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1. Fotografie wyrobu

Fot. 1

Beret do umundurowania polowego ¢éwiczebnego
Fot. 2

Beret do umundurowania wyj$ciowego i galowego
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2, Opis ogéiny

Beret WS polowy Nr 109/DKWS (z orlem haftowanym) przeznaczony jest do catorocznego uzytkowania
przez zotnierzy Wojsk Specjalnych w zestawie umundurowania polowego i éwiczebnego.

Beret WS wyjsciowy Wzér 109A/DKWS (z orlem metalowym) przeznaczony jest
do calorocznego uzytkowania przez zolnierzy Wojsk Specjalnych w zestawie umundurowania wyjsciowego
i galowego. Berety wykonane sq z mieszanki weiny i wyczeséw welnianych w kolorach, wg palety barw
-,PANTONE Cotton Passport” kolor:

— ciemnozielony 19 — 0415 TCX,
-~ szary 16 — 3801 TCX,
— czarny 19 — 4004 TCX.

Uformowany beret (kaplin) faczony jest z podszewka w kolorze czarnym. Podszewka uszyta jest z dwoch
kwater: przedniej i tylnej oraz denka.

Miejsce tgczenia podszewki z beretem wykoriczone jest skérzang laméwka w kolorze czarnym. W $rodku
laméwki umieszczona jest tasiemka w kolorze czarnym. Na lewej czesci beretu zamontowane sg dwa
wietrzniki (otwory wentylacyjne).

Na berecie WS polowym 109/DKWS naszyty jest orzet Wojsk Specjalnych, wykonany technikg haftu
komputerowego na materiale zasadniczym beretu, odpowiednio w kolorach: ciemnozielony, szary i czarny.

Na berecie WS wyjsciowym 109A/DKWS umocowany jest za pomocg $rub metalowy orzet Wojsk
Specjalnych.

Od strony wewnetrznej beretu wyjsciowego 109A/DKWS w miejscu mocowania orta ze $rubami wszyty
Jest sztywnik oraz skérzana klapka celem usztywnienia przodu i ostony $rub.

3. Wymagania techniczne

Do wykonania beretu obowigzuje zatwierdzone WTU. Wymagane jest zlozenie przez oferenta wynikow
badari tkaniny zasadniczej, potwierdzonych przez akredytowane laboratorium stwierdzajgce wymagania
zawarte w pkt 3. Tablice: 1,2,3 oraz pkt. 7. Tablica 5.

W celu oceny zgodnosci przedmiotu oferty z wymaganiami Zamawiajacego, wraz z oferta nalezy
przedstawi¢, jako wzér po jednej sztuce beretu w kazdym kolorze, w rozmiarze 56.

3.1 Wykaz materialéw zasadniczych i dodatkow

Tablica 1
Lp. | Nazwa materiatu Dane techniczne Wymagania
il | —
1 2 \ 3 4
‘” ' mieszanka - (40% weina
karbonizowana , 60% wyczesy
karbonizowane), grubos¢ wiékna .
. WTU Tablica 2
. PP | (19+22,5) pm, barwione na kolor wg
1 Mate_nal zasadniczy —100% weina palety barw ,PANTONE Cotton Atest producenta
| (kaplin) Passport”: wg wzoru
kolor nr 19 - 0415 TCX, BINE BAI7019:02
‘ kolor nr 16 — 3801 TCX,
- - kolor nr 19 — 4004 TCX) ]
| ) wg Warunkow
2. Pods;ewka wiskozowa | art. J8324, kolor czarny Technicznych
. . skéra potnikowa, kolor czarny, .
3._ _ Laméwka skorzana_ ) ‘ szerokos¢ (3£0,2)cm WTU Tablica 3 _
‘ oczka metalowe, oksydowane,‘
4, Oczka wentylacyjne (wietrzniki) Srednica wewnetrzna (4+2)mm, wg wzoru
_ $rednica zewnetrzna (8+2)mm B
Tasiemka bawetniana lub
5. wiskozowa | kolor czarny, szerokos¢ (0,6+0,2)cm | wg wzoru
Haftowany orzet Wojsk
. haft komputerowy na podkiadce
6. | Specjalnych (do beretu‘ ) ) wg WTU rozdz. 6
| 109/DKWS) i z materiatu zasadniczego . B
Wiéknina ptaska (flizelina)
z klejem, kolor czarny : . N 2
(usztywnienie  podkiadki  przed masa powierzchniowa (40+60)g/m Atest producenta
procesem haftowaniem oria) ‘
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Metalowy orzet Wojsk Specjalnych

