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1 Fotografie wyrobu

Fotografia 1 - Koszulka letnia diuga



Fotografia 2 - Kalesony letnie diugie



2 Przedmiot dokumentacji

Przedmiotem dokumentacji sg wymagania techniczno uzytkowe do wykonania bielizny letniej dtugiej
oraz bielizny letniej dlugiej marynarki wojennej. Niniejsze przedmioty stanowig materiaty wojenne.

3 Opis ogolny wyrobu

Bielizna letnia jest wyrobem dwucze$ciowym skitadajgcym sie z koszulki i kalesondw wykonanym
z dzianiny trudnopalnej (modakrylowo — wiskozowej FR z dodatkiem elastanu). Bielizna letnia dtuga i bielizna
letnia marynarki wojennej wykonane sg w tym samym rozwigzaniu konstrukcyjno-materiatowym: bielizna letnia
dtuga w kolorze ciemnozielonym (fot. 1 i 2), bielizna letnia marynarki wojennej w kolorze granatowym.

Koszulka u gory (przy dekolcie) wykohczona jest plisg z dzianiny zasadniczej. Rekawy sg dtugie i zakonczone
mankietami wykonanymi z dzianiny S$ciggaczowej. Konstrukcja rekawéw w formie reglanu (bez szwéw
barkowych) zapewnia wysoki komfort uzytkowania koszulki w potgczeniu z pozostatymi elementami
umundurowania i oporzadzenia.

Kalesony dtugie. Doty nogawek wykonczone sg mankietami z dzianiny $ciggaczowej. Przéd ma wszyty klin,
w ktérym znajduje sie rozporek. Gora kalesondéw wykonczona jest podwinieciem imitujgcym pasek.
W obreb paska wszyta jest tasma elastyczna.

Bielizna letnia stanowi pierwsza, najbardziej dopasowang do sylwetki uzytkownika warstwe umundurowania.
W konfekcjonowaniu wyrobu stosuje sie technologie szwow ptaskich.

4 Wymagania techniczne

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

4.1  Wykaz materiatéw zasadniczych i dodatkéw

Zestawienie podstawowych materiatébw zasadniczych i dodatkdéw stosowanych w konfekcjonowaniu bielizny
letniej dtugiej i bielizny letniej dtugiej marynarki wojennej przedstawiono w tablicy 1.

Tablica 1

Lp. Nazwa materiatu Typ, rodzaj, charakterystyka materiatu Wymagania wg

dzianina trudnopalna w kolorze
ciemnozielonym

1 | Dzianina zasadnicza
dzianina trudnopalna w kolorze granatowym

Tablicy 2
dzianina trudnopalna w kolorze y

Dzianina ciemnozielonym
Sciggaczowa

dzianina trudnopalna w kolorze granatowym

nici z widkien meta-aramidowych
odcinkowych, o masie liniowej 35 tex £ 5 tex PN-1SO 1139:1998
i minimalnej sredniej sile zrywajgcej 8 N, PN-EN 12590:2002
w kolorze dzianiny zasadniczej

2 | Nici odziezowe

tasma elastyczna w kolorze ciemnym

. wzoru
o szerokosci 3,0 cm + 0,2 cm

3 | Tasma elastyczna

wszywka firmowa z oznaczeniem wielkosSci
wyrobu oraz sposobem konserwaciji

4 | Wszywki i etykiety etykieta jednostkowa punktu 7

etykieta na opakowanie zbiorcze




Tablica 1 (cigg dalszy)

Lp. Nazwa materiatu Typ, rodzaj, charakterystyka materiatu Wymagania wg

torba foliowa dostosowana wielkoscig

5 | Torba foliowa do pakowanej bielizny

- punktu 7
karton stuzacy do zapakowania

6 | Karton 10 kompletow bielizny

4.2 Charakterystyka dzianiny

Wymagania techniczno-uzytkowe dla dzianiny zasadniczej i Sciggaczowej oraz metody oceny zestawiono

