Podstawowe operacje wykonania wyrobu przedstawiono w tablicy 7.

Tablica 7
- Oznaczenie .
Lp. Rodzaj operacji szwu i $ciegu Wymagania i uwagi
Wykonanie koszulki
1 Rozkréj dzianiny - wg szablonéw i uktadu kroju
Doszycie mankietéw do rekawow, w lewym szwie bocznym 12 cm
2 wszycie rekawa prawego oraz 2 01.03/607 od dolu wyrobu zamocowac
przedniej czesci rekawa lewego, o wszywke, firmowg 2z wielkoscig
zeszycie rekawdw i bokow wyrobu i ze sposobem konserwacii
Wszycie plisy do podkroju szyi, oraz
3 zeszycie tylnej czesci rekawa lewego 2.01.03/607 -
z plisg.
4 Podwiniecie dolu wyrobu 6.02.07/605 -
5 Wykonanie mocowania szwoéw przy 304 zabezpieczenie szwéw przed
mankietach i plisie do dekoltu pruciem
Wykonanie kalesonéw
6 Rozkréj dzianiny - wg szablonéw i ukiadu kroju
7 Doszycie mankietow do nogawek 2.01.03/607 -
Podwinigcie i odszycie czesci =
8 wierzchniej i spodnie| rozporka 6.02.07/605 wg szablonu pomocniczego




14

Tablica 7 (cigg dalszy)
. Oznaczenie .
Lp. Rodzaj operacji szwu | $ciegu Wymagania | uwagi
9 Zeszycie klina tyfu z klinem przodu 1.01.01/506 -
10 iZg:jyme nogawek z klinem przodu 2.01.03/607 )

1 Wykonanie szwu $rodkowego tytu

oraz szwow wewnetrznych AUl )
12 | Zeszycie gumy 7.03.01/301 -
Podlozenie i zeszycie gumy z gorng .
U krawedzig kalesonow L
posrodku tylu w szwie podwinigcia
- gory kalesonow zamocowac
14 Podwiniecie gory kalesonéw 6.02.07/605 wszywke, frmowa z wielkoscia
wyrobu i ze sposobem konserwacji
15 Wykonanie mocowania szwow przy 304 zabezpieczenie SZWOW przed
mankietach nogawek pruciem

oczyszczenie z  koricow  nitek,
wykoriczenie i wywrécenie wyrobu na
prawg strone, oraz kompletowanie
bielizny

16 Operacje koncowe -

7 Cechowanie, skladanie, pakowanie

7.1 Cechowanie

Wszywka firmowa zawierajaca
— nazwe (i znak firmowy), Wykonawcy lub Producenta,
- numer partii produkcyjnej,
- date produkcji (miesiac i rok),
- oznaczenie wielkosci wyrobu,
—  sktad surowcowy materialu zasadniczego wg PN-P-01703:1986
~  sposéb konserwacji wyrobu zgodnie z PN-EN IS0 3758:2024-08
umieszczona:
- wkoszulce po wewnetrznej stronie lewego szwu bocznego, (12 + 16} cm. od dolu,
— w kalesonach po$rodku tylu po wewnetrznej stronie paska.

Okreslenie wielkoéci wyrobu (na wszywkach i etykietach) powinno zawiera¢ oznaczenie literowe oraz zakresy
wymiarowe poprzedzone opisem stownym. Przyklad oznaczenia wyrobu.
L

wielkosg:

wzrost: 172-180
obw. kl. piers.: 102-110
obw. pasa: 92-100

Oznaczenie sposobu konserwacji zgednie z PN-EN SO 3758:2024-08 obejmujace nastepujacy uktad znakow:

W X0 AR

Informacje naniesione na wszywkach wykonaé w technologii zapewniajacej ich czytelno$¢ przy codziennym
uzytkowaniu i okresowych zabiegach konserwacyjnych przez okres minimum 2 lata.

Etykieta jednostkowa wyrobu naklejona na worku foliowym w prawym gérnym rogu zawierajgca, nastepujgce
dane:
- nazwe, adres {i znak firmowy) Wykonawcy i/lub Producenta;
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- nazwe przedmiotu i humer wzoru;

- symbol i sktad surowcowy materiatu zasadniczego wg PN-P-01703:1996;

- wielko$¢ wyrobu oznaczona wedtug tabeli wielkosci;

- jakos¢ wyrobu pedang stownie;

- znak kontroli jakosci;

- numer partii produkcyjnej;

- miesigc i rok produkcji wyrobu,

- oznaczenie sposobu konserwacji wg PN-EN 1SO 3758:2024-06;

- informacje o okresie gwarancji (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 okre$lajacych wymagania w zakresie
znakowania kodem kreskowym wyrobdéw dostarczanych do resortu obrony narodowej (Dz. Urz. Min.
QObr. Nar. 2 2014 r. poz. 11) oraz zgodnie z umowa zakupu.

