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Rysunek 2 - Koszulobluza damska z dtugimi rekawami Wzé6r 310D/MON
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Rysunek 3 - Koszula ¢wiczebna marynarska z dtugimi rekawami Wzé6r 310T/MON

Rysunek 4 - Koszula éwiczebna marynarska damska z dtugimi rekawami Wzér 310TD/MON



Rysunek 5 - Koszulobluza z dtugimi rekawami koloru biatego marynarki wojennej
Wzér 310A/MON

Rysunek 6 - Koszulobluza damska z dtugimi rekawami koloru biatego marynarki wojennej
Wz6r 310AD/MON
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2 Przedmiot dokumentacji

Przedmiotem dokumentacji sg wymagania techniczno-uzytkowe dla nastepujgcych przedmiotow:
- koszulobluza z dtugimi rekawami koloru biatego Wzér 310/MON;

- koszulobluza z dtugimi rekawami koloru khaki Wzér 310/MON,;

- koszulobluza z dlugimi rekawami koloru stalowego Wzér 310/MON,;

- koszula ¢wiczebna marynarska z dtugimi rekawami tropik Wzé6r 310T/MON;

- koszulobluza z dtugimi rekawami koloru biatego marynarki wojennej Wzér 310A/MON;

- koszulobluza damska z dtugimi rekawami koloru biatego Wz6r 310D/MON;

- koszulobluza damska z dtugimi rekawami koloru khaki Wzér 310D/MON;

- koszulobluza damska z dtugimi rekawami koloru stalowego Wzér 310D/MON;

- koszula éwiczebna marynarska damska z dtugimi rekawami tropik Wzér 310TD/MON,;

- koszulobluza damska z dtugimi rekawami koloru biatego marynarki wojennej Wzér 310AD/MON.

3 Opis ogdéiny wyrobu

Koszula zapinana z przodu na guziki. Tyt koszuli z karczkiem i zakladkami skierowanymi w strone bokow.
Na przodach naszyte dwie kieszenie z plisami i patkami zapinanymi na guziki. W lewym przodzie wykonana
plisa. Kotnierz ze stéjkg odcinang. D6t przodow i tytu prosty, podwiniety i przestebnowany. Rekawy dtugie,
zakohczone mankietami zapinanymi na guziki. Rozporki rekawéw wykonczone lamoéwkami. W dole rekawow
zatozone zaktadki. Na szwach barkowych umieszczone elementy do przypiecia naramiennikoéw, dla wzoru
310/MON i 310D/MON sg to dwa guziki, dla wzoru 310A/MON i 310AD/MON jeden guzik i podtrzymywacz.
We wzorze 310T/MON i 310TD/MON brak jakichkolwiek elementéw do mocowania naramiennikéw, na
rekawach naszyte petelkowe tasmy samosczepne do mocowania oznak przynaleznosci pahstwowej oraz na
lewym rekawie naszyta oznaka rozpoznawcza Marynarki Wojennej. Koszula damska z zaszewkami
piersiowymi, zapinana na damskg strone.

4 Wymagania techniczne

Do wykonania obowigzuja:

— Wojskowa Dokumentacja Techniczno-Technologiczna wyrobu,

— zatwierdzony wzér,

— specyfikacje techniczne materiatdow zasadniczych i dodatkéw wg wymagan okreslonych w tablicy 1,
— plansze zatwierdzonych wzoréw guzikow.

4.1 Wykaz materiatéw zasadniczych i dodatkow

Zestawienie podstawowych materiatéw zasadniczych i dodatkéw przedstawiono w tablicy 1.

Tablica 1
Lp. Nazwa materiatu Typ, rodzaj, charakterystyka materiatu Wymagania wg
1 |Tkanina zasadnicza
1a Tkanina koszulowa wzoru artykut Hetman barwiony na kolor PWT 01-02:2006
310/MON i 310D/MON khaki, stalowy i w kolorze biatym PWT 01-01:2006
1b Tkanina koszulowa wzoru artykut Hetman barwiony na kolor PWT 01-02:2006
310T/MON i 310TD/MON granatowy PWT 01-01:2006
1c Tkanina koszulowa wzoru artvkut Hetman w kolorze biatvm PWT 01-02:2006
310A/MON i 310AD/MON y y PWT 01-01:2006
tkany wktad odziezowy z klejem Zatgcznika A,
2 Wkiad koszulowy typu artykut 45706/FOL 38 tablica A.1
tkany wktad odziezowy z klejem Zatgcznika A,
3 Wkiad koszulowy typu artykut 45710/FOYL 38 tablica A.2
nici z widkien poliestrowych odcinkowych o masie
4 Nici odziezowe liniowej 2415 tex PN-ISO 1139:1998
i minimalnej sile zrywajgcej 6 N PN-EN 12590:2002
w kolorze tkaniny zasadniczej
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Tablica 1 (cigg dalszy)

Lp. Nazwa materiatu Typ, rodzaj, charakterystyka materiatu Wymagania wg
nici z wtdkien poliestrowych odcinkowych o masie
5 Nici odziezowe do liniowej 2415 tex PN-ISO 1139:1998
zamocowania oznak i minimalnej sile zrywajgcej 6 N PN-EN 12590:2002
w kolorze czarnym
6 Oznaka rozpoznawcza oznaka Marynarki Wojennej zatw:,(?lrztizrﬁnego
7 OZ”""E ng%’;"\’,‘\'/eejznosc' oznaka flaga RP - Wz6r 814A/MON WDTT
Guziki odziezowe wzoru . S .
8 310/MON. 310A/MON poliestrowe 2-otworowe.gu2|k| o] srgdnlpy 13 mm
310D/MON,i 310AD/MdN w kolorze tkaniny zasadniczej Zatgcznika A,
9 Guziki odziezowe wzoru poliestrowe 4-otworowe guziki o Srednicy 13mm tablica A.3
310T/MON i 310TD/MON w kolorze tkaniny zasadniczej
Tasma samosczepna petelkowa tasma samosczepna w kolorze tkaniny
10 dla wzoru 310T/MON T . PN-EN 12240+AC
i 310TD/MON zasadniczej o szerokosci 4 cm
wszywka firmowa
11 Wszywki informacyjne wszywka z oznaczeniem wielkosci rozdziatu 7 WDTT
wszywka z przepisem konserwacji

4.2 Rodzaje szwéw i Sciegéw maszynowych

Zestawienie podstawowych szwow i sciegéw stosowanych w wykonaniu wyrobu przedstawiono w tablicy 2.
Szwy oznaczono wg PN-P-84501:1983 Wyroby konfekcyjne - Szwy - Klasyfikacja i oznaczenia, Sciegi
wg PN-P-84502:1983 Wyroby konfekcyjne - Sciegi - Klasyfikacja i oznaczenia.