8. (do beretu 109 AIDKWS) blacha mosiezna wysokoniklowa wg WTU rozdz. 7
Sztywnik krawiecki (do beretu . . 9 Atest producenta

9. | 109A/DKWS) masa riowmrzchnlowa (40+60)g/m | wg wZoru
Klapka skoérzana (do beretu wzdr skéra potnikowa w kolorze czarnym,

10- 1 422AMON) wymiary (55x45)mm Worazory

syntetyczne nici o masie liniowej:

- (48+5)tex i minimainej $redniej sile
zrywajgcej 12N w kolorze materiatu
zasadniczego (naszycie orla na

11.  Nici odziezowe beret),

(podszewka, laméwka
sztywnik, klapka skérzana)
poliestrowe (130+140)dtex x 2,

12. | Nici haftujace
(haft orta WS)

13 Wszywka informacyjna, etykieta
" | jednostkowa

| - (36+4)tex i minimalnej $redniej sile
zrywajacej 10N w kolorze czarnym
skorzana,

PN-EN 12590:2002
PN-ISO 1139:1998

kolor matowosrebrny, czarny i zioty

Atest producenta

wg WTU pkt 8

3.2 Rodzaje szwéw i $ciegow maszynowych
Szwy

- materiat zasadniczy
e haszycie orta WS.

- podszewka

* naszycie sztywnika, klapki na przednig kwatere (beret wzér 109A/DKWS);

e {aczenie kwater;
e fgczenie kwater z denkiem;
» zakapowanie szwa fgczacego kwatery z denkiem;
- wykoriczenie
» {gczenie materiatu zasadniczego z podszewkga
i o wszycie lamoéwki skérzanej
Sciegi
stebnowe — o gestosci 35-45 Sciegow/1 dm;
zyg-zak — o gestosci 30 -40 Sciegéw/1 dm.

3.3 Wymagania dla kaplinu.

Tablica 2
Lp. Nazwa wskaznika Je::;:rs;ka Wartos¢ wskaznika Metoda badan
1 2 3 4 5
. Oznaczenie wg
1. Skiad surowcowy kaplinu % WO 100% PN-P-04604:1972
PN-EN ISO 9073-
2:2002
pkt. 5.1 oraz 9.1 -
2. | Grubosé kaplinu mm 2240,3 Metoda A
(pow. stopki
dociskowej: 3,14 cm?
nacisk: 1,75 kPa)
Zmiana wymiaréw po o
3. zamoczeniu w wodzie, nie % 2 PN-ISO 7771:1994
wiecej niz:
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4, Stopief odpornosci wybarwien, nie mniej niz:

Swiatto zmiana ) PN-EN ISO 105-
(Xenotest) | barwy stopien S B02:2006
Zmiana 4
barwy
zabr. bieli . PN-EN ISO 105-
¥fade bawelny stopief 4 E01:2013
zabr. bieli 4
welny
zmiana
barwy o
] zabr. bieli . PN-EN I1SO 105-
Pot alkaliczny baweiny stopien 3-4 E04:2013
zabr. bieli
welny 34
Zmiana 3
barwy
zabr. bieli . PN-EN ISO 105-
Pot kwasny bawelny stopien 3 E04:2013
zabr. bieli 3
welny
. zabr. bieli . PN-EN ISO 105-
Tarcie suche bawetny stopien 4 X12:2005
. zabr..  bieli o PN-EN ISO 105-
Tarcie mokre bawelny stopien 3 X12:2005
3.4 Wymagania dla skéry potnikowej koloru czarnego (laméwka i klapka)
Tablica 3
Lp. Nazwa wskaznika Jedmr;:rs;ka Wartos¢ wskaznika Metoda badarni
1 2 3 4 5
1. | Zawartos¢é chromu (V1) mg/kg nie wykrywainy PN-EN ISO 17075:2009
2. | Wartos¢ pH, nie mniej niz: - 3.2
PN-EN ISO 4045:2
3 Liczba dyferencji dla pH ) 07 WENIS© 4045:2008
" | mniejszego niz 4, nie wiecej niz: ’
Odporno$¢ barwy na po, nie stopien _ .
4. mniej niz: szarej skali 4 PN-EN ISO 11641:2005
Odporno$é barwy na tarcie, nie
mniej niz:
- po 100 cyklach potaré stopiefi
5. - po 50 cyklach potaré szarej skali 4 PN-EN ISO 11640:2000
- na sucho
- na mokro

Uznaje sig, rowniez, ze wyréb spelnia wymagania dotyczace bezpieczeristwa (Tabela 3, Lp. 1+3), jezeli
posiada aktualng autoryzacje (certyfikat) do postugiwania sie znakiem OEKO — TEX, zgodnie z normg OEKO
— TEX Standard 100 (klasa produktow I1).
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4. Zestawienie elementéw sktadowych beretu

Tablica 4
. . Wyszczegélnienie elementéow 2z -
Lp. Rodzaj materiatu skiadowych Hosé czesci
1. | Uformowany kaplin gtéwka 1
denko 1
2. | Podszewka wiskozowa kwatera przednia 1
kwatera tylna 1
. Lo usztywnienie  przodu pod orla
3. | Sztywnik krawiecki metalowego WS (beret 109A/DKWS) 1
. ostona  Srub  mocujacych  ora
4. | Klapka skérzana metalowego WS (beret 109A/DKWS) 1
5. | Lamowka skorzana - 1
6. | TaSma bawelniana lub wiskozowa - 1
7. | Oczka wentylacyjne (wietrzniki) - 2
Haftowany orzet WS na podktadce .
8. z materialu zasadniczego beret WS polowy wzér 109/DKWS 1
9. | Metalowy orzet WS beret WS wyjsciowy wzér 109A/DKWS 1

5. Opis wykonania.
Proces technologiczny wykonania kaplinu:

- karbonizacja surowca przy zachowaniu odpowiedniego pH;
- wilkowanie — mieszanie i rozluznianie surowca;
- zgrzeblenie — dalsze rozluznianie surowca i formowanie runa;
- nawijanie kaplinu;
- filcowanie i spil$nianie;
- zwartnianie pierwsze (obrébka mokra, max. temp. 40°C);
- folowanie;
- barwienie wg palety koloréw ,PANTONE Cotton Passport”:
— ciemnozielony 19 — 0415 TCX,
- szary 16 — 3801 TCX,
— czarny 19 — 4004 TCX.

- zwartnianie drugie (obrébka mokra max. temp. 60°C);

- toczenie — formowanie potfabrykatu (kaplinu);

- suszenie po formowaniu w temp. max 90°C;

- obrobka powierzchni kaplinu (zachowanie odpowiedniej granulacii papieru);
- czyszczenie, szczotkowanie,

- formowanie beretu na aluminiowych formach (max. temp. 90°C).

Proces technologiczny wykonania beretu:

- wycinanie otworu na glowe;
- rozcigganie mechaniczne otworu na okreslony rozmiar glowy.