Etykieta na opakowanie zbiorcze naklejona na karton zawierajaca nastepujace dane:

- nazwe, adres i znak firmowy Wykonawcy iflub Producenta;

- nazwe przedmiotu i numer wzory;

- jakos¢ wyrobow podang stownie;

- skdad surowcowy materiatu zasadniczego wg PN-P-01703:1996;

- znak kontroli jakosci

- liczbe kompletéw zawartych w opakowaniu;

- wielko$¢ wyrobdw z wyszczegolnieniem liczby sztuk w poszczegolnych wiefkosciach;

- numer paitii produkcyjnej;

- miesige i rok produkciji wyrobu,

- oznaczenie kodem kreskowym zgodnie z postanowieniami Decyzji Nr 3/MON Ministra Obrony
Narodowe] 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 umowsg zakupu.

Informacje naniesione na etykietach na opakowanie zbiorcze nalety wykonaé czcionkqa ,Arial’, w
rozmiarze tekstu 14.
Partie produkcyjne nalezy oznacza¢ wedlug jednolitego przyjetego systemu liczb arabskich.

7.2 Skiadanie

Boki koszulki wraz z rgkawami nalezy przewing¢ do tylu, a nastepnie wyréb ziozy¢é po diugosci
na trzy czesci uzyskujgc prostokat. Kalesony zlozy¢é na pét po szerokosci, a nastepnie zlozyé
po diugosci na trzy czesci otrzymujac prostokat. Ziozone kalesony ukladaé wewnatrz ztozonej koszulki.

7.3 Pakowanije

Ziozone komplety pakowa¢ do torebki foliowej, ftorebke dotem zamkngé poprzez 2zgrzewanie,
na wierzch torebki naklei¢ etykiete jednostkows. Pakowaé po 10 kompletéw do kartonu zbiorczego o wymiarach
40cm x 30cm x 30cm. Dopuszcza sie zastosowanie innych wymiaréw kartondw przy zachowaniu 10 kpl. w
kartonie. Po zamknigciu i zaplombowaniu (lub ostemplowaniu) kartonu na opakowanie nalepié etykiete zbiorcza.

8 Zasady weryfikacji zgodnosci

8.1 Tryb oceny zgodnosci

Oceng zgodnosci wykonania wyrobu z postanowieniami niniejszej Wojskowej Dokumentacji Techniczno-
Technologicznej (WDTT) nalezy prowadzi¢ wedlug zasad okreslonych w ustawie z dnia 17 listopada 2006 r.
0 systemie oceny zgodnosci wyrobéw przeznaczonych na polrzeby obronnosci i bezpieczenstwa paiistwa (L.
Dz.U. z 2022 r. poz. 747) oraz zgodnie z rozporzgdzeniem Ministra Obrony Narodowej z dnia 11 stycznia 2013
r. w sprawie szczegOlowego wykazu wyrcbdw podlegajgcych ocenie zgodnosci oraz sposcbu i trybu
przeprowadzania oceny 2godno$ci wyrobow przeznaczonych na potrzeby obronnoéci panstwa (t.j. Dz. U. 2 2021
r. poz.1628, z pdzn. zm.).

Zgodnie z Rozporzgdzeniem Ministra Obrony Narodowej z dnia 5 marca 2007 r. w sprawie sprawowania
nadzoru nad czynnoéciami zwigzanymi z wyrobem wprowadzanym do uzytku w komérkach i jednostkach
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organizacyjnych podleglych lub nadzorowanych przez Ministra Obrony Narodowej, t. j. Dz.U. z 2015 r. poz.259
{z uwzglednieniem Decyzji Ministra Obrony Narodowej z dnia 29 pazdziernika 2025r.
w sprawie przeformowania Agencji Uzbrojenia oraz rozformowania Rejonowych Przedstawicielstw Wojskowych)
organem  sprawujgcym nadzér nad czynnoSciami  zwigzanymi 2z  wyrobem  wprowadzanym
do uzytku jest Szef Oddzialu Nadzorowania Agencji Uzbrojenia.