Tablica 2
Lp. Ozna_c'ze_nie Lp. Ozna_c’ze_nie Lp. Ozna_c’ze_nie
szwu i Sciegu szwu i Sciegu szwu i Sciegu
1 1.01.01/301 8 2.42.05/301.301 15 5.31.05/301.301
2 1.01.03/401.504 9 2.42.06/301 16 6.01.01/504
3 1.06.01/301 10 3.05.06/301.301 17 6.02.01/301
4 1.06.02/301.301 11 5.02.03/301 18 6.03.04/301
5 1.06.05/301 12 5.05.01/301 19 6.05.01/301
6 1.15.04/301 13 5.06.01/301.301 20 6.08.03/301.301
7 2.02.11/401.504 14 5.06.01/323.323 21 8.02.01/406

Wymagane gestosci sciegow:
stebnowych; 35 + 40 sciegéw / 1 dm,
overlockowych; 50 + 60 sciegéw / 1 dm,
dziurki bielizniane; 120 + 140 Sciegéw / 1 dm.

Wszystkie szwy stebnowe na poczatku i koricu zamocowac celem zabezpieczenia przed pruciem.
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4.3 Dopuszczalne sztukowanie elementéw

W wyrobie nie przewiduje sie sztukowania elementow.

4.4 Tabela klasyfikacji wielkosci

W zaleznosci od wzrostu, obwodu klatki piersiowej / obwodu przez pier$ i obwodu szyi rozréznia sie
wielkosci podane w tablicy 3 — koszule meskie, tablicy 4 - koszule damskie.

Tablica 3 - Koszule meskie Wymiary w centymetrach
Obwaéd klatki piersiowej
Wzrost 84 88 92 96 100 104 108 112 116 120 124 128
Obwéd szyi
160 36 38 40
162 35 37 39
165 36 38 40 42 44
167 35 37 39 41 43 45
170 36 38 40 42 44
172 35 37 39 41 43 45
175 36 38 40 42 44 46
177 35 37 39 41 43 45
180 36 38 40 42 44 46
182 35 37 39 41 43 45
185 38 40 42 44
187 37 39 41 43 45
190 40 42 44
192 39 41 43
Razem 67 wielkosci
Tablica 4 - Koszule damskie Wymiary w centymetrach
Obwaéd przez piersi
Wozrost 80 84 88 92 96 100 104 108 112 116 120
Obwéd szyi
152 33
155 34 36 38 40
158 33 35 37 39 41
161 34 36 38 40 42
164 33 35 37 39 41 43
167 34 36 38 40 42
170 33 35 37 39 41 43
173 34 36 38 40 42
176 35 37 39 41 43
179 34 36 38 40 42
182 35 37 39 41 43
185 36 38 40 42

Razem 56 wielkosci
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5 Zestawienie elementéw skitadowych

Zestawienie elementoéw sktadowych przedstawiono w tablicy 5.

Tablica 5
Rodzaj materiatu Lp. Wyszczegdlnienie elementow llo$¢ elementow
1 |tyt 1
2 karczek tytu 2
3 przod lewy 1
4 przod prawy 1
5 rekaw 2
6 mankiet rekawa 2
7 kotnierz wierzchni 1
Tkanina 8 |stojka kotnierza wierzchniego 1
zasadnicza
9 kotnierz spodni 1
10 [stdjka kotnierza spodniego 1
11 |kieszen 2
12 | patka kieszeni 4
13 podtrzymywacz naramiennika dla wzoru (2)
310A/MON i 310AD/MON
14 [lamoéwka rozporkow rekawa 2
Razem 21 (23)
1 wktad kotnierza wierzchniego — | warstwa 1
2 wktad stojki kotnierza wierzchniego 1
Wkiad koszulowy typu :
artykut 45706/90/FOL 38 3 wktad plisy przodu lewego 1
4 wktad patki kieszeni 2
Razem 5
1 wktad kotnierza wierzchniego — Il warstwa
Whkitad koszulowy typu ;
artykut 45710/90/FOYL 38 | 2 | WKiad mankietu rekawa 2
Razem 3




6 Opis wykonania

14

Podstawowe operacje wykonania wyrobu podano w tablicy 6.

Tablica 6

Oznaczenie szwu

Lp. Rodzaj operacji i Sciegu Uwagi
1 . .
Rozkréj elementéw - wg uktadéw kroju
2 | Podklejanie elementow ] parametry klejenia wg zalecen
producenta wktadu
3 | Wykonanie imitacji plisy w kieszeniach i .
Yy I plISy 5.02.03/301 wg szablorlu' pomocniczego;
szeroko$¢ szwu 0,5 cm
4 Obrzucenie kraWedZi prZOdu prawego w koszulach damskich przodu
i gornych krawedzi kieszeni 6.01.01/504 lewego
5 | Zaprasowanie krawedzi przodu wg znakéw i szablonow
prawego, imitacji plisy krawedzi - pomocniczych, w koszulach
przodu lewego i krawedzi kieszeni damskich przodu prawego
6 | Wykonanie imitacji plisy wg zaprasowania; szerokos¢
w krawedzi przodu lewego 6.08.03/301.301 stebnéwek 0,5 cm, w koszulach
damskich przodu prawego
7 POdWiniQCie i przestebnowanie wg Oznaczenia;
mankietu - czes¢ wierzchnia 6.02.01/301 szeroko$é stebnéwki 0,5 cm
8 | Wykonanie mankietéw wg szablonu pomocniczego;
1.06.05/301 wycieniowac, wywrdci¢, uformowac
i sprasowac
9 . . . wg szablonu pomochniczego;
Wykonanie patek kieszeni o . s .
1.06.02/301.301 wycieniowac, wywrocp,_ uformowacé
i sprasowac;
szerokosc¢ stebndéwki 0,25 cm
10 | Naszycie taSmy samosczepne;j .

! . wg szablonu pomocniczego, tylko
na rekaw (do ﬂ_agl RP) oraz o;nakl _ 5.04.03/304.304 dia wzoru 310T/MON i 310TD/MON
rozpoznawczej Marynarki Wojennej

11 | Wykonanie dziurek ]
304 wg szablonu pomocniczego
12 | Odszycie i stebnowanie kotnierza wg szablonu pomochniczego;
1.06.02/301.301 | Wycieniowas, wywrdeié, uformowac
+1.01.01/301 i sprasowac; szerokosc stebnowki
0,25 cm, dot krawedzi kotnierza
potgczyé
13 | Podwiniecie i przestebnowanie stojki Wg 0znaczenia;
kotnierza wierzchniego 6.02.01/301 szeroko$¢ stebnéwki 0,5 cm
14 | Doszycie stdjek do kotnierza koncowki stojki wycieniowad,
1.15.04/301 uformowac i sprasowac; kotnierz

zaprasowac na linii zatamania,
szerokos¢ szwu 0,7 cm
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Tablica 6 (cigg dalszy)

