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1 Rysunek modelowy

Rysunek 1



2 Przedmiot dokumentacji

Przedmiotem dokumentacji sg wymagania techniczno-technologiczne dla bluzy olimpijki damskiej sit
powietrznych, Wzér 116D/MON, wykonana z gabardyny mundurowej w kolorze stalowym.

3 Opis ogoéiny wyrobu

Bluza olimpijka damska wykonana z gabardyny na podszewce, zapinana kryto na 5 guzikéw na damskg
strone. Przody z zaszewkq piersiowg biegngcg od szwu bocznego. Kotnierz i wytogi wyktadane. Kieszenie
gorne naktadane z fatdami i patkami zapinanymi na guziki. Tyt ze szwem posrodku stebnowanym 2 razy. Na
bokach, w dolnej czesci przodu i tylu wykonane zaktadki. Na szwach barkowych umieszczone naramienniki
dopinane na guziki. Rekawy wszywane, dwuczesciowe z mankietami zapinanymi na guziki. W szwach
tokciowych wykonane rozporki. Do dotu bluzy doszyty pasek. Na pasku rozmieszczonych jest
6 podtrzymywaczy, dotem mocowane ryglami. Pasek prawego przodu zakonhczony przedtuzeniem,
zapinanym na klamre, zamocowang na pasku lewego przodu miedzy podtrzymywaczami. Na spodniej
czesci paska, posrodku tytu umieszczona zapinka stuzgca do przypiecia spodni. Dolny guzik umieszczony
na pasku zapinany kryto na zapinke.

4 Wymagania techniczne

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

4.1 Wykaz materiatéw zasadniczych i dodatkow

Zestawienie podstawowych materiatéw zasadniczych i dodatkéw przedstawiono w tablicy 1.

Tablica 1
Nazwa . . .
Lp. materiatu Typ, rodzaj, charakterystyka materiatu Wymagania wg
Tkanina artykut W-0119/E55/226 w kolorze stalowym PWT 02'00:_1998’
1 : ; . PWT 02-01:1998
zasadnicza dla sit powietrznych :
Zatgcznik D
> Tkanina tkanina wiskozowa artykut J 8324 w kolorze tkaniny Warunkéw Technicznych
podszewkowa zasadniczej artykutu J 8324
3 widknina z klejem w kolorze szarym lub czarnym
Widknina
4 wibknina bez kleju w kolorze szarym lub czarnym
5 Wkiady tréjwarstwowe wklady przeszywane specyfikaciji technicznej
barkowe producenta
6 Tasma tasma w splocie ptéciennym o szerokosci 13 mm
konfekcyjna (nieciggliwa) w kolorze tkaniny zasadniczej
artykut 652 lub TW408
7 Klamra : S
w kolorze tkaniny zasadniczej




Tablica 1 (cigg dalszy)

Nazwa . . .
Lp. materiatu Typ, rodzaj, charakterystyka materiatu Wymagania wg
nici rdzeniowe poliestrowo-poliestrowe,
8 0 masie liniowej 455 tex i minimalnej sile zrywajace;j
odziezowe et 2 v polesirowych od yen o PN-1SO-1139:1998
9 liniowej 30£3 tex i minimalnej sile zrywajacej 8,2 N,
w kolorze tkaniny zasadniczej, do przeszyc
overlockiem
Guziki guziki poliestrowe czterootworowe o ) )
odziezowe dla w kolorze stalowym o $rednicy 20 mm specyfikacji technicznej
10 Sit producenta
owietrznveh guziki poliestrowe czterootworowe i Zatgcznika 1
P y w kolorze stalowym o srednicy 15 mm
Watolina . . :
11 lub pianka watolina przeszywana lub pianka igtowana
tkanina z klejem poliamidowym o podziatce
naniesienia kleju 11 mesh, artykut 45001/90/XL12 specyfikacji technicznej
12 Wkiad z wykohczeniem przeciwkurczliwym i poprzez producenta
odziezowy drapanie, bawetna 53%, poliamid 41%, wiskoza 6%,
w kolorze naturalnym, o szeroko$ci 90 cm i masie
powierzchniowej 100 g/m? + 9 g/m?
wszywka firmowa
13 WszywKi wszywka informacyjne o sposobie konserwacji wyrobu
. . o podrozdziatu 7.1 niniejszej
wszywka z oznaczeniem wielkosci wyrobu -
dokumentacji
etykieta jednostkowa
14 Etykiety
etykieta na worek foliowy
15 Wieszak wieszak odziezowy profilowany )
z metalowym uchwytem
16 Worek worek foliowy o wymiarach 60 cm x 90 cm -
17 Plomba sztyft plastikowy -

4.2 Rodzaje szwow i Sciegéw maszynowych

Podstawowe rodzaje szwow wg PN-P-84501:1983 Szwy. Klasyfikacja i oznaczenia oraz $ciegdw
wg PN-P-84502:1983 Sciegi. Klasyfikacja i oznaczenia przedstawiono w tablicy 2.