Bielizna zimowa i bielizna zimowa marynarki wojennej podlega ocenie
zgodnosci w trybie |,

8.2 “Proces nadzorowania jakosci

W przypadku podjecia decyzji przez Zamawiajacego o potrzebie prowadzenia procesu nadzorowania jakosci,
proces ten prowadzi Oddziat Nadzorowania Agencji Uzbrojenia Ilub inny organ wskazany
przez Zamawiajgcego w umowie (dalej ,organ realizujgcy proces nadzorowania jakosci™). Organ ten realizuje
proces nadzorowania jakosci wyrobu zgodnie z decyzja Nr 126/MON Ministra Obrony Narodowej z dnia 18
sierpnia 2018 r. w sprawie zapewnienia jakosci sprzetu wojskowego i uslug, ktdrych przedmioctem jest sprzet
wojskowy (Dz. Urz. Min. Obr. Nar. z 2019 r. poz. 159 z p62n. zm.).

8.2.1 Postanowienia ogéine

W celu sprawdzenia, czy wyroby sa wykonane zgodnie z wymaganiami WDTT wyrobu ustala
sig nastepujace rodzaje badan kontrolnych:

- zdawczo-odbiorcze (Z-0);

- okresowe (0).

Podstawowymi dokumentami przy realizacji procesu nadzorowania jakosci i badarh kontrolnych przedmiotow
umundurowania i wyekwipowania sg;

- niniejsza Wojskowa Dokumentacja Techniczno-Technologiczna (WDTT) do produkgiji seryjne;;

- wzbr wyrobu;

- normy wskazane w ninigjszej dokumentaciji.

Wyroby przedstawione do badari zgodnosci z wymaganiami WDTT powinny by¢ zwolnione przez stuzby Kontroli
Jakosci (KJ) Wykonawcy. Zwolnienie nalezy potwierdzi¢ odpowiednimi dokumentami i pieczeciami dzialu KJ
Wykonawcy.

W przypadku uzyskania wynikéw badar zdawczo-odbiorczych lub  okresowych niezgodnych
z wymaganiami okreslonymi w WDTT organ realizujacy proces nadzorowania jakosci wstrzymuje zwolnienie
badanej partii wyrobéw. Zwolnienie partii moze nastapi¢ po usunieciu bledéw wykonania oraz potwierdzeniu
poprawnosci wykonania wyrobow pozytywnymi wynikami badar.

Prébki do badan pobiera sie zgodnie z decyzjg organu realizujgcego proces nadzorowania jakosci:
- przed wprowadzeniem materiatow do produkgiji, zgodnie z normg PN-P-06708:1982 Tkaniny, przedziny,
dzianiny i wibkiennicze pokrycia podiogowe — Badania Odbiorcze lub
-z partii wyrobdw zgodnie z normg PN-P-84751:1992 Wyroby dziewiarskie i poficzosznicze ~ Badania
odbiorcze.
dla partii wyrobdw o licznosci nie wigkszej niz 15000 kpl., o tym samym oznaczeniu klasyfikacyjnym, tej samej
jakosci, wykonanych w tej samej technologii i z tych samych materiatéw, przedstawionych do jednorazowej
weryfikacji zgodnosci,

Probki do badari pobiera przedstawiciel organu realizujgcego proces nadzorowania jakosci z udzialem komisji
Wykonawcy

Badania PUIW wykonuja:
- Wykonawca przy udziale i pod nadzorem przedstawiciela organu realizujgcego proces nadzorowania
jakosci, w zakresie okreslonym w tablicy 8, Ip. 4, 2i 3,
- laboratoria w zakresie okreslonym w tablicy 8, Ip. 4.

Pozytywne wyniki badar sg podstawg do potwierdzenia zgodno$ci wyrobu z WDTT. Partie wyrobéw nalezy
uzna¢ za niezgodng z wymaganiami, jezeli chociazby jedna z badanych laboratoryjnie wiasciwoséci okreslonych
w WDTT, dla jednego z badanych wyrobéw, nie spetnia wymagan podanych w WDTT.

Organ realizujgcy proces nadzorowania jako$ci ma prawo kontroli u Wykonawcy warunkow realizacji produkcii,
w tym proceséw migdzyoperacyjnych, na zgodno$¢ z wymaganiami WDTT.
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Na kazdym etapie nadzorowania jakosci organ realizujgcy proces nadzorowania jakosci moze pobraé losowo z
biezacej partii produkcyjnej materiaty stosowane w wyrobie/wyroby gotowe i zlecié ich badania laboratoryjne lub
oceng organoleptyczng WOBWSM (koszty badarh pokrywa WOBWSM, w przypadku braku akredytacji na
realizowany zakres badan - przekazuje materiaty/wyroby gotowe do laboratorium posiadajgcego odpowiednig
akredytacje).