Oznaczenie szwu

Lp. Rodzaj operacji i Sciegu Uwagi
15 | Odszycie rozporkéw w dole rekawow 3.05.06/301.301 wg znakow,
i zamocowanie gorg +6.05.01/301 szeroko$¢ lamowki 0,7 cm
16 | Naszycie wszywki firmowej i
na spodni karczek 5.04.03/301.301 wg szablonu pomocniczego
17 | Zeszycie karczkow z tytem, Wa znakow Z réwnoczesnym
w koszulach damskich wykonanie 2.42.06/301 g zhaxe y
C utozeniem 2-ch zaktadek
zaszewek piersiowych
18 | Naszycie kieszeni na przody wg szablonu pomocniczego;
szerokosc¢ stebndéwki 0,25 cm
5.05.01/301 od krawedzi kieszeni; zamocowaé
gora na odcinku 3,0 cm
w odlegtosci 0,7 cm od krawedzi
19 | Naszycie patek kieszeni wg szablonu pomochniczego;
5.31.05/301.301 szerokos¢ stebnowki 0,5 cm
od krawedzi naszycia
20 | Wykonanie szwow barkowych 2 02.11/401. 504 szew prze{ozyé na przéd
i sprasowac
21 |Wszycie kotnierza wg znakdéw na wykrojach
z réwnoczesnym podtozeniem
2 42 05/301.301 wszywki z oznaczepjem wie,lko.éci
wyrobu; szerokos¢ stebnowki
0,1 cm na linii wszycia kotnierza
i doszycia stojek
22 | Wszycie rekawow
1.01.03/401.504 wg oznaczenh
23 | Wykonanie szwow bocznych koszuli wg oznaczen z rébwnoczesnym
i szwéw spodnich rekawdw podtozeniem w lewy bok, 15,0 cm
1.01.03/401.504 od wszycia rekawa wszywki
informacyjnej o sposobie
konserwacji i wszywki brakarskiej
24 | Doszycie mankietow do dotu mankiety doszy¢ wg znakéw
rekawow z rownoczesnym utozeniem
1.01.01/301 zakfadek; przewingé szew
+1.06.01/301 i przestebnowac gérg w odlegtosci
0,1 cm, krawedzie w odlegtosci
0,25cm
25 | Podwiniecie dolnej krawedzi koszuli
6.03.04/301 szerokosc¢ stebndéwki 1,0 cm
26 | Naszycie podtrzymywaczy tylko dla wzoru 310A/MON
naramiennikéw 5 06.01/323.323 i 3106AD/MON naszy¢ na szwach
arkowych wg szablonu
pomocniczego
27 | Wykonanie dziurek bieliznianych
w lewym przodzie, patkach kieszeni 304 wg szablonéw pomocniczych
i mankietach
28 | Przyszycie guzikdw na prawym
przodzie, kieszeniach, mankietach - wg szablonéw pomocniczych
i szwach barkowych
29 | Operacje koncowe

Koszule oczysci¢ z koncéw nici,
uprasowac i przedstawi¢ do KJ
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7 Cechowanie, skladanie i pakowanie

7.1 Rozmieszczenie cech wykonawcy

Wszywka firmowa zawierajgca nazwe i znak wykonawcy umieszczona na $rodku wewnetrznej strony
karczka i 3 cm od linii wszycia stojki.

Wszywka z oznaczeniem wielkos$ci wyrobu zamocowana na wewnetrznej stronie w potowie dtugosci szwu
wszycia stojki.

Wszywka informacyjna o sposobie konserwacji wyrobu zamocowana na wewnetrznej stronie w lewym
szwie bocznym 15 cm od wszycia rekawa. Oznaczenie sposobu konserwacji zgodnie
z PN-EN ISO 3758:2012 obejmujgcg nastepujacy uktad znakow:

W A 2 X

Dopuszcza sie stosowanie zamiennie jednej wszywki zawierajgcej oznaczenia zawarte na wszywkach:
firmowej, z oznaczeniem wielkosci i wszywce o sposobie konserwacji. Wszywka taka powinna byé
umieszczona w miejscu naszycia wszywki firmowej a sposéb oznaczania zamieszczonych cech powinny
spetnia¢ wymagania wyznaczone w PN-EN I1SO 3758:2012.

Wszywka brakarska umieszczona w lewym szwie bocznym, pod wszywka informacyjng
0 sposobie konserwacji, stuzgca do oznaczenia daty produkcji wyrobu, numer partii produkcyjnej, znakéw
kontroli jakosci zaktadu i gatunku wyrobu. Na wszywce brakarskiej mocowane sg rowniez dwa guziki
Zzapasowe.

Informacje naniesione na wszywkach wykona¢ w technologii zapewniajgcej ich czytelnos¢ przy codziennym
uzytkowaniu i okresowych zabiegach konserwacyjnych przez okres minimum 2 lat.

Etykieta jednostkowa umieszczona na trzecim guziku od dotu zawiera, co najmniej nastepujgce dane:

- nazwe, adres i znak firmowy wykonawcy;

- nazwe wyrobu i numer wzoru;

- symbol i sktad surowcowy materialu zasadniczego z okresleniem wykonczenia uszlachetniajgcego
wyrob;

- wielko$¢ wyrobu;

- znaki stopnia jakosci i kontroli odbioru;

- miesigc i rok produkcji wyrobu;

- numer partii produkcyjnej;

- oznaczenie sposobu konserwacji wg PN-EN ISO 3758:2012;

- informacje o okresie uzytkowania i gwarancji ( normatywny okres uzywalnosci — 4 lata, gwarancja
wpisac okres gwarancji ustalony w umowie kupna — sprzedazy);

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

Etykieta na opakowanie zbiorcze zawiera, co najmniej nastepujgce dane:

- nazwe, adres i znak firmowy wykonawcy;

- nazwe wyrobu i numer wzoru;

- symbol i sktad surowcowy materiatu zasadniczego z okresleniem wykonczenia uszlachetniajgcego
wyrob;

- 0g0Ing liczbe sztuk zawartych w opakowaniu;

- wielko$¢ wyrobow z wyszczegdlnieniem liczby sztuk w poszczegdinych wielkosciach;

- jakos$¢ wyrobow;

- numer pakujgcego;

- miesigc i rok produkciji;

- 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 okreslajgcych wymagania w zakresie
znakowania kodem kreskowym wyrobdéw dostarczanych do resortu obrony narodowej (Dz. Urz. Min.
Obr. Nar. z 2014 r. poz. 11) oraz zgodnie z umowg zakupu.
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7.2 Skiadanie

Koszule zapigé na wszystkie guziki. Na pierwszy guzik zapig¢ motylek i podtozy¢ pod kotnierz. Wewnatrz
kotnierza umiesci¢ pasek rozprezacz kotnierza. Na trzeci guzik od dotu zatozyé etykiete jednostkowa.
Koszule ztozy¢ na wktadzie tekturowym, spig¢ spinkami z tworzywa. Wtozy¢ do torby foliowej i zakleic.

7.3 Pakowanie

Koszule zapakowane jednostkowo w torbe foliowg, pakowaé do kartonu po 10 szt. tej samej wielkosci.
Karton (z tektury min. 3 warstwowej) o wymiarach 30cm x 40cm x 33cm. Karton zaklei¢ tasmg. Na krotszym
boku kartonu naklei¢ etykiete zbiorczg.