Tablica 2
Lp. Ozna.c'ze.nie szwu Lp. Ozna.c'ze.nie szwu Lp. Ozna.c’ze.nie Szwu
i Sciegu i Sciegu i Sciegu

1 1.01.01/301 10 4.03.03/301.301.301 19 6.05.01/301

2 1.06.02/301 11 4.03.04/301 20 7.02.01/301

3 1.06.02/301.301 12 5.04.02/301 21 8.01.01/301.301
4 1.06.04/301.301 13 5.04.03/301 22 8.02.01/301.301
5 1.23.01/301 14 5.05.01/301 23 8.02.01/406

6 2.02.03/301.301 15 5.05.03/301.301 24 8.04.03/301

7 2.02.05/301.301.301 16 5.05.04/301.301 25 8.06.02/301.301
8 2.02.08/301 17 5.12.01/301.301 26 8.09.01/301

9 3.05.03/301 18 6.01.01/301 27




Wymagane gestosci Sciegdw:
- stebnowych; 40 + 50 $ciegéw / 1dm,;
- dziurek odziezowych; 120 + 140 Sciegéw / 1dm.

Szwy przy rozpoczeciu i zakonczeniu zamocowacé celem zabezpieczenia przed pruciem.

4.3 Dopuszczalne sztukowanie elementéw

Dopuszcza sie sztukowanie:
- podszewki tytu srodkiem,
- sztukowanie paska pod drugim podtrzymywaczem z prawej strony.

4.4 Tabela klasyfikacji wielkosci

W zaleznosci od wzrostu, obwodu klatki piersiowej i obwodu bioder wyréznia sie wielkosci podane
w tablicy 3.

Tablica 3
Wymiary w centymetrach
Wzrost
Obwod
klatki 158 164 170 176
piersiowej
Obwéd bioder
84 922 | - - -1 92| - - - 192 - - - - - - -
88 92 [ 96 |100| - |92 | 96 |[100| - | 92 | 96 | 100 | - - - - -
92 96 (100|104 | 108 | 96 | 100 (104|108 | 96 [ 100|104 | - | 96 | 100|104 | -
96 100 | 104 [ 108 | 112 | 100 | 104 | 108 | 112 | 100 | 104 | 108 | 112 | 100 | 104 | 108 | -
100 104 (108 [ 112 | 116 | 104 | 108 | 112 | 116 | 104 | 108 | 112 | 116 108 | - -
104 108 [ 112 [ 116 | 120 | 108 | 112 | 116 | 120 | 108 | 112 | 116 | 120 112 | - -
108 112 (116 | 120 | 124 | 112 | 116 | 120 | 124 | 112 | 116 | - - - - -
112 116 | 120 | 124 | 128 | 116 | 120 | 124 [ 128 | - - - - - - - -
116 - |124 128 (132 - (124|128 |132| - - - - - - - -

Razem 91 wielkosci.

UWAGA Zasadniczy sposdb wykonania wyrobu - szycie miarowe.



5 Zestawienie elementéw skiadowych

Zestawienie elementdéw sktadowych dla bluzy olimpijskiej sit powietrznych przedstawiono w tablicy 4.

Tablica 4
Rodzaj materiatu Lp. Wyszczegdlnienie elementéw llos¢ .
elementéw

1 |Tw 2
2 | Przod 2
3 | Obtozenie przodu 2
4 | Kotnierz wierzchni 1
5 | Kotnierz spodni 1
6 | Stojka kotnierza wierzchniego 1
7 | Stoéjka kotnierza spodniego 1
8 | Kieszen goérna 2
Tkanina zasadnicza 9 | Patka kieszeni gornej 2
10 | Rekaw wierzchni 2
11 | Rekaw spodni 2
12 | Mankiet rekawa 2
13 | Naramiennik 4
14 |Pasek - cze$¢ wierzchnia 1
15 | Podtrzymywacz paska 6
16 | Podtrzymywacz klamry paska 1
Razem 32

1 |Twyt 1
2 | Przod 2
3 | Rekaw wierzchni 2
4 | Rekaw spodni 2
5 | Odszycie krytego zapiecia 1
6 | Podkfad krytego zapiecia 1
POd:é;\(AL I;afjjgg;vfbna 7 | Patka kieszeni gornej 2
8 | Odszycie krawedzi kieszeni gornej 2
9 | Pasek - czes¢ spodnia 1
10 | Zapinka krytego zapiecia paska 1
11 |Zapinka paska 1
12 | Wieszak 1
Razem 17




Tablica 4 (cigg dalszy)

Rodzaj materiatu Lp. Wyszczegdlnienie elementéw llosé .
elementéw
1 |Przdd 2
2 | Kotnierz spodni 1
Wkitad odziezowy N . .
artykut 45001/90/XL12 3 | Stojka kotnierza spodniego 1
4 | Naramiennik - cze$é wierzchnia 2
Razem 6
Watolina przeszywana 1 | Wylozenie kuli rekawa 2
lub pianka igtowana Razem 2
1 |Kotnierz wierzchni 1
2 | Stojka kotnierza wierzchniego 1
3 | Obtozenie - cze$¢ goérna 2
4 | Patka kieszeni gornej 2
5 | Naramiennik - cze$¢ wierzchnia 2
Widknina z klejem
6 |Pasek 1
7 | Zapinka krytego zapiecia paska 1
8 | Mankiet 2
Razem 12
Razem 2

6 Opis wykonania

Podstawowe operacje wykonania wyrobu przedstawiono w tablicy 5.