Szycie podszewki do beretu

Przy wykonaniu beretu 109A/DKWS na kwatere przednig (jako ostone Sruby mocujgcej ora
metalowego) naszy¢ sztywnik (rys.1) i kiapke skérzana.
Przy wykonaniu beretu WS 109/DKWS i 109A/DKWS zeszyé kwatere tying z kwaterg przednig szwem
w odlegtosci 0,7 cm od krawedzi. Zszy¢ denko z kwaterami, szew ten zastebnowaé od wewnatrz
po kwaterach w odlegtosci 0,1 cm od krawedzi.
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Wymiarowanie sztywnika

50 mm

40 mm

Rys. 1
Tolerancja: +/- 2mm
Wykoriczenie beretu

Polaczy¢ gtowke beretu szwem w odlegiosci 0,4 cm od krawedzi z uszytg podszewkg stebnujac w dolnej
krawedzi beretu. Nastepnie naszy¢ laméwke ze skory szwem 0,6 cm od dolnej krawedzi. Laméwke podwinaé
do wewnatrz wkiadajgc do niej réwnoczesnie tasiemke. Przestebnowaé przy skérze po wierzchu beretu.
Na boku beretu wbi¢ dwa oczka wentylacyjne (wietrzniki), a tasiemke zawigzaé na kokardke.

W poczatkowej fazie, do beretu 109/DKWS do czesci czolowej doszywany jest emblemat orla WS, wykonany
metodg haftu komputerowego (zgodnie z rozdz. 6 niniejszej WTU) przy pomocy $ciegu zyg-zag
po krawedzi podkiadki.

Montaz wietrznikow:
Dwa wietrzniki (oczka wentylacyjne) zamontowaé po lewej stronie beretu tak, aby znalazly sie
symetrycznie po obu stronach szwu fgczacego kwatery: przednig i tylng podszewki.

6. Orzel haftowany Wojsk Specjainych

6.1 Opis ogoiny

Orzel haftowany Wojsk Specjalnych przeznaczony jest do beretu polowego 109/DKWS w zestawie
umundurowania polowego i éwiczebnego zotnierzy WS.

Wizerunek orta Wojsk Specjalnych zgodnie z aktualnie obowigzujacg ustawg o znakach Sit Zbrojnych
Rzeczypospolitej Polskiej - rys. 2.

Znak orfa haftowany jest na materiale zasadniczym beretu (kaplinie) niémi poliestrowymi w kolorze
matowo srebrnym. Azurowa korona, szpony, dziob orta w kolorze ziotym. Tarcza amazonek w kolorze
czarnym.

Rys.2 Wizerunek orla Wojsk Specjalnych
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6.2 Wymiarowanie

47 mm

Rys. 3 Wymiarowanie orla

Tolerancja wymiaréw orfa: + 1mm

40 mm

50 mm

Rys. 4 Wymiarowanie podkiadki

Tolerancja wymiardw podkiadki: £ 2mm

6.3 Wykaz materiatlow

— podktadka - materiat zasadniczy beretu (kaplin),

- wibknina ptaska (flizelina) z klejem, kolor czarny (usztywnienie pod haft),

— nici haftujgce — nici poliestrowe (130+140) dtex x 2, kolor matowosrebrny (orzet), ztoty (elementy oria)
i czarny (tarcza amazonek).

6.4 Opis wykonania
Proces technologiczny wykonania obejmuje nastepujgce operacje:

krojenie materiatu zasadniczego (kaplinu),
podklejenie widkning ptaska,

umieszczenie wykroju w maszynie haftujace;j,
haftowanie orla,

wykrawanie wg szablonu,

sprawdzenie poprawnosci haftu.
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7. Orzet metalowy Wojsk Specjalnych

7.1 Opis ogdiny

Orzet metalowy Wojsk Specjalnych przeznaczony jest do beretu WS wyjsciowego 109A/DKWS
w zestawie umundurowania wyjSciowego i galowego zotnierzy WS.