8 Zasady weryfikacji zgodnosci

8.1 Tryb oceny zgodnosci

Ocene zgodnosci wykonania wyrobu z postanowieniami niniejszej Wojskowej Dokumentaciji Techniczno-
Technologicznej (WDTT) nalezy prowadzi¢ weditug zasad okreslonych w ustawie z dnia 17 listopada 2006 r.
0 systemie oceny zgodnosci wyrobéw przeznaczonych na potrzeby obronnosci i bezpieczenstwa paristwa
(tj. Dz.U. z 2018 r. poz. 114, z pézn.zm.) oraz zgodnie z rozporzadzeniem Ministra Obrony Narodowej
z dnia 11 stycznia 2013 r. w sprawie szczegoétowego wykazu wyrobow podlegajgcych ocenie zgodnosci oraz
sposobu i trybu przeprowadzania oceny zgodnosci wyrobow przeznaczonych na potrzeby obronnosci
panstwa (t.j. Dz. U. z 2018 r. poz.1385, z p6zn. zm.).

Zgodnie z rozporzadzeniem Ministra Obrony Narodowej dnia 5 marca 2007 r. w sprawie sprawowania
nadzoru nad czynnosciami zwigzanymi z wyrobem wprowadzanym do uzytku w komoérkach i jednostkach
organizacyjnych podlegtych lub nadzorowanych przez Ministra Obrony Narodowej (t.j. Dz. U. z 2015 .
poz. 259) organem sprawujgcym nadzér nad funkcjonowaniem systemu oceny zgodnosci wyrobow
przeznaczonych na potrzeby obronnosci i bezpieczenstwa panstwa, w tym czynnosciami zwigzanymi
z wyrobem wprowadzanym do uzytku jest szef Rejonowego Przedstawicielstwa Wojskowego (RPW)
wskazany przez dyrektora jednostki organizacyjnej, ktorej jest podlegte RPW - Wojskowe Centrum
Normalizacji, Jakosci i Kodyfikacji (WCNJIK).

Koszulobluzy i koszule podlegaja ocenie zgodnosci w trybie I.

Tkanina stosowana na koszulobluzy i koszule podlega ocenie zgodnosci w trybie Ill.

8.2 Proces nadzorowania jakosci

Proces nadzorowania jakosci wyrobow prowadzi RPW wskazane przez Dyrektora WCNJIK 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 sprzetu wojskowego i ustug, ktérych
przedmiotem jest sprzet wojskowy (Dz. Urz. Min. Obr. Nar. z 2019 r. poz. 159).

8.2.1 Postanowienia ogélne

W celu sprawdzenia, czy wyroby sg wykonane zgodnie z wymaganiami WDTT wyrobu 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 s3:

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

- wzor wyrobu;

—  normy wskazane w niniejszej dokumentac;ji.

Wyroby przedstawione do badan 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 wynikow badan zdawczo-odbiorczych lub okresowych niezgodnychz wymaganiami
okreslonymi w WDTT organ realizujgcy proces nadzorowania jakosci wstrzymuje zwolnienie badanej partii
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wyrobéw. Zwolnienie partii moze nastgpi¢ po usunieciu btedow wykonania oraz potwierdzeniu poprawnosci
wykonania wyrobow pozytywnymi wynikami badan.

Prébki do badan pobiera sie zgodnie z decyzjg organu realizujgcego proces nadzorowania jakosci:
- przed wprowadzeniem materiatdbw do produkcji, zgodnie z normg PN-82/P-06706 Tkaniny,
przedziny, dzianiny i widkiennicze pokrycia podiogowe — Badania Odbiorcze lub
-z partii wyrobéw zgodnie z normg PN-P-84506:1983 Wyroby konfekcyjne — Badania odbiorcze
dla partii wyrobow o licznosci nie wiekszej niz 5000 szt., o tym samym oznaczeniu klasyfikacyjnym, tej samej
jakosci, przedstawionych do jednorazowej weryfikacji zgodnosci.

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

Badania wykonuija:

- przedstawiciel organu realizujgcego proces nadzorowania jakosci sitami i $rodkami Wykonawcy,
w zakresie okreslonym w tablicy 7, Lp. 1, 21 3,
- laboratoria w zakresie okreslonym w tablicy 7, 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 wiasciwosci lub
ocenianych innych wymagan okreslonych w WDTT, dla jednego z badanych wyrobdw, nie spetnia wymagan
podanych w WDTT.

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

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

8.2.2 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 zgodnosci wyrobu
z WDTT.

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

W przypadku zmiany dostawcy materiatow, wskazanych w WDTT, tablica 7, Wykonawca jest zobowigzany
dla pierwszej partii dostawy, wykonanej z tych materiatéw, przedstawi¢ wyniki badan laboratoryjnych
z laboratorium z akredytacjg wg PN-EN ISO/IEC 17025.

Dla pozostatych materiatdbw 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 producenta.

W przypadku zaistnienia przestanek, ktére mogg swiadczy¢ o pogorszeniu jakosci wyrobu lub materiatow
skladowych organ realizujgcy proces nadzorowania jakosci moze pobra¢ losowo z biezgcej partii
produkcyjnej wyroby i zleci¢ ich badanie WOBWSM (koszty badan pokrywa WOBWSM, w przypadku braku
akredytacji na wymagany zakres badanh WOBWSM przekazuje przedmioty do laboratorium z akredytacjg wg
PN-EN ISO/IEC 17025.). Pozytywne wyniki przeprowadzonych badan nalezy zaliczy¢ do badan zdawczo -
odbiorczych partii. Potwierdzenie w badaniach niezgodnosci wyrobéw z wymaganiami okreslonymi
w niniejszych WDTT skutkuje rozszerzeniem badan zdawczo-odbiorczych lub zwiekszeniem liczno$ci proby
wg uzgodnieh miedzy Wykonawcg 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 wynikdéw badan przekazuje organowi realizujgcemu proces
nadzorowania jakosci.

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
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wytwarzania, potwierdzenia mozliwosci kontynuowania wytwarzania wyrobéw wedtug obowigzujgcej WDTT
oraz w celu stwierdzenia mozliwosci weryfikacji zgodnosci/zwolnienia wyrobow. Badania okresowe wykonuje
Wykonawca, przy udziale i pod kontrolg przedstawiciela organu realizujgcego proces nadzorowania jakosci
(nie dotyczy badan laboratoryjnych).

Badania okresowe przeprowadza sie, 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 7. Badania laboratoryjne
wykonuje sie w laboratorium z akredytacjg wg PN-EN ISO/IEC 17025. Wykonawca przekazuje organowi
realizujgcemu proces nadzorowania jakosci jeden egzemplarz wynikéw badan.