w tablicy 2.
Tablica 2
Lp. Rodzaj parametru Jedr}ostka Wartos¢ parametru Oznaczemg '
miary metoda badania wg
Dzianina zasadnicza
Parametry techniczne dzianiny
MAC — 69
przedze +3
Skiad zasadnicze - PN-P-04604:1972
1 | surowcowy % CVFR-29 PN-P-04847.11:1993
dZianiny przedza ) Zawartoéé W}ék|en PN-P 04846:1992
dodatkowa EL — nie mniej niz — 1,5
nie wiecej niz -4
Masa liniowa przedz 190 o
2 . specyfikacja
zasadniczych dtex 210 techniczna
Masa liniowa przedzy producenta
3 ; 22
dodatkowej
PN-EN ISO
4 | Splot dzianiny - lewoprawy 8388:2005
p.3.1.2
5 |Liczba rzadkéw liczba 24,014
lom PN-EN 14971:2007
6 | Liczba kolumienek 17,0+1,0
7 | Masa powierzchniowa g/m2 230+ 16,0 PN-P-04613:1997
8 | Parametry barw
L* 29,19
dzianiny w kolorze
8.1 [ciemnozielonym a* -1,53
CIELAB (D65y/10°) PN-EN 1SO
b 824 105-J01:2002
' PN-EN ISO
L* 18,05 105-J03:ZQO9
(geometria
8.2 dzianiny w kolorze granatowym a* 041 urzadzenia
"~ | CIELAB (D65 /10°) ' pomiarowego d/0
b 623 lub d/8)
8.3 Eopusz_czal_ne vyart_(?sm réznic AE*ab 15
arw, nie wiecej niz:




Tablica 2 (cigg dalszy)

Lp. Rodzaj parametru Jednpstka Wartos¢é parametru Oznaczemg | metoda
miary badania wg
Parametry uzytkowe dzianiny
Zmiana wymiarow kierunek 5
g |PO pierwszym praniu wzdtuzny
w temperaturze kierunek 5 PN-EN SO 5077:2011
40°C, nie wigcej niz: | poprzeczny o PN-EN ISO 3759:2011
Zmiana wymiarow kierunek ° 3 PN-EN ISO 6330:2012
po pigtym praniu wzdtuzny procedura 4M
10 | w temperaturze kierunek
40°C, nie wigcej Niz: | honrzeczny 3
111 Odpornosé na pilling, nie mniej niz: 3 PN-EN ISO
"~ | (po 2 godz. badania) stobiet 12945-1:2002
11.2 Odpornosé na pilling, nie mniej niz: P 3 PN-EN ISO
| (po 5000 suwow) 12945-2:2002
12 Wytrzymatos¢ na przebicie kulka, N 200 PN-EN ISO
nie mniej niz: 9073-5:2008
13 | Odpornos$¢ na ciepto
13.1 | Zapalenie si¢ - bral_< .
zapalenia sig
13.2 | Topienie sie - _bra_k .
topienia sie PN-EN-469:2008
kierunek 5 1ISO-17493:2016-12,
13.3 Zmiana w.yn:1.i.arOW, W.Zdiuzny %
nie wiecej niz: kierunek 5
poprzeczny
14 | Odpornos$¢ wybarwien, nie mniej niz
. . . PN-EN ISO
14.1 | Swiatto zmiana barwy stopien 4 105-B02:2014-11
Zmiana barwy 4
14.2 | woda stopien PN-EN 1SO
' zabrudzenie 105-E01:2013
o 4
bieli bawetny
. zmiana barwy 4 PN-EN ISO
14.3 fé;”'gr‘;"turze A40°C | stopien 105-C06:2010
p zabrudzenie bieli 4 metoda A1S
bawetny
. Zmiana barwy 4
14.4 rozpuszczalniki stopier PN-EN ISO
" |organiczne zabrudzenie bieli 4 105-X05:1999
bawetny
i zmiana barwy 4
145 pot (kwasny stopier PN-EN ISO
' i alkaliczny) zabrudzenie bieli 4 105-E04:2013-06
bawetny
14.6 | tarcie suche zabrudzenie biell stopien 4
baweiny PN-EN ISO
ie bieli 105-X12:2016-08
14.7 |tarcie mokre zabrudzenie bieli stopien 4

bawetny




Tablica 2 (cigg dalszy)