Wizerunek orta Wojsk Specjalnych zgodnie z aktualnie obowigzujacag ustawg o znakach Sit Zbrojnych
Rzeczypospolitej Polskiej - rys. 2.
Orzet jest wyrobem metalowym w kolorze srebmym, wykonanym z blachy mosigznej, wysokoniklowej
0 grubosci (0,5+0,6)mm, symbol CuNi12Zn24, numer CW403J, stan materialu R360, oksydowanej
i polerowane;j.
Elementy orta: azurowa korona, szpony, dzi6b orta w kolorze zlotym, tarcza amazonek w kolorze czarnym.
Orzet mocowany jest za pomocg przylutowanych do orta dwéch $rub mosieznych o Srednicy 3mm i diugosci
8mm oraz nakretek gwintowanych (gwint M3) o $rednicy zewnetrznej 15mm.

7.2 Wymiarowanie
Wymiarowanie orta zgodnie z pkt. 6.2 rys. 3

7.3 Wykaz materiatéw

Tablica 5
Lp. Nazwa materiatu Dane techniczne Wymagania wg
CuNi12Zn24, numer CW403J, PN-EN 1652:1999,
1. | Blacha mosiezna wysokoniklowa stan materiatu R360, Atest producenta
grubosé (0,5+0,6)mm blachy

Lakier w kolorze ztotym Wysokogatunkowy lakier

2. (do pomalowania detali: korony, dziobu . wg wzoru
i szponéw orta) dekoracyjny w kolorze ziotym
Lakier w kolorze czarnym )

3. | (do pomalowania detali: korony, dziobu Wysokogatunkowy lakier wg wzoru

i szponéw orla) dekoracyjny w kolorze ztotym

. . Mosiezna — srednica 3mm, PN-EN 1652:1999,
4. | Sruba z gwintem M-3 z tbem ptaskim dhugosE (820,5)mm wiilwzon

Blacha mosiezna M-63 o grubosci
1,5 mm - $rednica zewnetrzna )
Nakretka nakretki 15mm FI:EN 1662:1986,
5. (dopuszcza sie zastosowanie
innych nakretek)

wg wWzoru

6. | Stop lutowniczy - -

7.4 Opis wykonania

Proces technologiczny:
— dwustronne tloczenie blachy na prasach,

— wycinanie okrojnikiem ksztattu orta,

- przylutowanie lub zgrzewanie $rub do wykrojonych pétwyrobow,

- oksydowanie i polerowanie na tarczy filcowej orzetka ze §rubami,

— czyszczenie catej powierzchni oznaki,

— odtluszczenie powierzchni orzetka,

- malowanie detali ztotym lakierem dekoracyjnym: korona, szpony i dziéb oria,
~ malowanie detali czarnym lakierem dekoracyjnym: tarcza amazonek,

— nakrecenie na $ruby wyttoczonych, wycigtych i nagwintowanych nakretek.
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8. Cechowanie i pakowanie
Cechowanie

Na podszewce posrodku denka beretu wykonaté w technologii zapewniajgcej ich czytelnosé przy
codziennym uzytkowaniu i okresowych zabiegach konserwacyjnych przez okres minimum 24 miesiecy
nastepujgce dane:

— data produkgcji (miesige, rok);
—  rozmiar;
- nazwa producenta lub znak firmowy;

Oznaczenia sposobu konserwacji zgodnie z PN-EN 1SO 3758:2012 umiescié na torbie foliowej, w ktéra
zapakowany jest beret, przedstawiajgc nastepujgcy uktad znakéw:

¥ AR AR
. X ~
Znaki konserwacji oznaczajg kolejno:
- hie pra¢;
- nie stosowac bielenia;
- nie stosowac suszenia w suszarce bebnowej;

- nie prasowag;
- nie czyscié chemicznie.

Etykieta jednostkowa beretu powinna zawieraé nastepujgce dane:

- nazwe wykonawcy/dostawcy,

- rozmiar,

- hazwe i numer wzoru,

- date produkcji (miesige i rok),

- informacja o sposobie konserwaciji, numer partii produkcyjnej,

- informacje o okresie uzytkowania i gwarancji (normatywny okres uzywalnoéci — 3 lata, gwarancja-

wpisa¢ okres gwaranciji 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 narodowej (Dz. Urz. Min.
Obr. Nar. z 2014 r. poz. 11) oraz zgodnie z umowg zakupu.