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

8.2.4 Zmiany w WDTT oraz wzorze przedmiotu (badania typu)

Wykonawca przedmiotu, WOBWSM lub Gestor moze zaproponowa¢ wprowadzenie zmian w niniejszej
WDTT oraz wzorze przedmiotu. Jezeli zaproponowane zmiany mogg mie¢ wptyw na charakterystyki
techniczne, jakos¢ lub witasnosci 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.).

8.2.5 Zakres, wymagania i metody badan

Zestawienie zakreséw wymagan i metod badan dla poszczegoéinych rodzajéw badan kontrolnych
przedstawiono w tablicy 7.

Tablica 7
Wykonywac
. . Wymagania i metody badan podczas
Lp. Rodzaje badan wg badan
Z-0 O
1 Sprawdzenie i ocena dokumentacji wyrobow przedstawionych do badan + +
2 Ogledziny zewnetrzne wyrobéw
Sprawdzenie zgodnosci cechowania ( informacji
21 umieszczonych na wszywkach informacyjnych WDTT tablica 3, + +
' i etykietach jednostkowych ), sktadania WDTT rozdz. 7
i pakowania
3 Badania szczegétowe wyroboéw
31 Sprawd_zenie cllokumen’tacji zakupu materiatow WDTT rozdz. 4.1 + +
zasadniczych i dodatkéw
39 Sprawd_zenle ;godnosgl uzytych materiatéw WDTT rozdz. 4.1 + +
zasadniczych i dodatkéw
Sprawd;e_nle wygl_adu_ogolnego wyrobu oraz Ocena zgodnosci
3.3 | zgodnosci z obowigzujgcym wzorem (badanie . + +
Z wzorem wyrobu PUIW
organoleptyczne)
34 Spravydzeme zg_odrjosm wymiaréw wyrobu WDTT rozdz.: 10 11 + +
z tablicami wymiaréw wyrobu
4 Badania laboratoryjne
4.1 Tkanina artykut Hetman barwiona na kolor khaki, stalowy, granatowy, w kolorze biatym
Sprawdzenie spetnienia wymagan technicznych i PWT 01-01:2006 rozdz. 2.4,
41.1 bezpieczenstwa Wyvrobu PWT 01-02:2006 Zatgcznik A | - %) +
P y rozdz. 1.1, tablica A.2 Lp.1+3
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Tablica 7 (cigg dalszy)

PWT 01-02:2006 Zatgcznik A
tablica A.3

*) Wykona¢ sprawdzenie dla pierwszej partii wyrobéw podlegajgcych badaniom zdawczo-odbiorczym w

danym roku kalendarzowym..

4.1.2 | Sprawdzenie spetnienia wymagan uzytkowych + +

Uwagi:
1. Dopuszcza sie zmiany w kolejnosci wykonywania badan po uzgodnieniu z organem nadzorujgcym.
2. Wprowadzone w tablicy 7 oznaczenia badanh:

- 2O - zdawczo - odbiorcze,
- L0 - okresowe,
-, - badania wykonuije sie,

- - badania nie wykonuije sie.

8.3 Wz6ér przedmiotu

Aktualny wzér przedmiotu (dostepny w WOBWSM), wykonany zgodnie z przedmiotowg dokumentacjg
i zatwierdzony zgodnie z ,Procedurg realizacji prac rozwojowych dla przedmiotow 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 okre$la umowa.
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9 Rysunki techniczne

3b

)
Y

Rysunek 7 - Przéd koszuli meskiej Rysunek 8 — Przéd koszuli damskiej
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Rysunek 9 - Tyt koszuli meskiej i damskiej

5a

Rysunek 10 - Kotnierz
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Rysunek 11 - Rozmieszczenie podtrzymywaczy naramiennikéw Marynarki Wojennej
we wzorze 310A/MON i 310AD/MON koszuli koloru biatego

4a

Rysunek 12 - Rekaw - Oznaki naszywane tylko we wzorze 310T/MON i 310TD/MON
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10 Tabela wymiaréw wyrobu gotowego

Wymiary koszul meskich przedstawiono w tablicy 8.

Tablica 8
Wymiary w centymetrach
2L s Wyszczeg<_>ln|er’||e: Obwod szyi 35 36
= = wielkosci
§ ‘i’ Wzrost 162 | 167 | 172 | 177 | 182 | 160 | 165 | 170
C = ra - -
S & | Wyszczegdinienie Udziat (%) | 0,1 | 02 | 02 | 01 | 01 | 03 | 1,3 | 1,3
wymiaréw
la | Diugosc tytu 73,0 | 75,0 | 77,0 | 79,0 | 81,0 | 72,0 | 74,0 | 76,0
1b | Szerokos¢ tytu na linii wszycia karczka 43,0 | 43,5 | 44,0 | 445 | 45,0 | 43,5 | 44,0 | 445
0q | Szerokosc przodu na wysokosci 209 | 21,2 | 21,4 | 21,7 | 21,9 | 21,3 | 21,5 | 218
pierwszego guzika
3a | Szerokos¢ na linii piersi 49,0 | 49,5 | 50,0 | 50,5 | 51,0 | 50,5 | 51,0 | 51,5
3b | Szerokos$¢ na linii pasa 45,0 | 45,5 | 46,0 | 46,5 | 47,0 | 46,5 | 47,0 | 47,5
3c | Szerokosc¢ u dotu 48,0 | 48,5 | 49,0 | 49,5 | 50,0 | 49,5 | 50,0 | 50,5
4a | Dtugosc¢ rekawa 58,5 | 60,5 | 62,5 | 64,5 | 66,5 | 58,0 | 60,0 | 62,0
4b | Szerokos$¢ rekawa 19,0 | 19,3 | 19,5 | 19,8 | 20,0 | 19,3 | 19,5 | 19,8
4c | Dtugosé mankietu mierzona $rodkiem 243 | 246 | 248 | 25,1 | 25,3 | 24,8 | 25,0 | 25,3
5a Dtugosé _ko’mlerza mierzona wzdtuz linii 350 | 35,0 | 35,0 | 35,0 | 35.0 | 36,0 | 36,0 | 36.0
zatamania
5b D+ugosc stOJkl_mlerzona od konca dziurki 36,5 | 36,5 | 36,5 | 36,5 | 365 | 37.5 | 37.5 | 37,5
do srodka guzika
6a Odlegtos¢ patki kieszeni od szwu 175 | 178 | 181 | 184 | 187 | 172 | 175 | 17,8
barkowego
6b | Odlegtos¢ kieszeni od krawedzi przodu 6,5 6,5 6,5 6,5 6,5 6,5 6,5 6,5
6¢c | Szerokos¢ patki 13,0 | 13,0 | 13,0 | 13,0 | 13,0 | 13,0 | 13,0 | 13,0
6d | Szerokosc¢ kieszeni mierzona dotem 13,0 | 13,0 | 13,0 | 13,0 | 13,0 | 13,0 | 13,0 | 13,0
6e Dtugosc kieszeni 14,0 |1 140|140 | 140 | 140 | 14,0 | 14,0 | 14,0
6f | Dlugos¢ patki 55 | 55 | 55 | 55 | 55 | 55 | 55 | 55
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Tablica 8 ( cigg dalszy )