Lp. Rodzaj parametru Jednpstka Wartos¢ parametru Oznaczemg | metoda
miary badania wg
Dzianina $ciggaczowa
Parametry techniczne dzianiny
MAC - 65
PN-P-04604:1972
15 | Skiad surowcowy dzianiny % CO-30 +3 | PN-P-04847-11:1993
PN-P 04846:1992
EL-5
MAC 200
16 |Masa liniowa przedz dtex CO 100 §pecyf|kaqa
techniczna producenta
EL 33
kombinowany
17 | Splot dzianiny - na bazie splotu PN-EN ISO 8388:2005
lewoprawego typu rib
18 |Liczba rzadkow liczba 26,0£ 2,0
lom PN-EN 14971:2007
19 |Liczba kolumienek 13,0+£1,0
20 | Masa powierzchniowa g/m? 245+ 16,0 PN-P-04613:1997
21 | Parametry barw
L* 29,19
dzianiny w kolorze ciemnozielonym . i
2L1 | CIELAB (D65 /10°) a 1,53
PN-EN ISO
b* 8,24 105-J01:2002
PN-EN ISO
L* 18,05 105-J03:2009
- (geometria urzgdzenia
21.2 dczlllgilrg Ellvjlégl?1rés)granatowym a* 0,41 pomiarowego d/0
lub d/8)
b* -6,23
213 D_opu.szcz.alplc-‘-T wartosci roznic barw, AE*ab 15
nie wiecej niz:
Parametry uzytkowe dzianiny
Zmiana wymiaréw 3 PN-EN ISO 5077:2011
22 po pigtym praniu kierunek o PN-EN ISO 3759:2011
w temperaturze wzdtuzny 0 3 PN-EN ISO 6330:2012
40°C, nie wiecej niz; procedura 4M
Odpornos¢ na pilling, nie mniej niz: . PN-EN ISO
23 (po 2 godz. badania) stopien 3 12945-1:2002
Wytrzymatos¢ na przebicie kulka, PN-EN ISO
24 | nie mniej niz: N 230 9073-5:2008
Zapalno$¢ metodg wskaznika o PN-ISO 4589-2:2006
25 tlenowego, nie mniej niz: B VIV 26 +A1:2006
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Tablica 2 (cigg dalszy)

Lp. Rodzaj parametru Jedqostka Wartos¢ parametru Oznaczemg | metoda
miary badania wg
26 | Sprezystosc — kierunek poprzeczny
$rednie wydtuzenie | nie mniej niz 155
26.1 | wzgledne w 5-tym
cyklu rozciggania nie wiecej niz 195
o PN-EN 14704-1:2006
. 0
] . po 1 min. Metoda A
$rednie wzgledne odprezania 36
26.2 | wydtuzenie trwate -
nie wiecej niz: po 30 min. 31
odprezania
27 | Odpornos¢ wybarwien, nie mniej niz:
. . L PN-EN ISO
27.1 | Swiatto zmiana barwy stopien 4 105-B02:2014-11
pranie w Zmiana barwy 4 PN—EN ISO
27.2 o ——— stopien 105-C06:2010
temperaturze 40°C | zabrudzenie bieli 4 metoda A1S
baweiny
o zmiana barwy 4
273 rozpuszczalniki stopien PN-EN ISO
" | organiczne zabrudzenie bieli P 4 105-X05:1999
baweiny
zmiana barw 4
pot (kwasny y . PN-EN ISO
274 | . stopien
"7 |i alkaliczny) zabrudzenie bieli 4 105-E04:2013-06
baweiny
27.5 | tarcie suche zabrudzenie bieli stopien 4
bawetny PN-EN ISO
ie bieli 105-X12:2016-08
27.6 | tarcie mokre zabrudzenie biell stopien 4
bawetny

Bezpieczenstwo wyrobu

Wykonanie materialu powinno zapewnia¢ zachowanie przez wyrdb sktadu

zwigzkéw chemicznych

i dopuszczalnego poziomu ich emisji bezpiecznego dla uzytkownikow, ktérych wykazy, wielkosci oraz
procedury badawcze zostaty okreslone przez Miedzynarodowe Stowarzyszenie na Rzecz Badan i Rozwoju
Ekologii Wyrobow Wtdkienniczych w dokumencie normatywnym OEKO-TEX Standard 100 — klasa produktu 1.

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

Tablica 3
Lp. Nazwa parametru Jedn_ostka Wartos¢ Metoda badania wg
miary parametru
1 |Odczyn pH pH 4,0+7,5 PN-EN ISO 3071:2007
p |Zawartosc wolnego lub uwalniajacego |\ 75 PN-EN 1SO14184-1:2011
sie formaldehydu, nie wiecej niz:
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Tablica 3 (cigg dalszy)

Lp. Nazwa parametru Jedn_ostka Wartos¢ Metoda badania wg
miary parametru
metodg chromatografii gazowe;j
3 | Zawarto$¢ pestycydow, nie wiecej niz: mg/kg 1,0 ?(g gtggg) wychwytu elektronlt; Vt\)/
z detekcjg masowg (GC-MS)
Zawarto$¢ amin odszczepianych
4 |z barwnikéw azowych w warunkach mg/kg 20 PN-EN 14362-1:2017-4
redukcyjnych, nie wiecej niz:

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

(klasa produktow II).