Pakowanie

Beret zapakowa¢ w torbe foliowa. Nastepnie berety powinny byé pakowane po 60 szt. w kartony
tekturowe. Po zamknieciu i zaplombowaniu (lub ostemplowaniu) kartonu naklei¢ etykiete zbiorcza.

Orly metalowe WS w ilosci 30 sztuk nabija sie na tekturowy arkusz formatu A4.
Na arkuszu umieszcza si¢ nastepujace informacie:
~ nazwe wykonawcy/dostawcy,
— nazwe wzoru,
— date produkgcji (m-c i rok),
— numer partii produkcyjne;j,
— informacje o sposobie konserwacji,
- informacja o okresie uzytkowania i gwarancji (normatywny okres uzywalnosci — 6 lat).

Do opakowania zbiorczego Beretu WS wyjsciowego 109A/DKWS nalezy dolgczyé 60 szt. oriow
metalowych na dwéch arkuszach kartonowych.

Etykieta zbiorcza powinna zawiera¢ dane z etykiety jednostkowej poszerzone o ilo&¢ sztuk
zawartg w opakowaniu zbiorczym.

9. Zasady odbioru
Zasady i warunki odbioru wyrobu okres$la umowa.

10. Gwarancja na wyréb

Okres i warunki gwaranciji udzielone przez Wykonawce na wyréb okresla umowa.
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11. Rysunki techniczne

4
' Y

1o T~

rys.5 Widok z boku lewego

rys.6 Widok z boku prawego

rys.7 Widok z géry
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rys.8 Widok od spodu

12. Tabela wymiaréw wyrobu gotowego

Tablica 6
% . Rozmiar w cm/obwéd gtowy _
Lp. | Nazwa parametru §5 Tolf‘r:?:qa
g: 51 |52 [53 [54 |55 |56 |57 |58 |59 |60 |61 B
1. | Srednica zew. beretu A |24 |24 |24 |25 |25 |26 |26 |27 |27 |27 |27 1,0
Wysokosé czesci
2. czolowe] B |6 6 6 65(65 |7 7 7575|758 0,8
3. | Wysokosé czesci tylnej C |45/45|45|45/|45|5 () 5555|556 0,8
4. | Szerokos¢zew.laméwki | D |0,9/0,9/09/09/09/09/09/09/0,9/[09]09 0,2
Szerokosé wew.
5. laméwki 15(15(15|15|15|15(15|15/15|15]|1,5 0,2
Odlegtosé miedzy
6. srodkami wywietrznikéw E ([35/35(35(35(35/35/35(35/35(35/3,5 0,2
Odlegtosé srodka
7. | wywietrznika od brzegu F [30(30(30(30|30,30/30/30|30(3,013,0 0,5
beretu
Miejsce naszycia
emblematu orta -
odlegltosé od Srodka
8. | przodu beretu do $rodka 5050|5050 |50/55/55|55|55|55|5,5 0,5
emblematu orta
mierzona po dolnej
krawedzi beretu
Obwod beretu mierzony
9. | od wewnatrz po - 51 |62 |53 |54 (55 |56 |57 |58 |59 |60 | 61
laméwce skérzanegj
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13. Arkusz ewidencji wprowadzonych zmian - tylko w dokumentacji oryginalnej.
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WYMAGANIA TECHNICZNO-UZYTKOWE

Beret WS — polowy NR 109/DKWS
Beret WS — wyjsciowy NR 109A/DKWS

Nazwa PUIW WS

UZGODNIONO:

SZEF SZEF
ODDZIALU PLANOWANIA RZECZOWEGO ZARZADU LOGISTYKI J4

| GESTORSTWA

........................................................

WYKONAL :

STARSZY SPECJALISTA
ODDZIALU MATERIALOWEGO