Wymiary w centymetrach

.“E-’ 2 36 37 38

S5

SN 175 | 180 | 162 | 167 | 172 | 177 | 182 | 187 | 160 | 165 | 170 | 175 | 180
g g 1,0 0,4 0,5 15 2,5 2,5 1,0 0,2 0,3 15 2,5 4,0 2,8
la 78,0 | 80,0 | 73,0 | 750 | 770 | 79,0 | 81,0 | 83,0 | 72,0 | 740 | 76,0 | 78,0 | 80,0
1b 45,0 | 455 | 445 | 45,0 | 455 | 46,0 | 46,5 | 47,0 | 45,0 | 455 | 46,0 | 46,5 | 47,0
2a 22,0 | 223 | 21,8 | 22,0 | 223 | 225 | 22,8 | 23,0 | 22,0 | 223 | 225 | 22,8 | 23,0
3a 520 | 52,5 | 52,5 | 53,0 | 53,5 | 54,0 | 54,5 | 55,0 | 54,0 | 54,5 | 55,0 | 55,5 | 56,0
3b 48,0 | 485 | 485 | 49,0 | 495 | 50,0 | 50,5 | 51,0 | 50,0 | 50,5 | 51,0 | 51,5 | 52,0
3c 510 | 51,5 | 515 | 52,0 | 52,5 | 53,0 | 53,5 | 54,0 [ 53,0 | 53,5 | 54,0 | 54,5 | 55,0
4a 64,0 | 66,0 | 58,5 | 60,5 | 62,5 | 64,5 | 66,5 | 68,5 | 58,0 | 60,0 | 62,0 | 64,0 | 66,0
4b 20,0 | 203 | 20,2 | 20,5 | 20,7 | 21,0 | 21,2 | 21,5 | 20,5 | 20,7 | 21,0 | 21,2 | 21,5
4c 255 | 258 | 25,3 | 25,6 | 258 | 26,1 | 26,3 | 26,6 | 25,8 | 26,0 | 26,3 | 26,5 | 26,8
5a 36,0 | 360 | 370 | 370 | 37,0 | 37,0 | 37,0 | 370 | 38,0 | 38,0 | 38,0 | 38,0 | 38,0
5b 375|375 ]385|385 | 385|385 | 385|385 (395|395 | 395|395 | 395
6a 18,1 | 184 | 175 | 178 | 181 | 184 | 18,7 | 190 | 17,2 | 175 | 17,8 | 18,1 | 18,4
6b 6,5 6,5 6,5 6,5 6,5 6,5 6,5 6,5 6,5 6,5 6,5 6,5 6,5
6c 13,0 | 13,0 | 13,0 | 13,0 | 13,0 | 13,0 | 13,0 | 13,0 | 135 | 13,5 | 13,5 | 135 | 13,5
6d 13,0 | 13,0 | 13,0 | 13,0 | 13,0 | 13,0 | 13,0 | 13,0 | 135 | 135 | 13,5 | 135 | 13,5
6e 14,0 | 140 | 140 | 140 | 140 | 140 | 140 | 140 | 145 | 145 | 145 | 145 | 145
6f 55 55 55 55 55 5,5 55 55 6,0 6,0 6,0 6,0 6,0
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Tablica 8 ( cigg dalszy )
Wymiary w centymetrach

23| 38 39 40
S

S@ | 185 | 162 | 167 | 172 | 177 | 182 | 187 | 192 | 160 | 165 | 170 | 175
g €] o5 | 05| 20| 70|80 | 58| 20| 051|021 20]| 53] 70
la | 820 | 730 | 750 | 77,0 | 79,0 | 81,0 | 83,0 | 850 | 720 | 740 | 76,0 | 78,0
b | 475 | 46,0 | 465 | 470 | 475 | 480 | 485 | 490 | 465 | 47,0 | 475 | 48,0
2a | 233 | 225 | 228 | 230 | 233 | 235 | 238 | 240 | 225 | 22,7 | 23,0 | 23,2
3a | 565 | 56,0 | 565 | 57,0 | 57,5 | 58,0 | 585 | 59,0 | 57,5 | 58,0 | 58,5 | 59,0
3b 525 | 52,0 | 525 | 530 | 53,5 | 540 | 545 | 550 | 53,5 | 54,0 | 545 | 550
3c 555 | 550 | 555 | 56,0 | 56,5 | 57,0 | 57,5 | 580 | 56,5 | 57,0 | 57,5 | 58,0
4a | 680 | 585 | 605 | 62,5 | 645 | 66,5 | 685 | 70,5 | 58,0 | 60,0 | 62,0 | 64,0
4b 21,7 | 21,0 | 21,2 | 215 | 21,7 | 220 | 22,2 | 225 | 21,3 | 21,5 | 21,8 | 22,0
4c 270 | 26,3 | 265 | 26,8 | 27,0 | 273 | 275 | 27,8 | 26,8 | 27,0 | 27,3 | 275
5a | 380 | 39,0 | 39,0 | 39,0 | 39,0 | 39,0 | 39,0 | 39,0 | 40,0 | 40,0 | 40,0 | 40,0
5b 395 | 405 | 405 | 40,5 | 405 | 405 | 40,5 | 405 | 415 | 415 | 415 | 415
6a | 18,7 | 175 | 178 | 181 | 184 | 187 | 190 | 193 | 172 | 175 | 17,8 | 18,1
6b 65 | 70 | 70 | 70 | 70 | 70 | 70 | 70 | 70 | 70 | 70 | 70
6c 135 | 135 | 135 | 135 | 135 | 135 | 135 | 135 | 135 | 135 | 135 | 135
6d 135 | 135 | 135 | 135 | 135 | 135 | 135 | 135 | 135 | 135 | 135 | 135
6e 145 | 145 | 145 | 145 | 145 | 145 | 145 | 145 | 145 | 145 | 145 | 145
6f 60 | 60 | 60 | 60 | 60 | 60 | 60 | 60 | 60 | 60 | 60 | 60
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Tablica 8 ( cigg dalszy )
Wymiary w centymetrach