Tablica 5
Lp. Rodzaj operacji sg;zaics,zsillgeu Wymagania i uwagi
1 Rozkréj materiatéw - wg ukfadu kroju
5 Podklejanie elementow i parametry klejenia wg zalecen
producenta wkiadow
3 Wykonanie wieszaka 8.06.02/301.301 | SZerokosc stebnowki0,2 cm

od krawedzi

8.04.03/301

4 | Wykonanie zapinki krytego zapiecia paska +8.01.01/301.301

szerokosc¢ stebnowki 0,2 cm
i 0,7 cm od krawedzi

5 | Wykonanie podtrzymywacza klamry paska | 8.02.01/301.301

szerokos¢ stebnowki 0,2 cm
i 0,7 cm od krawedzi

Zatozenie i zamocowanie klamry

8.09.01/301
na podtrzymywaczu

Wykonanie podtrzymywaczy paska

; ! 8.02.01/406
i zapinek

szerokos¢ stebnéwki 0,2 cm
od krawedzi
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Tablica 5 (cigg dalszy)

Oznaczenie

Lp. Rodzaj operacji szwu i ciegu Wymagania i uwagi
wg szablonu pomochiczego;
z robwnoczesnym poditozeniem
8 Wykonanie paska 1.01.01/301 zapinki krytego zapiecia paska,
konce paska wycieniowac,
wywréci¢, uformowac i sprasowac
wg szablonu pomocniczego;

9 Wykonanie mankietéw 1.01.01/301 ods_zy(? z dYVOCh Str,or.‘i
wycieniowac¢, wywrocic,
uformowac i zaprasowac
odszy¢ wg oznaczenia,
wycieniowac, wywrocic,

10 Wykonanie naramiennikéw 1.06.02/301.301 uformowac i zaprasowac;
szerokos¢ stebnowki 0,2 cm
od krawedzi
Wykonanie dziurek w naramiennikach, .
11 : S 409 wg szablonu pomocniczego
zapince krytego zapiecia paska
Wykonanie rygielkéw przy dziurkach
12 w naramiennikach, zapince krytego 323 przy zakonczeniu dziurek
zapiecia paska
oznaczy¢ dtugosc zapinki
13 Wykonanie stebnoéwki naramiennikow 6.01.01/301 naramiennika; szerokos¢
stebndéwki 0,7 cm od krawedzi
odszy¢ wg oznaczenia,
. . . 1.01.01/301 wycieniowac, wywrocic,
14 Wykonanie patek kieszeni uformowac i zaprasowac;
+1.06.04/301.301 iy .
szerokos¢ stebnowki 0,2 cm
i 0,7 cm od krawedzi
15 Wykonanie fatd w kieszeniach 6.05.01/301 wg znakéw
16 Lamowanie kieszeni géra 3.05.03/301 kieszenie zaprasowac
wg szablonu pomochiczego
17 Doszycie stojki spodniej i 2 02.03/301.301 st(’)_jke doszy¢ szwem 0,7cm
przestebnowanie i przestebnowaé 0,2 cm
18 Dosz-ycie stéjki wierzphniej 4.03.03/301.301.301 stéjkc—;; doszy¢ szwem 0,7 cm
i rozstebnowanie i rozstebnowac¢ 0,2 cm
kotnierz odszy¢ szwem 0,7 cm,
19 Wykonanie kotnierza 1.06.02/301 wycieniowac, wywrocic,
uformowac i zaprasowac
zeszy¢ szwem 1,0 cm sprasowac,
20 Wykonanie szwu tokciowego 2.02.05/301.301.301 prlfestebn_o.wac 0.2 cmi 0,7 cm Pd
rawedzi; rozporki zamocowac
Sciegiem 323
21 Wykonanie szwu przedniego 1.01.01/301 zeszyc szwem 1’,0 cm
rozprasowac
zeszy¢ szwem 1,0 cm sprasowac,
22 Wykonanie szwu srodkowego tytu 2.02.05/301.301.301 | przestebnowaé¢ 0,2 cm i 0,7 cm
od krawedzi
Wykonanie zaszewki piersiowej przodu wg szablonu pomocniczego, tabeli
23 | . 1.01.01/301 wymiardw i znakow na wykrojach
ewego i prawego f
(gotowg zaszewke rozprasowac)
wg szablonu pomocniczego;
24 Naszycie kieszeni na przody 5.05.04/301.301 szerokosc¢ stebndéwki 0,2 cm
i 0,7 cm od krawedzi
wg szablonu pomocniczego;
. . . 5.04.02/301 szerokos¢ szwu 0,5 cm; szeroko$¢
25 Naszycie patek kieszeni