Pozytywne wyniki ww. przeprowadzonych badan Ilub oceny organoleptycznej nalezy zaliczyé
do badari zdawczo-odbiorczychfokresowych partii produkcyjnej wyrobu.

Potwierdzenie w ww. badaniach laboratoryjnych lub ocenie organoleptycznej niezgodnoéci materiatéw
stosowanych w wyrobie/wyrobéw gotowych z wymaganiami okreslonymi w WDTT skutkuje uznaniem partii
produkcyjnej wyrobu za niezgedng z wymaganiami okreslonymi w WDTT lub moze skutkowaé rozszerzeniem
badan zdawczo-odbiorczych/okresowych lub zwigkszeniem licznosci préby wg uzgodniert migdzy Wykonawca
a organem realizujgcym proces nadzorowania jakosci. Badania te Wykonawca wykonuje w laboratorium
posiadajgcym akredytacie wg normy PN-EN ISO/NIEC 17025, bez dodatkowego finansowania przez MON, a
jeden egzemplarz wynikéw badati przekazuje organowi realizujgcemu proces nadzorowania jakosci.

Wyréb powinien takze spetnia¢ dodatkowe wymagania jakosciowe, jezeli zapisano je w umowie kupna-
sprzedazy. Spostb potwierdzenia tych wymagari okresla umowa kupna-sprzedazy.

8.2.2 Badania zdawczo-odbiorcze

Badania zdawczo-odbiorcze wykonuje sie w celu sprawdzenia, czy wyroby sg wykonane zgodnie
z wymaganiami WDTT. Pozytywny wynik badar jest podstawa do potwierdzenia zgodno$ci wyrobu
z WDTT.

Badania laboratoryjne nalezy wykona¢é w laboratorium  posiadajgcym  akredytacje  OiB.
W przypadku braku takiego laboratorium i dopuszcza sig wykonywanie badan w laboratorium akredytowanym
wg PN-EN ISOAEC 17025. Jeden egzemplarz wynikow badan laboratoryjnych Wykonawca przekazuje organowi
realizujgcemu proces nadzorowania jakosci.

W  przypadku zmiany dostawcy materiatdbw zasadniczych, wskazanych w WDTT, tablica 1,
Lp. 112, Wykonawca jest zobowigzany przedstawi¢ wyniki badar laboratoryjnych z laboratorium posiadajacym
akredytacje OiB. W przypadku braku takiego laboratorium i dopuszcza sie wykonywanie badar w laboratorium
akredytowanym wg PN-EN ISO/IEC 17025.

Dla pozostalych materiatow wskazanych w WDTT, tablica 1, Wykonawca przedstawia organowi realizujgcemu
proces nadzorowania jakosci dekumenty potwierdzajace ich parametry — np. wyniki badar z laboratorium,

$wiadectwa jakosci, certyfikaty lub atesty producenta (potwierdzone wynikami badan laboratoryjnych).

8.2.3 Badania okresowe

Badania okresowe wykonuje si¢ w celu okresowego sprawdzenia czy wyroby s3 zgodne
z wymaganiami podanymi w WDTT, w celu sprawdzenia stabilno$ci procesu technologicznego podczas ich
wytwarzania, potwierdzenia mozliwosci kontynuowania wytwarzania wyrobéw wedtug obowigzujacej WDTT
oraz w celu stwierdzenia mozliwosci weryfikacji zgodnosci/zwolnienia wyrobow.

Badania okresowe przeprowadza sig, dla pierwszej i co piatej parti wyrobow (1, 5, 10 itd)
w danym roku kalendarzowym dostaw.
Do badar okresowych pobierana jest probka o licznosci wymaganej w prowadzonych badaniach.

Badania laboratoryjne wykonuje sie w laboratorium z akredytacjg OiB. W przypadku braku takiego laboratorium
i dopuszcza si¢ wykonywanie badarn w laboratorium akredytowanym wg PN-EN ISO/IEC 17025. Wykonawca
przekazuje organowi realizujgcemu proces nadzorowania jakosci jeden egzemplarz wynikéw badar.

Dla partii wyrobéw przedstawionych do badar okresowych nie przeprowadza sie dodatkowych badan zdawczo-
odbiorczych. Wyniki badan okresowych sa réwnoznaczne z przeprowadzeniem badan zdawczo-odbiorczych.

