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1 Fotografia wyrobu

Worek na odziez
Wzoér 632/MON



2 Opis ogolny wyrobu

Worek na odziez wykonany jest z tkaniny bawetnianej o splocie ptéciennym, w kolorze khaki,
z wykonczeniem wodoodpornym. Goérna cze$¢ worka wykonczona jest obrebem, w ktéry wciggniety jest
sznurek bawetniany. Na $cianie bocznej naszyta jest kieszen z folii przezroczystej, obszyta ramkag
z tkaniny powlekanej PCW. Wyréb konfekcjonowany jest niémi syntetycznymi w kolorze khaki.

3 Wymagania techniczne

Do wykonania worka obowigzuja:
— Wojskowa Dokumentacja Techniczno-Technologiczna (WDTT) do produkcji seryjnej;
—  wzér przedmiotu umundurowania i wyekwipowania (PUiW) do produkcji seryjnej;

3.1 Wykaz materiatéw zasadniczych i dodatkow

Tablica 1

Lp. Nazwa surowca Dane techniczne Wymagania

1 2 3 4

CO 100% o splocie
ptéciennym, w kolorze
khaki, z wykoriczeniem

1. | Tkanina bawetniana wg WDTT Tablica 2

wodoodpornym
2. | Sznurek bawetniany pleciony @ ok.5 mm, kolor khaki wg wzoru
3 T_kanma_ powlekana PCW (elementy ramki Kolor khaki atest producenta
kieszeni)
4. | Folia przezroczysta (kieszen) - wg wzoru

Nici syntetyczne
0 masie liniowej (77+7) PN-EN 12590:2002
tex i minimalnej $rednie;j PN-1SO 1139:1998
sile zrywajgcej 39 N

5. | Nici syntetyczne w kolorze khaki

3.2 Wymagania uzytkowe dla tkaniny bawetnianej, (CO 100%) w kolorze khaki o splocie
ptéciennym, z wykonczeniem wodoodpornym

Tablica 2
Lp. Wyszczegdlnienie Jedn_ostka Wlellfo_sc Metoda badan wg
miary | wskaznika
1 2 3 4 5

1. | Masa powierzchniowa [g/m2] 200+12 PN-1SO 3801:1993
. . , . . | osnowa 600

2 Sita zrywajaca, nie mniej IN] PN-EN ISO 13934-

©niz: 1:2013-07

watek 550




Tablica 2 (cigg dalszy)

Lp. Wyszczegdlnienie Jednostka| Wielkosé Metoda badan wg
miary | wskaznika
1 2 3 4 5
oshowa
Sita rozdzierajaca, PN-EN ISO 13937-
3. | T [N] 12 .
nie mniej niz: 2:2002
watek
i C [cm st. PN-EN ISO
4. | Wodoszczelno$¢, nie mniej niz: wody] 25 811:2018-07
5. | Stopien odpornosci wybarwien, nie mniej niz :
zmiana barwy 4
51 | Woda PN-EN ISO 105-
o zabrudzenie bieli 4 E01:2013-06
baweiny [stop.]
52 | Tarcie suche | zaprudzenie  bieli 4 PN-EN ISO-105-
- baweiny X12:2016-08
mokre 4
3.3 Rodzaje szwow i $ciegéw ma szynowych
Maszyna stebnéwka jednoigtowa
Tablica 3
Szwy wedlug PN-P-84501:1983 Sciegi wedlug PN-P-84502:1983
1 2
1.06.03 301
1.21.02 301
6.03.04 301
7.23.01 301

Gestos¢ sciegu
25 - 30 $ciegdéw na 100 mm.

3.4 Bezpieczenstwo wyrobu

Materiat zasadniczy — tkanina baweiniana o splocie ptéciennym, w kolorze khaki, z wykohczeniem
wodoodpornym, powinien by¢é wytwarzany w statej technologii produkgji, okreslonej w specyfikacji technicznej

producenta lub w zaktadowej dokumentaciji techniczno-technologicznej wyrobu.

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

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

— klasa produktu I1I.




Zakres niezbednych badan przedstawiono w Tablicy 4.
Dokumentami potwierdzajgcymi zgodnos$¢ z wymaganiami dotyczgcymi bezpieczenstwa powinny byé wyniki
badan wykonane w laboratorium z akredytacjg wg normy PN-EN ISO/IEC 17025.