23 40 41 42
S

S @ | 180 | 185 | 190 | 167 | 172 | 177 | 182 | 187 | 192 | 165 | 170 | 175
g ) 40 | 20 | 04 | 10 | 20| 37 | 35 | 10| 02| 05| 25 | 30
la | 800 | 82,0 | 840 | 750 | 77,0 | 790 | 81,0 | 830 | 850 | 740 | 76,0 | 78,0
1b | 485 | 49,0 | 495 | 480 | 485 | 490 | 495 | 500 | 50,5 | 48,5 | 49,0 | 49,5
2a | 235 | 237 | 240 | 233 | 236 | 238 | 24,1 | 243 | 24,6 | 23,6 | 23,9 | 24,1
3a | 595 | 60,0 | 60,5 | 60,0 | 60,5 | 61,0 | 615 | 62,0 | 625 | 61,5 | 620 | 62,5
3b | 555 | 56,0 | 56,5 | 56,0 | 56,5 | 57,0 | 57,5 | 58,0 | 585 | 57,5 | 58,0 | 585
3c | 585 | 59,0 | 59,5 | 59,0 | 59,5 | 60,0 | 60,5 | 61,0 | 615 | 60,5 | 61,0 | 61,5
4a | 66,0 | 680 | 70,0 | 605 | 62,5 | 645 | 665 | 685 | 705 | 60,0 | 62,0 | 64,0
4b | 223 | 225 | 228 | 220 | 223 | 225 | 22,8 | 23,0 | 233 | 223 | 225 | 228
4c | 278 | 280 | 283 | 275 | 27,8 | 280 | 283 | 285 | 288 | 28,0 | 282 | 285
5a | 40,0 | 40,0 | 40,0 | 41,0 | 41,0 | 410 | 41,0 | 41,0 | 410 | 42,0 | 420 | 42,0
50 | 415 | 415 | 415 | 425 | 425 | 425 | 425 | 425 | 42,5 | 435 | 435 | 43,5
6a | 184 | 187 | 190 | 17,8 | 181 | 184 | 187 | 190 | 19,3 | 175 | 17,8 | 18,1
6b 70 | 70 | 70 | 70 | 70 | 70 | 70 | 70 | 70 | 70 | 70 | 70
6c | 135 | 135 | 135 | 140 | 140 | 140 | 140 | 140 | 140 | 140 | 14,0 | 14,0
6d | 135 | 135 | 135 | 140 | 140 | 140 | 140 | 140 | 140 | 140 | 14,0 | 14,0
6e | 145 | 145 | 145 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150
6f 60 | 60 | 60 | 65 | 65 | 65 | 65 | 65 | 65 | 65 | 65 | 65
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Tablica 8 ( cigg dalszy )

Wymiary w centymetrach

23 42 43 44
&5

S@ | 180 | 185 | 190 | 167 | 172 | 177 | 182 | 187 | 192 | 165 | 170
g g | 25 15 0,3 0,4 1,0 1,0 1,0 0,6 0,2 0,2 0,2
la 800 | 820 | 840 | 750 | 770 | 790 | 810 | 830 | 850 | 740 | 76,0
1b 500 | 505 | 51,0 | 495 | 500 | 505 | 510 | 515 | 520 | 50,0 | 50,5
2a 244 | 246 | 249 | 242 | 245 | 247 | 250 | 252 | 255 | 245 | 248
3a 630 | 635 | 640 | 635 | 640 | 645 | 650 | 655 | 66,0 | 650 | 655
3b 590 | 595 | 600 | 605 | 610 | 615 | 620 | 625 | 630 | 62,0 | 625
3c 620 | 625 | 630 | 625 | 630 | 635 | 640 | 645 | 650 | 64,0 | 645
4a 660 | 680 | 700 | 605 | 625 | 645 | 665 | 685 | 705 | 60,0 | 62,0
4b 230 | 233 | 235 | 22,7 | 230 | 232 | 235 | 23,7 | 240 | 23,0 | 232
4c 287 | 290 | 292 | 285 | 288 | 290 | 293 | 295 | 298 | 29,0 | 29,2
5a 420 | 42,0 | 420 | 430 | 430 | 430 | 430 | 430 | 430 | 440 | 440
5b 435 | 435 | 435 | 445 | 445 | 445 | 445 | 445 | 445 | 455 | 455
6a 184 | 187 | 190 | 178 | 181 | 184 | 187 | 190 | 193 | 175 | 178
6b 7,0 7,0 7,0 7,5 7,5 7,5 7,5 7,5 7,5 7,5 7,5
6c 140 | 14,0 | 140 | 140 | 140 | 140 | 140 | 140 | 140 | 145 | 145
6d 140 | 140 | 140 | 140 | 140 | 140 | 14,0 | 140 | 140 | 145 | 145
6e 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 155 | 155
6f 6,5 6,5 6,5 6,5 6,5 6,5 6,5 6,5 6,5 7,0 7,0
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Tablica 8 ( cigg dalszy )

Wymiary w centymetrach

o 5 44 45 46 s
g < B
S § 175 | 180 | 185 | 190 | 167 | 172 | 177 | 182 | 187 | 175 | 180 S
g €] 0303|0200 |00|01]|03]03]02]|03]02 =
la | 780 | 80,0 | 82,0 | 84,0 | 750 | 77,0 | 79,0 | 81,0 | 83,0 | 78,0 | 80,0 1,0
b | 51,0 | 51,5 | 52,0 | 52,5 | 51,0 | 51,5 | 52,0 | 52,5 | 53,0 | 52,5 | 53,0 0,5
2a | 250 | 253 | 255 | 25,8 | 25,1 | 254 | 25,6 | 259 | 26,1 | 26,2 | 26,5 0,5
3a | 66,0 | 66,5 | 67,0 | 67,5 | 67,0 | 67,5 | 68,0 | 685 | 69,0 | 70,0 | 70,5 1,0
3b | 63,0 | 635 | 64,0 | 64,5 | 650 | 655 | 66,0 | 66,5 | 67,0 | 68,0 | 68,5 1,0
3c | 650 | 655 | 66,0 | 66,5 | 66,0 | 66,5 | 67,0 | 67,5 | 68,0 | 69,0 | 69,5 1,0
4a | 64,0 | 66,0 | 68,0 | 70,0 | 60,5 | 62,5 | 64,5 | 66,5 | 68,5 | 64,0 | 66,0 0,5
4b | 235 | 237 | 240 | 242 | 235 | 237 | 24,0 | 24,2 | 245 | 248 | 250 0,5
4c | 29,5 | 29,7 | 30,0 | 30,2 | 29,5 | 29,7 | 30,0 | 30,2 | 30,5 | 30,5 | 30,7 0,5
5a | 44,0 | 44,0 | 44,0 | 44,0 | 450 | 450 | 45,0 | 45,0 | 45,0 | 46,0 | 46,0 0,5
5b | 455 | 455 | 455 | 455 | 46,5 | 46,5 | 46,5 | 46,5 | 46,5 | 47,5 | 47,5 0,5
6a | 181 | 184 | 18,7 | 190 | 17,8 | 181 | 184 | 18,7 | 19,0 | 18,1 | 184 0,3
6b | 75 | 75 | 75| 75 | 75 | 75 | 75 | 75 | 75 | 7.5 | 75 0,2
6c | 14,5 | 145 | 145 | 145 | 145 | 145 | 145 | 145 | 145 | 145 | 14,5 0,2
6d | 145 | 145 | 145 | 145 | 145 | 145 | 145 | 145 | 145 | 145 | 145 0,2
6e | 155 | 155 | 155 | 155 | 155 | 155 | 155 | 155 | 155 | 155 | 155 0,2
f | 70 | 70 | 70 | 70 | 70 | 70 | 70 | 70 | 70 | 70 | 7.0 0,2
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Wymiary koszuli damskiej dla wielkosci 35/170 przedstawiono w tablicy 9 (zasadniczy sposéb wykonania
wyrobu - szycie miarowe).