8.2.4 Zmiany w WDTT oraz wzorze PUiW do produkcji seryjnej (badania typu)

Wykonawca PUIW, Oddziat Nadzorowania Agencji Uzbrojenia, WOBWSM lub Szefostwo Stuzby Mundurowe;j
Inspektoratu Wsparcia Sit Zbrojnych moze zaproponowaé wprowadzenie zmian w niniejszej WDTT oraz wzorze
PUIW. Przed wprowadzeniem zmian do WDTT oraz wzoru PUIW do produkcji seryjnej wplywajgcych na
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parametry techniczno-uzytkowe materialbw zastosowanych do wykonania wzoru PUIW, rozwigzania
konstrukcyjne wzoréw PUIW, jego charakterystyki techniczne, jakoé¢ lub wlasciwosci uzytkowe wyrobu
przeprowadza sie badania typu zgodnie z zasadami okreslonymi w rozdziale 4 ,Procedury realizagji prac
rozwojowych dla przedmiotow 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 pdzn. zm.).

8.2.5 Zakres, wymagania i metody badar

Zestawienie zakresow wymagar | metod badar dla poszczegdlnych rodzajéw badan kontrolnych przedstawiono
w tablicy 8.

Tablica 8
Wykonywaé
Wymagania | metody podczas
Lp. Rodzaje badan badan wg badani
Z0 0
1 | Sprawdzenie | ocena dokumentac]ji wyrobéw przedstawionych do bada#n + +
11 Sprawdzenie dokumentacji zakupu WDTT tablica 1 + +
" | materiatow zasadniczych | dodatkéw rozdz. 4.1
12 Sprawdzenie zgodnosci uzytych WDTT tablica 1 + +
| materiatéw zasadniczych i dodatkow rozdz. 4.1
2 | Ogledziny zewnetrzne wyrobow
Sprawdzenie  zgodnos$ci  cechowania .
2.1 | (informacji umieszczonych na wszywkach i %1.;. t;t;l(;c;a? + +
etykietach), skladania i pakowania ’
3 | Badania szczegdlowe wyrobéw
Sprawdzenie wygladu ogélnego wyrobu,
33 wlasciwego ukladania sie@ na manekinie Ocena zgodnosci + +
" | oraz zgodno$ci z obowiazujgcym wzorem ze wzorem PUIW
{badania organoleptyczne)
34 Sprawdzenie zgodnosci wymiaréw wyrobu WDTT rozdz. 9 irozdz. 10, + +
" | z tablicami wymiaréw wyrobu tablica 9 i tablica 10
4 |Badania laboratoryjne
WDTT rozdz. 4.2,
tablica 2 Ip. 8, 11 (11.11ub 11.2), | _ ) +
Sprawdzenie speinienia wymagan 12,14.1,14.3, 14.5 oraz
4.1 |techniczno —uzytkowych dzianiny bezpieczeristwo wyrobu
zasadniczej WODTT rozdz. 4.2,
tablica2Ip. 1, 5, 6,7, 10, 13, + +
14.6, 14.7
WOTT rozdz. 4.2,
tablica 2 Ip. 21, 23, 24, 27 .1, -9 +
Sprawdzenie spetnienia wymagan 27.2, 27 4,
4.2 |techniczno —uzytkowych dzianiny oraz bezpieczenstwo wyrobu
sciggaczowej WDTT rozdz. 4.2,
tablica 2 Ip. 15, 18, 19, 20, 22, + +
25,26,2751276
*) Wykonac¢ sprawdzenie dla pierwszej partii wyrobdw podlegajacych badaniom zdawczo-odbiorczym
w danym roku kalendarzowym.

Uwagi:

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

proces nadzorowania jakosci.
2. Wprowadzone w tablicy 7 oznaczenia badarn:

207 - zdawczo - odbiorcze,
07 - okresowe,
4 - badania wykonuije sie,

. - badania nie wykonuje sie.
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8.3 Wzor przedmiotu

Aktualny wzor przedmiotu (dostepny w WOBWSM), wykonany zgodnie z przedmiotows dokumentacjg i
zatwierdzony zgodnie z ,Procedurg realizacjii prac rozwojowych dla przedmiotéw umundurowania i
wyekwipowania”, jest elementem odniesienia przy ocenie zgodnosci (poréwnania przedmiotu, takze w ramach
badan laboratoryjnych).

8.4 Gwarancja na przedmiot
Okres i warunki gwarancji udzielone przez Wykonawce na przedmiot okresla umowa.
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9 Rysunki techniczne

b1

Rysunek 1 - Koszulka

|
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ai

Rysunek 2 — Kalesony przéd
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Rysunek 3 — Kalesony tyl
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11 Arkusz ewidencji wprowadzonych zmian - tylko w dokumentacji oryginalnej