Tablica 4
Jednostka| Wartosé Metoda badania
Lp. Nazwa parametru :
miary parametru wg
1 2 3 4 5
1 Odczyn pH pH 4,0+9,0 PN-EN ISO 3071:2020-08
2 Zawartos¢ wolnego lub uwalniajgcego sie malkg 150 PN-EN ISO 14184-1:2011

formaldehydu, nie wiecej niz:

metodg chromatografii
gazowej z detekcjg wychwytu
3 Zawartos¢ pestycydéw, nie wiecej niz: mg/kg 1,0 elektronow (GC-ECD)
lub z detekcjg masowg
(GC-MS)

Zawarto$¢ amin odszczepianych
4 z barwnikéw azowych w warunkach mg/kg 20 PN-EN 14362-1:2017-04
redukcyjnych, nie wiecej niz:

Uznaje sie, rowniez, ze wyrdb spetnia wymagania dotyczgce bezpieczenstwa, jezeli posiada aktualng
autoryzacje (certyfikat) do postugiwania sie znakiem OEKO — TEX, zgodnie z normg OEKO — TEX Standard
100 (klasa produktow 11).

4 Zestawienie elementéw sktadowych

Tablica 5
Lp. Elementy sktadowe J.m. llosé
1 2 3 4
1 Ptat worka szt. 1
2 Kieszeh (folia przezroczysta) szt. 1
3 | Sznurek szt. 1
4 | Elementy ramki kieszeni (tkanina powlekana PCW) szt. 3

5 Opis wykonania

Proces wykonania worka na odziez skfada sie z nastepujgcych etapow:
— sporzgdzenie rysunku na tkaninie i folii, warstwowanie, punktowanie, rozkrawanie,



— krojenie sznurka,

— zszycie pfata,

— naszycie ramki stebnujgc po zewnetrznym i wewnetrznym brzegu ramki wraz z wypetniajgcg folia,
— odszycie rozporka,

— zszycie worka w catosé,

— obszycie obrebu wraz ze sznurkiem.

6 Cechowanie i pakowanie
6.1 Cechowanie

Wewnatrz worka w szwie bocznym wszy¢ wszywke informacyjng zawierajgcg nastepujgce dane:
Wszywka informacyjna:

—  nazwe/znak firmowy Wykonawcy i Producenta,

—  nazwe wyrobu,

—  numer wzoru,

—  symbol i sktad surowcowy tkaniny zasadniczej wg PN-P-01703:1996,
— informacje o sposobie konserwacji (symbole),

—  znak kontroli jakosci,

—  date produkgcji (m-c i rok),

— nr partii produkcyjnej.

Oznaczenie sposobu konserwacji zgodnie z PN-EN ISO 3758:2012 obejmujgce nastepujacy uktad znakdw:

W X QO A X

Etykieta jednostkowa powinna zawiera¢ nastepujgce dane:

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

—  nazwe wyrobu,

—  numer wzoru,

—  symbol i sktad surowcowy tkaniny zasadniczej wg PN-P-01703:1996;

- informacje o sposobie konserwaciji (symbole),

- znak kontroli jakosci,

—  jakos¢ wyrobu,

—  date produkcji (m-c i rok),

—  numer partii produkcyjnej,

- 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 okreslajgcych wymagania w zakresie
znakowania kodem kreskowym wyrobéw dostarczanych do resortu obrony narodowe;j
(Dz. Urz. Min. Obr. Nar. z 2014 r. poz. 11) oraz zgodnie z umowg kupna —sprzedazy.

Etykieta zbiorcza powinna zawiera¢ nastepujgce dane:

—  nazwe, adres (i znak firmowy) Wykonawcy i Producenta,

—  nazwe wyrobu,

—  numer wzoru,

- symbol i sktad surowcowy tkaniny zasadniczej wg PN-P-01703:1996,
— informacje o sposobie konserwacji (symbole),

- ilos¢ sztuk w opakowaniu zbiorczym,

—  jakos¢ wyrobu,



—  date produkcji (m-c i rok),

—  numer partii produkcyjnej,

- 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 okreslajgcych 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 kupna —sprzedazy.

Przy cechowaniu dopuszcza sie umieszczanie jednej nazwy (i znaku firmowego) w przypadku,
kiedy Wykonawca jest jednocze$nie Producentem.

Sposéb wykonania napiséw na etykietach wg PN-P-84531:1990.

Etykiety powinny by¢ wykonane za pomocga czcionki ,Arial”.

Etykiete na opakowanie zbiorcze nalezy wykonac czcionkg ,Arial” wielko$¢ 14.

Partie produkcyjne nalezy oznacza¢ wedlug jednolitego przyjetego systemu liczb arabskich,
znakéw i symboli.

Umieszczanie na wszywkach i etykietach innych informacji niz podane powyzej wymaga zgody
Zamawiajgcego.