+5.05.03/301.301

stebnéwki 0,2 cm i 0,7 cm
od krawedzi




11

Tablica 5 (cigg dalszy)

Oznaczenie

Lp. Rodzaj operacji szwu i ciegu Wymagania i uwagi
1.01.01/301 odszy¢ szwem 1,0 cm
26 Odszycie krytego zapiecia i stebnowanie Py rozprasowac; szerokos¢ stebnowki
+1.06.04/301.301 : .
0,2 cm i 0,7 cm od krawedzi
27 Wykonanie dziurek w krytym zapieciu 409 wg szablonu pomocniczego
28 Wykonanie rygielkow 323 przy zakonczeniu dziurek
wg szablonu pomocniczego;
29 Wykonanie krawedzi przodu 1.01.01/301 wycieniowad, rozprasowac
i wywrdcic
30 Wykonanie rygielkéw w krytym zapieciu 323 miedzy dziurkami
Wykonanie szwu srodkowego tytu wg znakéw; utozy¢ i zaprasowac
31 X - 2
podszewki fatde na srodku tytu
32 Naszycie wszywki firmowej 5.04.03/301 wg szablonu pomocniczego,
pod lewg kieszenig wewnetrzng
33 Wykonanie SZWOW tokciowych i przednich 1.01.01/301 szerokos¢ szwu 1,,0 cm
rekawow podszewki rozprasowac
szerokos¢ szwu 1,0 cm;
. ) . z réwnoczesnym podtozeniem
34 Wykonanie szwow barkowych I bocznych 1.01.01/301 wszywki informacyjnej
podszewki : 4
0 sposobie konserwacji wyrobu
w lewy bok; rozprasowac
szerokos¢ szwu 1,0 cm;
35 Wszycie rekawow pods;ewkl do pach 2 02.08/301 Z rownoczesnym pogﬂozemer.n
podszewki tasmy do mocowania na kuli;
podszewke uprasowac na gotowo
36 Wykonanie szwéw barkowych i bocznych 1.01.01/301 szerokos¢ szwu 1,’0 cm
rozprasowac
wg znakdw na wykrojach;
szerokos¢ stebnowki na stojce
0,2 cm; na linii kozerek i obtozenia
szew roztozy¢ i rozprasowac, wg
: . . . 2.02.03/301.301 | szablonu pomocniczego wykonac
37 Wszycie kotnierza do podkroju szyi +4.03.04/301 na stojce cztery szwy ryglowe,
pierwszy i czwarty na przedtuzeniu
linii szwdéw barkowych, drugi
i trzeci na przedtuzeniu linii
zewnetrznych wszycia wieszaka
38 | Stebnowanie krawedzi przodéw i kotierza | 1.06.04/301.301 szerokosc stebnowki 0,2 cm
i 0,7 cm od krawedzi
39 Nafastrygowanie wkladéw barkowych 7.02.01/301 -
40 Wszycie rekawgw wierzchu do pach 1.01.01/301 wg znakéw
wierzchu
41 Rygowanie wktadéw barkowych 1.01.01/301 -
wg znakéw; podiozy¢ wieszak
42 | Doszycie podszewki do obtozen i kolierza | 2.02.08/301 Wg naciec na szyjce tytu
oraz wszywke z oznaczeniem
wielkosci wyrobu
202.08/301 wg znakéw; spodnig czesé
43 Wykonanie rozporkéw w dole rekawdéw PN rozporka przestebnowac 0,2 cm

+1.06.02/301.301

od krawedzi
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Tablica 5 (cigg dalszy)

Oznaczenie
szwu i $ciegu

Lp. Rodzaj operacji Wymagania i uwagi

na kuli na tasme, pod pachg szew
44 Mocowanie podszewki na kuli i pod pachg 1.01.01/301 wierzchu ze szwem podszewki
na dtugosci 3,0 cm

wg znakéw; szew przewingé,

45 Doszycie mankietow do dotu rekawéw +1 %é%%gflgm przestebnowaé¢ 0,2 cm i 0,7 cm
T ) od krawedzi na dwuigtéwce
46 Wykonanie stebnowki krytego zapiecia 6.01.01/301 wg szablonu pomocniczego
wg znakéw; z rownoczesnym
utozeniem zaktadek w przodzie
47 Doszycie paska do dotu bluzy 1 %g %2/13/33 1301 i tyle; szew przewing¢,
R ‘ przestebnowac¢ 0,2 cm i 0,7 cm
od krawedzi na dwuigtéwce
48 Wykonanie dziurek 409 wg szablonéw pomocniczych

przy zakonczeniu dziurek
49 Wykonanie szwow ryglowych 323 oraz na podtrzymywaczach paska,;
dtugos¢ rygla 1,2 cm

50 Prasowanie - bluze wyprasowac¢ na gotowo
wg szablonu pomochiczego
51 Przyszycie guzikow 304 i uktadania sie poszczegodlnych
elementow
52 Bluze oczys$ci¢ z kredy i nici - -

7 Cechowanie, sktadanie i pakowanie

7.1 Rozmieszczenie cech dostawcy

Wszywka firmowa zawierajgca nazwe i znak Wykonawcy umieszczona na podszewce 3,0 cm pod stdjkg
kotnierza posrodku tytu.