Tablica 9
Wymiary w centymetrach
o 5 Wyszczegélnienie i . ©
T X wielkosci| Obwaéd szyi 35 S
o < c
N 3 a
(SR} —
T > [
C S ., . . —
8 © Wyszczegdlnienie Wzrost 170 2
wymiaréw

la | Dtugosc tytu od wszycia kotnierza do dotu mierzona posrodku 80,0 1,0
1b | Szerokosé¢ tytu na linii wszycia karczku 45,5 0,5
2a | Szerokos¢ przodu do krawedzi na wysokosci pierwszego guzika 21,2 0,5
2f | Dlugos¢ przodu od najwyzszego punktu barku do dotu 78,0 1,0
2g | Odlegtos¢ zaszewki od szwu barkowego przy styku z kotnierzem 25,0 0,5
2h | Dlugos¢ zaszewki 13,0 0,2
2i Odlegtos¢ zaszewki od wszycia rekawa 4,0 0,2
3a | Szerokos¢ na linii piersi 52,5 1,0
3b | Szeroko$c¢ na linii pasa 47,5 1,0
3c | Szerokos¢ na linii dotu 52,5 1,0
4a | Dlugos¢ rekawa wraz z mankietem 61,0 0,5
4b | Szerokos¢ rekawa pod pachag 20,5 0,5
4c | Dlugo$¢é mankietu 25,5 0,5
5a | Dlugos$c¢ kotnierza na linii wszycia stéjki 35,0 0,5
5b | Dlugos¢ stojki od srodkowego guzika do konca dziurki 36,5 0,5
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11 Tabela wymiaréw statych i pomocniczych

Wymiary stale i pomocnicze dla koszuli meskiej i damskiej przedstawiono w tablicy 10.

Tablica 10
Wymiary w centymetrach
Oznaczenie i o : .
na rysunku Wyszczegolnienie wymiarow Wymiary Tolerancja
2 Szerokos¢ imitacji plisy lewego przodu (w damskich 3.0 0.2
prawego)
2¢ Szerokos$é¢ podwiniecia prawego przodu (w damskich 3.0 0.2
lewego)
Szerokos¢ zachodzenia przodu lewego na prawy (w
2d . 3,0 0,2
damskich prawego na lewy)
2e Odlegto$¢ naszycia patki nad kieszenig 15 0,2
4d Szeroko$¢ mankietu rekawa 7,0 0,2
Odlegtos¢ naszycia taSmy samosczepnej do oznaki flaga
de RP od wszycia rekawa - tylko dla wzoru 310T/MON 3,0 0,2
i 310TD/MON
Odlegtos¢ naszycia oznaki rozpoznawczej MW od dolnej
Af krawedzi oznaki przynaleznosci panstwowej flaga RP - 2,0 0,2
tylko dla wzoru 310T/MON i 310TD/MON
5c Szerokos¢ kotnierza ze stéjkg mierzona po srodku tytu 7,0 0,2
5d Szerokosé przodu kotnierza mierzona po krawedzi 7,0 0,2
8a Odlegtos¢ dziurki od krawedzi stojki 1,5 0,2
8b Odlegtosc¢ pierwszej dziurki od wszycia kotnierza 6,0 0,2
8c Odlegtos¢ dziurki od dolnej krawedzi koszuli 15,0 0,5
8d Odleg’r_osc _dZ|urek od krawedzi przodu i zapinki 15 0.2
naramiennika
8e Odlegtos¢ dziurek od dolnej krawedzi patki 1,2 0,2
8h Odlegtos¢ dziurki od dolnej krawedzi mankietu 3,5 0,2
8i Odlegtos¢ dziurki od bocznej krawedzi mankietu 1,2 0,2
9a Odlegtos¢ guzika od krawedzi stojki 15 0,2
wg
P ; . rozmieszczenia
9b Odlegtos¢ miedzy guzikami dziurek -
W przodzie
9c Odlegtos¢ guzika od krawedzi przodu 15 0,2
9d Przyszycie guzikéw w kieszeniach, mankietach wg uktadania i
i do dopiecia naramiennikéw sie elementéw
10a Dtugos¢ ciecia podtrzymywacza naramiennika dla wzoru 40 02
310A/MON i 310AD/MON ' ’
10b Odlegtos¢ naszycia podtrzymywacza naramiennika 95 02
dla wzoru 310A/MON 310AD/MON od wszycia rekawa ' '
10c Rozstaw podtrzymywacza od szwu barkowego dla wzoru 17 02
310A/MON i 310AD/MON ' ’
Odlegtosc¢ przyszycia pierwszego guzika do zamocowania
10d naramiennikéw, od wszycia rekawa dla wzoru 310/MON, 25 0,2
310A/MON, 310D/MON i 310AD/MON
1la Szerokosé stebndwki dotu koszuli 1,0 0,2
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12 Arkusz ewidencji wprowadzonych zmian —tylko w dokumentacji oryginalnej



Zestawienie podstawowych wskaznikéw

konfekcyjnych.
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Zalacznik A
( normatywny )

technologiczno-uzytkowych dla dodatkéw

Tablica A.1 - Wktad koszulowy typu artykut 45706/90/FOL38

Rodzaj materiatu

tkanina z naniesionym klejem

Skiad surowcowy tkaniny

bawetna 100%

Masa powierzchniowa

122 g/m? £ 10 g/m?

Szerokos¢ tkaniny

90 cm

Rodzaj kleju

klej polietylen

Naniesienie kleju

23 g/m2+ 1,5 g/m2

Kolorystyka wktadu

w kolorze naturalnym

wymagania wg specyfikacji

technicznej dostawcy

Tablica A.2 - Wkiad koszulowy typu artykut 45710/90/FOYL38

Rodzaj materiatu

tkanina z naniesionym klejem

Sktad surowcowy tkaniny

bawetna 100%

Masa powierzchniowa

162 g/m?+ 13 g/m?

Szerokos¢ tkaniny

90 cm

Rodzaj kleju

klej polietylen

Naniesienie kleju

23 g/m2+ 1,5 g/m?

wymagania wg specyfikacji

technicznej dostawcy

Kolorystyka wktadu w kolorze naturalnym
Tablica A.3 — Guziki odziezowe
o Wyszczegdlnienie Wymagania

Fotografia dodatku

Oznaczenie typu i rodzaju
dodatku

i oznaczenia wg

Poliestrowy guzik odziezowy
dwuotworowy w kolorze
odpowiednim dla tkaniny

specyfikacja
techniczna
producenta

1 zasadniczej (biaty, stalowy, khaki)—
pertowy (barwione w masie),
o Srednicy 13 mm
Poliestrowy guzik odziezowy
> czterootworowy w kolorze

granatowym — perfowy (barwione
w masie), o $rednicy 13 mm