6.2 Pakowanie

Worki odziezowe powinny by¢ pakowane po 40 sztuk w kartony wykonane z tektury tréjwarstwowej. Wymiar
zewnetrzny opakowania zbiorczego (szerokos$¢ x dtugos¢ x wysokosc¢) powinien wynosic¢ (40 x 60 x 50) cm.
Na karton nalezy naklei¢ etykiete zbiorcza. Dopuszcza sie zastosowanie innych wymiarow kartonéw przy
zachowaniu ilosci 40 sztuk w kartonie.

7  Zasady weryfikacji zgodnosci
7.1 Tryb oceny zgodnosci

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

Zgodnie z rozporzgdzeniem Ministra Obrony Narodowej z dnia 5 marca 2007 r. w sprawie sprawowania
nadzoru nad czynno$ciami zwigzanymi 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) organem sprawujgcym nadzor nad czynnosciami zwigzanymi z wyrobem
wprowadzanym do uzytku jest szef Rejonowego Przedstawicielstwa Wojskowego (RPW) wskazany przez
Szefa Agenciji Uzbrojenia, ktérej jest podlegte RPW.

Worki na odziez podlegaja ocenie zgodnosci w trybie I.

7.2 Proces nadzorowania jakosci

Proces nadzorowania jakosci wyrobéw prowadzi RPW lub inny organ wskazany przez Zamawiajgcego w
umowie (dalej ,organ realizujgcy proces nadzorowania jakosci’). Organ ten realizuje proces nadzorowania
jakosci wyrobu zgodnie z decyzjg Nr 126/MON Ministra Obrony Narodowej z dnia 16 sierpnia 2019 r. w sprawie
zapewnienia jakosci sprzetu wojskowego i ustug, ktérych przedmiotem jest sprzet wojskowy
(Dz. Urz. Min. Obr. Nar. z 2019 r. poz. 159, z pézn. zm.).
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7.2.1 Postanowienia ogodlne

W celu sprawdzenia, czy wyroby sg wykonane zgodnie z wymaganiami WDTT ustala sie nastepujgce rodzaje
badan kontrolnych:

—  zdawczo-odbiorcze (Z-0);

—  okresowe (O).
Podstawowymi dokumentami przy realizacji procesu nadzorowania jakosci i badan kontrolnych przedmiotéw
umundurowania i wyekwipowania sg:

- niniejsza WDTT do produkcji seryjnej;

—  wzor wyrobu;

- normy wskazane w niniejszej dokumentaciji.
Wyroby przedstawione do weryfikacji na zgodnos¢ z wymaganiami WDTT powinny zosta¢ zwolnione
przez stuzby Kontroli Jakosci (KJ) Wykonawcy. Zwolnienie nalezy potwierdzi¢ odpowiednimi dokumentami
i pieczeciami dziatu KJ Wykonawcy.

W  przypadku uzyskania wynikébw badan zdawczo-odbiorczych Ilub okresowych niezgodnych

z wymaganiami okreslonymi w WDTT organ realizujgcy proces nadzorowania jakosci wstrzymuje zwolnienie

badanej partii wyrobow. Zwolnienie partii moze nastgpi¢ po usunieciu btedéw wykonania oraz potwierdzeniu

poprawnosci wykonania wyrobow pozytywnymi wynikami badan.

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

- przed wprowadzeniem materiatéw do produkcji, zgodnie z normg PN-P-06706:1982 Tkaniny, przedziny,
dzianiny i widkiennicze pokrycia podtogowe — Badania odbiorcze lub

- z partii wyrobéw zgodnie z normg PN-P-84506:1983 Wyroby konfekcyjne — Badania odbiorcze

dla partii wyrobow (partia produkcyjna) o licznosci nie wiekszej niz 3 000 szt., o tym samym oznaczeniu

klasyfikacyjnym, tej samej jakosci, wykonanych w tej samej technologii, z tych samych materiatéw

(z tej samej jednolitej partii materiatowej) przedstawionej do jednorazowej weryfikacji zgodnosci.

Prébki do badan pobiera przedstawiciel organu realizujgcego proces nadzorowania jakosci z udziatem komisiji

Wykonawcy.