Wszywka z oznaczeniem wielkosci wyrobu zamocowana pod stéjkg kotnierza wierzchniego posrodku
tytu.

Wszywka informacyjna o sposobie konserwacji wyrobu zamocowana po wewnetrznej stronie wyrobu,
w lewym boku podszewki, 10,0 cm od wszycia rekawa. Oznaczenie sposobu konserwacji zgodne
z PN-EN ISO 3758:2012, obejmujgce nastepujacy uktad znakow:

¥ A I &2 @

Dopuszcza sie stosowanie zamiennie jednej wszywki zawierajgcej oznaczenia zawarte na wszywkach:
firmowej i informacyjnej o sposobie konserwacji wyrobu. Wszywka taka powinna by¢ umieszczona w miejscu
naszycia wszywki firmowej a sposéb oznaczenia zamieszczonych cech powinien spetnia¢ wymagania
wyznaczone w PN-EN ISO 3758:2012.

Wszywka brakarska zamocowana po wewnetrznej stronie wyrobu, w lewym boku podszewki, 20 cm
od wszycia rekawa, stuzgca do oznaczenia numeru wzoru, daty produkcji wyrobu, znakéw kontroli jakosci
zaktadu, wielkosci wyrobu, oraz jakosci wyrobu. Na wszywce brakarskiej zamocowane sg dwa guziki
zapasowe.

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

Etykieta jednostkowa zamocowana w szwie tokciowym na dole lewego rekawa olimpijki zawiera
nastepujgce dane:
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- nazwe, adres i znak firmowy Wykonawcy;

- nazwe wyrobu i numer wzoru;

- symbol i sktad surowcowy materiatu zasadniczego;

- rodzaj wykonczenia uszlachetniajgcego;

- wielko$¢ wyrobu oznaczona wedtug tabeli wielkosci;

- jako$¢ wyrobu podang stownie;

- znak kontroli jakosci;

- miesigc, rok produkcji wyrobu;

- numer partii produkcyjnej;

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

- informacje o okresie uzytkowania i gwarancji (normatywny okres uzywalnosci 2 lata, gwarancja
wpisaé 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$lajgcych 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 umowa zakupu.

Etykieta na opakowanie naklejona na prawym goérnym rogu worka foliowego zawierajgca nastepujgce
dane:

- nazwe, adres i znak firmowy Wykonawcy;

- nazwe wyrobu i numer wzoru;

- wielkos$¢ wyrobu oznaczong wedtug tabeli wielkosci;

- jako$¢ wyrobu podang stownie;

- symbol i sktad surowcowy materiatu zasadniczego;

- rodzaj wykonczenia uszlachetniajgcego;

- numer pakujgcego;

- miesigc, rok produkcji wyrobu;

- numer partii produkcyjnej;

- 0znaczenie sposobu konserwacji wyrobu wg PN-EN 1SO 3758:2012;

- 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.

7.2 Skiadanie

Sposob skfadania i pakowania powinien umozliwia¢ transport wyrobu na ,wiszgco”. Olimpijke niezapietag
na guziki zawiesi¢ na wieszaku odziezowym profilowanym z metalowym uchwytem. Wielko$¢ wieszaka
nalezy dostosowa¢ do wielkosci zawieszonych wyrobéw.

7.3 Pakowanie

Zawieszone na wieszaku wyroby zapakowa¢ w worek foliowy. Worek dotem zamkng¢ - zgrza¢ lub zeszyé¢.
Na prawym gérnym rogu worka naklei¢ etykiete na opakowanie.

8. Zasady weryfikacji zgodnosci

8.1 Tryb oceny zgodnosci

Ocene zgodnosci wykonania wyrobu z postanowieniami niniejszej Wojskowej Dokumentacji Techniczno-
Technologicznej (WDTT) nalezy prowadzic wedlug zasad okreslonych w ustawie z dnia
17 listopada 2006 r. o systemie oceny zgodno$ci wyrobdéw przeznaczonych na potrzeby obronno$ci
i bezpieczenstwa paristwa (t.j. Dz.U. z 2018 r. poz. 114, z pdzn.zm.) oraz zgodnie z rozporzgdzeniem
Ministra Obrony Narodowej z dnia 11 stycznia 2013 r. w sprawie szczegotowego wykazu wyrobéw
podlegajgcych ocenie zgodnosci oraz sposobu i trybu przeprowadzania oceny zgodnosci wyrobdéw
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 r. poz. 259) organem sprawujgcym nadzér nad funkcjonowaniem systemu oceny zgodnosci wyrobow
przeznaczonych na potrzeby obronnosci i bezpieczehstwa panstwa, w tym czynnosSciami zwigzanymi
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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 Kodyfikaciji (WCNJIK).

Bluza olimpijka - podlega ocenie zgodnosci w trybie I.
Tkanina stosowana na bluzy podlega ocenie zgodnosci w trybie Il

8.1 Proces nadzorowania jakosci

8.2.1 Postanowienia ogdlne

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 dokumentaciji.

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

W  przypadku uzyskania wynikéw 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 materiatdéw do produkcji, zgodnie z normg PN-82/P-06706 Tkaniny, przedziny,
dzianiny i wiékiennicze pokrycia podtogowe — Badania odbiorcze lub
— z partii wyrobéw zgodnie z normg PN-P-84506:1983 Wyroby konfekcyjne — Badania odbiorcze
dla partii wyrobéw o licznosci nie wiekszej niz 1200 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 wykonuja:
— przedstawiciel organu realizujgcego proces nadzorowania jakosci sitami i sSrodkami Wykonawcy,
w zakresie okreslonym w tablicy 6, Ip. 1, 21 3,
— laboratoria w zakresie okreslonym w tablicy 6, Ip. 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 zgodnosé z wymaganiami WDTT.

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

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

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

Dla pozostatych materiatbw 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.

W przypadku zaistnienia przestanek, ktére mogg swiadczy¢ o pogorszeniu jakosci wyrobu lub materiatow
skladowych organ realizujgcy proces nadzorowania jakosci moze pobraé losowo z biezacej partii
produkcyjnej wyroby i zleci¢ ich badanie WOBWSM (koszty badan pokrywa WOBWSM,
w przypadku braku akredytacji na wymagany zakres badan WOBWSM przekazuje przedmioty
do laboratorium z akredytacjag wg PN-EN ISO/IEC 17025). Pozytywne wyniki przeprowadzonych badan
nalezy zaliczy¢ do badan zdawczo - odbiorczych partii. Potwierdzenie w badaniach niezgodnosci wyrobow
z wymaganiami okreslonymi w niniejszych WDTT skutkuje rozszerzeniem badan zdawczo-odbiorczych
lub zwiekszeniem licznosci proby wg uzgodnien miedzy Wykonawcg a organem realizujgcym proces
nadzorowania jakosci. Badania te Wykonawca wykonuje w laboratorium z akredytacja wg normy PN-EN
ISO/IEC 17025, bez dodatkowego finansowania przez MON, a jeden egzemplarz wynikéw badanh 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
wytwarzania, potwierdzenia mozliwosci kontynuowania wytwarzania wyrobéw wediug obowigzujgcych
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 wyrobéw (1, 5, 10 itd.) w danym roku
kalendarzowym dostaw.
Do badan okresowych pobierana jest probka o liczno$ci wymaganej w prowadzonych badaniach.

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

Dla partii wyrobéw przedstawionych do badan okresowych nie przeprowadza sie dodatkowych badan
zdawczo-odbiorczych.
Wyniki badan okresowych sg rownoznaczne 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 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 pézn. zm.).

8.2.5 Zakres, wymaganiai metody badan

Zestawienie zakreséw wymagan i metod badan dla poszczegdlnych rodzajow badan kontrolnych
przedstawiono w tablicy 6.
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Tablica 6
Wykonywaé
o podczas
Lp. Rodzaje badan Wymagama’n metody badan
badan wg
Z-0 (@)
1 Sprawdzenie i ocena dokumentacji wyrobow przedstawionych do badan + +
2 Ogledziny zewnetrzne wyrobow
Sprawdzenie zgodno$ci cechowania (informaciji .
2.1 |umieszczonych na wszywkach informacyjnych \\IIVVBTFTI' trizl('jcza? + +
i etykietach jednostkowych), sktadania i pakowania '
3 Badania szczeg6towe wyrobow
31 Sprawd.zenle . dokum(?ntaql zakupu materiatéw WDTT rozdz.: 4.1 + +
zasadniczych i dodatkéw
3.2 Sprawc{zeme . zgodnc;sm uzytych  materiatow WDTT rozdz. 4.1 + +
zasadniczych i dodatkéw
Sprawdzenie wygladu ogolnego wyrobu,
33 wlasciwego ukladania sie na  manekinie Ocena zgodnosci
. L o . . + +
oraz zgodnosci z obowigzujgcym wzorem (badanie z wzorem wyrobu PUIW
organoleptyczne)
34 Spravydzeple _zgpdnosm wymiaréw  wyrobu WDTT rozdz.: 9, 10 11 + +
z tablicami wymiaréw wyrobu
4 Badania laboratoryjne
4.1 | Tkanina artykut W-0119/E55/226
PWT 02-00:1998, p. 12,
PWT 02-01:1998
4.1.1 | Sprawdzenie spetnienia wymagan technicznych Zatacznik: D -%) +
tablica: D.2
Ip.2i3
PWT 02-01:1998
: . . Zatgcznik: D
4.1.2 | Sprawdzenie spetnienia wymagan uzytkowych tablica: D.2 + +
Ip.:4 +16
4.2 | Tkanina podszewkowa artykut J 8324
. - . . Warunkéw Technicznych N
4.2.1 | Sprawdzenie spetnienia wymagan technicznych dla artykutu J 8324, Ip.: 3 8 -%) +
Warunkéw Technicznych
4.2.2 | Sprawdzenie spetnienia wymagan uzytkowych dla artykutu J 8324, Ip.: 2 + +
(masa powierzchniowa) 4+7