Badania PUIW realizuja:

— Wykonawca przy udziale i pod nadzorem przedstawiciela organu realizujgcego proces nadzorowania

jakosci, w zakresie okreslonym w tablicy 6, Lp.: 1,2 3,

— laboratoria w zakresie okreslonym w tablicy 6, Lp. 4.
Pozytywne wyniki badan sg podstawg do potwierdzenia zgodnosci wyrobu z WDTT. Partie wyrobow nalezy
uzna¢ za niezgodng z wymaganiami, jezeli chociazby jedna z badanych laboratoryjnie wtasciwosci lub
ocenianych innych wymagan okreslonych w WDTT, dla jednego z badanych wyrobéw, nie spetnia wymagan
podanych w WDTT.
Organ realizujgcy proces nadzorowania jakosci ma prawo kontroli u Wykonawcy warunkéw realizacji
produkcji, w tym proceséw miedzyoperacyjnych, na zgodnos¢ z wymaganiami WDTT.
Na kazdym etapie nadzorowania jakosci organ realizujgcy proces nadzorowania jakosci moze pobraé losowo
z biezgcej partii produkcyjnej materiaty stosowane w wyrobie/wyroby gotowe i zleci¢ ich badania laboratoryjne
lub ocene organoleptyczng WOBWSM (koszty badan pokrywa WOBWSM, w przypadku braku akredytacji na
realizowany zakres badan — przekazuje materiaty/wyroby gotowe do laboratorium posiadajgcego odpowiednig
akredytacje).
Pozytywne wyniki ww. przeprowadzonych badan lub oceny organoleptycznej nalezy zaliczyé do badan
zdawczo-odbiorczych/okresowych partii produkcyjnej wyrobu.
Potwierdzenie w ww. badaniach laboratoryjnych lub ocenie organoleptycznej niezgodnosci materiatéw
stosowanych w wyrobie/wyrobow gotowych z wymaganiami okreslonymi w WDTT skutkuje uznaniem partii
produkcyjnej wyrobu za niezgodng z wymaganiami okreslonymi w WDTT lub moze skutkowac rozszerzeniem
badan zdawczo-odbiorczych/okresowych Ilub zwigkszeniem licznosci proby w uzgodnieniu miedzy
Wykonawcg a organem realizujgcym proces nadzorowania jakosci. Badania te Wykonawca wykonuje
w laboratorium posiadajgcym akredytacje wg normy PN-EN ISO/IEC 17025, bez dodatkowego finansowania
przez MON, a jeden egzemplarz wynikow badan przekazuje organowi realizujgcemu proces nadzorowania
jakosci.
Wyrob powinien takze spetnia¢ dodatkowe wymagania jakosciowe, jezeli zapisano je w umowie
kupna -sprzedazy. Sposob potwierdzenia tych wymagan okres$la umowa kupna-sprzedazy.
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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 podstawg do potwierdzenia zgodno$ci wyrobu
zWDTT.

Badania laboratoryjne nalezy wykona¢ w laboratorium z akredytacia wg PN-EN ISO/IEC 17025.
Jeden egzemplarz wynikéw badan laboratoryjnych Wykonawca przekazuje organowi realizujgcemu proces
nadzorowania jakosci.

W przypadku zmiany dostawcy materiatéw zasadniczych, wskazanych w WDTT, tablica 6, Wykonawca jest
zobowigzany  przedstawi¢  wyniki badan laboratoryjnych  z  laboratorium z  akredytacjg
wg PN-EN ISO/IEC17025.

Dla pozostatych materiatéw wskazanych w WDTT, tablica 1, Wykonawca przedstawia organowi realizujgcemu
proces nadzorowania jakosci dokumenty potwierdzajgce ich parametry — np. wyniki badan z laboratorium,
Swiadectwa jakosci, certyfikaty lub atesty/specyfikacje producenta (potwierdzone badaniami laboratoryjnymi).

7.2.3 Badania okresowe

Badania okresowe wykonuje sie w celu okresowego sprawdzenia czy wyroby sg zgodne
z wymaganiami podanymi w WDTT, w celu sprawdzenia stabilnosci procesu technologicznego podczas ich
wytwarzania, potwierdzenia mozliwosci kontynuowania wytwarzania wyrobow wedtug obowigzujgcej WDTT
oraz w celu stwierdzenia mozliwosci weryfikacji zgodnosci/zwolnienia wyrobow.

Badania okresowe przeprowadza sie dla pierwszej i co piatej partii wyrobow (1, 5, 10 itd.) w danym roku
kalendarzowym dostaw. Do badarh okresowych pobierana jest probka 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 jakosci jeden egzemplarz wynikow badan.

Dla partii wyrobéw przedstawionych do badan okresowych nie przeprowadza sie dodatkowych badan
zdawczo-odbiorczych. Wyniki badah okresowych sg réwnoznaczne =z przeprowadzeniem badan
zdawczo-odbiorczych.