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

Uwagi:

1.

2. Wprowadzone w tablicy 6 oznaczenia badan:

- 20O - zdawczo — odbiorcze;
- ,0" - okresowe;

- S - typu;

- ot - badania wykonuje sie;

- - badania nie wykonuje sie.

Dopuszcza sie zmiany w kolejnosci wykonywania badan po uzgodnieniu z organem realizujgcego
proces nadzorowania jakosci.
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8.3 Wzér wyrobu

Aktualny wojskowy wzoér wyrobu (dostepny w WOBWSM), wykonany zgodnie z przedmiotowg dokumentacija
i zatwierdzony w procedurze obowigzujgcej dla WDTT, jest elementem odniesienia przy ocenie zgodnosci
(poréwnania wyrobu, takze w ramach badan laboratoryjnych).

8.4 Gwarancja na wyrob

Okres i warunki gwarancji udzielone przez Wykonawce na wyrdb okresla umowa.
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9 Rysunki techniczne
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Rysunek 3 - Przody

Rysunek 5 - Kotnierz
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Rysunek 7 - Naramiennik
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10 Tabela wymiaréw wyrobu gotowego

Zatozenia wymiarowe wyrobu gotowego dla rozmiaru 92/164/96 przedstawiono w tablicy 7.

Tablica 7
Wymiary w centymetrach
GE) E Wyszczegdlnienie wielkoscil\y/ st 164
é § Obwad klatki piersiowej 92
52 .
o g Wyszczegodlnienie wymiaru Obwad bioder 96
1 Tyt
la |Dtugosc¢ od wszycia kotnierza do dolnej krawedzi paska 59,0
1b |Szeroko$¢ na wysokosci szwow barkowych 42,5
1c |Odlegtosé zaktadki od szwu bocznego 10,0
2 Przéd
2a |Dtugos¢ od szwu barkowego przy kotnierzu do dolnej krawedzi paska 61,0
2b |Szerokosé barkéw mierzona w przodzie w odlegtosci 1 cm od szwu barkowego 14,0
2c |Szeroko$¢ od krawedzi przodu do wszycia rekawa nad goérng krawedzig kieszeni gérnej 23,0
2d |Odlegtosc¢ zakiadki od szwu bocznego 9,0
2i |Dlugosc zaszewki piersiowej 10,0
2] |Odlegtos¢ poczatku zaszewki piersiowej do podkroju pachy 4,2
2k |Odlegtos¢ konca zaszewki piersiowej od szwu barkowego przy kotnierzu (w linii prostej) 25,7
3 Obwody
3a |Obwdd pod pachg mierzony od krawedzi przodu do srodka tytu 56,6
3b |U dotu mierzony wzdtuz paska od krawedzi lewego przodu do krawedzi prawego 99,2
3c |Odlegtosé¢ przednich podtrzymywaczy od krawedzi przodu 10,5
4 Rekaw
4a |Dlugosé od wszycia kuli do dolnej krawedzi wraz z mankietem mierzona $rodkiem 57,0
4b |Szerokos¢ pod pachg mierzona w ztozeniu 20,0
4c |Dtugos$¢ mankietu mierzona srodkiem 26,0
5 Kotnierz
5a |Dlugosé mierzona po linii zatamania czesci wyktadanej od styku do styku z wytogami 38,5
6 Naramienniki
6a |Dtugos¢ mierzona Srodkiem 13,0
7 Kieszen gdrna
7a |Szerokos$¢ mierzona po gornej krawedzi patki 13,0
7b |Szerokos$¢ mierzona 2,0 cm powyzej dolnej krawedzi kieszeni 13,5
7c |Dtugosc kieszeni mierzona posrodku wraz z patkg 15,5
7d |Dlugosc patki mierzona posrodku 5,5
7e |Odlegtos¢ od szwu barkowego przy kotnierzu do gérnej krawedzi patki posrodku 17,8
7f |Odlegtos¢ od krawedzi przodu do bocznej krawedzi patki 7,0
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11 Tabela wymiaréw statych i pomocniczych

Wymiary state i pomocnicze przedstawiono w tablicy 8.

Tablica 8
Wymiary w centymetrach
o % o
c x <2
NS O
QB Wyszczegolnienie Wymiar NS
c E‘ o .
3 23
O ES Qa °
2 Przody
2e |Szerokos¢ zatamania wytogu mierzona w gornej krawedzi dla obwodu klatki
piersiowe;: 84 + 92 7,5
96 + 104 8,0 0,2
108 + 116 8,5
2f |Odlegtos¢ od wszycia kotnierza do stebnéwki mocujgcej listwe krytego
zapiecia przodu 6,0 0,2
2g |Odlegtos¢ od krawedzi przodu do stebnéwki mocujgcej listwe krytego
zapiecia przodu 6,0 0,2
2h |Szerokos$¢ wytogu do linii wszycia kotnierza 4,5 0,2
3 Obwody
3d |Szerokos¢ paska 7,0 0,2
3e |Szerokos$¢ przediuzenia paska przy ostrym koncu 4,7 0,2
3f |Dlugos¢ przedtuzenia paska od krawedzi przodu do ostrego konca 18,0 0,5
39 |Szerokos¢ podtrzymywaczy paska 1,0 0,2
3h |Dtugosé podtrzymywacza klamry 4,0 0,2
3i  [Szerokos¢ podtrzymywacza klamry przy linii naszycia 4,4 0,2
3j |Odlegtos¢ od krawedzi przodu do naszycia podtrzymywacza klamry
mierzona po pasku 19,0 0,3
3k |Odlegtos¢ od krawedzi podwinigcia podtrzymywacza do linii zamocowania
klamry 2,5 0,2
3l |Dlugos¢ zapinki paska 3,5 0,2
3t |Szerokosc¢ zapinki krytego zapigcia paska 50 0,2
4 Rekawy
4d |Szeroko$¢ mankietu 7,0 0,2
4e |Dlugosc¢ rozporka wraz z mankietem 14,0 0,5
5 Kotnierz
5b |Szerokos¢ kotnierza z przodu mierzona po krawedzi 5,2 0,3
5c |Szerokosc¢ ze stéjkg mierzona posrodku tytu 6,7 0,3
5d |Szerokos¢ stojki mierzona posrodku 2,3 0,2
5e |Diugos¢ wieszaka 7,0 0,3
6 Naramienniki
6b |Szerokos¢ przy wszyciu rekawa 5,0 0,2
6c [Szerokosc¢ przy ostrym koncu 3,5 0,2
7 Kieszenie gorne
79 |Odlegto$¢ od gérnej krawedzi patki do gérnej krawedzi kieszeni 2,0 0,2
7h |Szerokos$¢ lamowki 0,7 -
7i |Szerokos¢ faldy 3,5 0,2
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Tablica 8 (cigg dalszy)

Wymiary w centymetrach

o % o

c x < .2
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c E‘ S <

N o 23

og 8o

10 Dziurki

10a |W prawym obtozeniu pierwsza dziurka ponizej dolnej krawedzi patki kieszeni 1,0 0,2

10b |W zapince krytego zapiecia paska w potowie szerokosci paska - -

10c |Pozostate trzy w réwnych odstepach miedzy pierwszg i piatg dziurkg - -

10d |Odlegtos¢ od krawedzi obtozenia do poczatku dziurki 15+2,0 0,2

10e |Odlegtos¢ od krawedzi zapinki krytego zapiecia paska do poczatku dziurki 15 -

10f |Odlegtos¢ od dolnej i gérnej krawedzi mankietu do poczatku dziurki 2,0

10g |Odlegtos¢ od ostrego konca naramiennika do poczatku dziurki 15

10h |Odlegtos¢ od dolnej krawedzi patki kieszeni 15 0.2

10i |Odlegtos¢ od krawedzi bocznej mankietu 15 ’

10j [Dlugosé dziurki w obtozeniu i w zapince krytego zapiecia paska 2,0

10k |Dtugos¢ dziurek w patkach kieszeni, naramiennikach i mankietach 2,0

11 Guziki

1la |Odlegtos¢ od krawedzi lewego przodu 2,5

11b |Odlegtosé¢ od krawedzi mankietu - gora 1,0 0,2
- dotem 15

11c |Guziki do kieszeni gérnych, naramiennikéw przyszy¢ wg ukfadania

sie elementéw; przy naramiennikach guziki powinny przypasé 0,5 cm
od szwu barkowego na przodzie
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12 Arkusz ewidencji wprowadzonych zmian - tylko w dokumentacji oryginalnej
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Zatgcznik nr 1

poliestrowe guziki w kolorze wymagania wg
stalowym (barwione w masie) specyfikacji technicznej
o $rednicy 20 mm producenta
poliestrowe guziki w kolorze wymagania wg

stalowym (barwione w masie) specyfikacji technicznej
0 srednicy 15 mm producenta