7.2.4 Zmiany w WDTT oraz wzorze przedmiotu (badania typu)

Wykonawca PUIW, RPW, WOBWSM Ilub SSMund IWsp SZ moze zaproponowaé wprowadzenie zmian w
niniejszej WDTT oraz wzorze przedmiotu. Jezeli zaproponowane zmiany mogg mie¢ wptyw na charakterystyki
techniczne, jakos¢ lub wiasnosci uzytkowe przedmiotu, to przed ich wprowadzeniem przeprowadza sie
badania typu zgodnie z zasadami okreslonymi w rozdziale 4 ,Procedury realizacji 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 p6zn. zm.).

7.2.5 Zakres, wymagania i metody badan

Zestawienie zakresOw wymagan i metod badan dla poszczegdlnych rodzajéow badan kontrolnych
przedstawiono w tablicy 6.

Tablica 6
Wykonywaé
. . podczas
Lp. |Rodzaje badan Wymagania i metody | 4ap
badan wg
Z-0 O
1 Sprawdzenie i ocena dokumentacji wyrobéw przedstawionych do badan
1.1 Spraquenle _dokume’,\ntaql zakupu materiatéw WDTT podrozdz. 3.1 + +
zasadniczych i dodatkéw
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Tablica 6 (cigg dalszy)

Wykonywacé
. . podczas
Lp. Rodzaje badan \é\/ymgganla ' metody badan
adan wg
Z-0 (0]
12 Sprawd;eme _ zgodn980| uzytych  materiatéw WDTT podrozdz. 3.1 + +
zasadniczych i dodatkéw
Ogledziny zewnetrzne wyrobu
2 Sprgwdzeme zgodnosci cechowama (mformacu WDTT rozdz. 6 + +
umieszczonych na wszywkach informacyjnych
i etykietach jednostkowych) i pakowania
3 Badania szczeg6towe wyrobéw
Sprawd'zgnle wy_glad_u ogollnego wyrobu oraz Ocena zgodnosci
3.1 zgodnosci z obowigzujgcym wzorem 76 wzorem PUIW + +
(badania organoleptyczne)
Sprawdzenie zgodnosci wymiaréw wyrobu z tablicg | WDTT rozdz.9, Tablica 7
3.2 o .. + +
wymiarow wyrobu (w korelacji z rozdz. 8)
4 Badania laboratoryjne
41 Tkanina bawetniana (CO 100%) w kolorze khaki o splocie ptéciennym, z wykonczeniem
' wodoodpornym
WDTT podrozdziat 3.2
4.1.1 |Sprawdzenie spetnienia wymagan technicznych Tablica 2 Lp.1; -*) +
podrozdziat 3.4
: I . WDTT  podrozdziat 3.2
4.2.1 | Sprawdzenie spetnienia wymagan uzytkowych Tablica 2 Lp.: 2+5 + +

*) Wykona¢ sprawdzenie dla pierwszej partii wyrobow, podlegajgcych badaniom zdawczo-odbiorczym
w danym roku.

Uwagi:
1. Dopuszcza sie zmiany w kolejnosci wykonywania badan po uzgodnieniu z organem realizujgcym
proces nadzorowania jakosci.
2. Wprowadzone w tablicy 6 oznaczenia badan:

wZ-0O” - zdawczo - odbiorcze,
- ,O” - okresowe,
- ot - badania wykonuje sie,

- - badania nie wykonuije sie.

7.3  Wzér wyrobu

Aktualny wzér PUIW do produkcji seryjnej (dostepny w WOBWSM), wykonany zgodnie z przedmiotowg
dokumentacjg i zatwierdzony zgodnie z ~Procedurg realizacji prac rozwojowych
dla przedmiotéw umundurowania i wyekwipowania”, jest elementem odniesienia przy ocenie zgodnosci
(poréwnania wyrobu, takze w ramach badanh laboratoryjnych).

7.4 Gwarancja na wyréb

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



8 Rysunek techniczny
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b

Rys nr 1 Worek na odziez

9 Tabela wymiarow

Tablica 7
Oznaczenie Tolerancia
Lp. Okreslenie wymiaréw wymiaréw wg J.m. Wielkosé +mm J
rysunku B
1 2 3 4 5 6
1. Wysokos¢ worka a mm 850 20
2. Szerokos¢ worka b mm 600 20
3. Szeroko$¢ obrebu C mm 20 2
4. Dtugos¢ rozporka d mm 80 5
5. Wysokos$¢ kieszeni e mm 165 8
6. Szerokos¢ kieszeni f mm 100 5
7 O,dleg'Iosc brzegu kieszeni od g mm 200 10
gornej krawedzi worka
8 Szerokos¢ ramki kieszeni h mm 15 2
9. Dtugos¢ sznurka - mm 1320 20
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10 Arkusz ewidencji wprowadzonych zmian — tylko w dokumentacji oryginalnej