4.3

Rodzaje szwow i sSciegdw maszynowych

Zestawienie szwow i sciegdw stosowanych w wykonaniu wyrobu przedstawiono w tablicy 4. Szwy oznaczono
wg PN- P-84501:1993 Wyroby konfekcyjne - Szwy klasyfikacja i oznaczenia, $ciegi wg PN-P-84502:1983

Wyroby konfekeyjne - Sciegi klasyfikacja i oznaczenia

Tablica 4
Lp. Rodzaj szwu i $ciegu Miejsce zastosowania w wykonaniu wyrobu
1 1.01.01/506 zeszycie klina przodu i tytu
2 2.01.03/607 uszycie wyrobu
3 6.02.07/605 podwiniecie dotu koszulki i podwiniecie gory kalesondw,
odszycie rozporka
4 7.03.01/301 Szew pomochiczy

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

4.4 Dopuszczalne sztukowanie elementéw

Nie przewiduje sie w wyrobie sztukowania elementéw.

4.5  Tabela klasyfikacji wielkosci

W zaleznosci od wzrostu i obwodu klatki piersiowej rozréznia sie wielkosci podane w tablicy 5.
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Tablica 5
Wymiary w centymetrach
O;?eal‘ﬁiig'le XS S M L XL XXL
Obwad klatki piersiowej - zakres

V\Z’;rk?zts 78-86 86 - 94 94-102 | 102-110 | 110-118 | 118-126

Obwad pasa - zakres
156 - 164 68 - 76
164 - 172 76 - 84
172 - 180 84 -92
172 - 180 92 - 100
180 - 188 100 - 108
188 — 196 108 - 116

Razem: 6 wielkosci

UWAGA: Tablica okresla wielkosci dla kompletu bielizny skfadajgcego sie z koszulki i kalesonéw

5 Zestawienie elementéw skitadowych

Zestawienie elementow sktadowych przedstawiono w tablicy 6.

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

Podstawowe operacje wykonania wyrobu przedstawiono w tablicy 7.

Tablica 7
: . Oznaczenie L .
Lp. Rodzaj operac;ji szwu i $ciegu Wymagania i uwagi
Wykonanie koszulki
1 Rozkrdj dzianiny - wg szablondéw i uktadu kroju
Doszycie mankietow do rekawow, w lewym szwie bocznym 12 cm od
wszycie rekawa prawego oraz dotu wyrobu zamocowa¢ wszywke,
2 O - 2.01.03/607 ' ; .
przedniej czesci rekawa lewego, firmowg z wielkoscia  wyrobu
zeszycie rekawow i bokow i ze sposobem konserwagiji

Wszycie plisy do podkroju szyi, oraz
3 zeszycie tylnej czesci rekawa lewego 2.01.03/607 -

z plisa.
4 Podwiniecie dotu wyrobu 6.02.07/605 -
5 Wykonanie mocowania szwéw przy 304 zabezpieczenie szwow przed
mankietach i plisie do dekoltu pruciem
Wykonanie kalesonéw
6 Rozkréj dzianiny - wg szablondéw i uktadu kroju
7 Doszycie mankietow do nogawek 2.01.03/607 -
8 F’?"W'”"?_C'?. ' _oc_jszyme czescl 6.02.07/605 wg szablonu pomocniczego
wierzchniej i spodniej rozporka
9 Zeszycie klina tytu z klinem przodu 1.01.01/506 -
10 iZt(;fuzyme nogawek z klinem przodu 2 01.03/607 i
11 Wykonanlle szwu $rodkowego tylu 2 01.03/607 i
oraz szwow wewnetrznych
12 Zeszycie gumy 7.03.01/301 -
13 Podiozer_ue | zeszycie gumy z gérng 1.01.01/506 i
krawedzig kalesonéw
posrodku tytu w szwie podwinigcia
14 Podwiniecie goéry kalesonéw 6.02.07/605 gory kale_sonow zamocowac
wszywke, firmowg 2z wielkoscig
wyrobu i ze sposobem konserwacji
15 Wykonanie mocowania szwéw przy 304 zabezpieczenie SZWOwW przed

mankietach nogawek pruciem
oczyszczenie z koncéw nitek,
wykonczenie i wywrécenie wyrobu na
prawg strone, oraz kompletowanie
bielizny

16 Operacje kohcowe -

7 Cechowanie, skladanie, pakowanie

7.1 Cechy dostawcy

Wszywka firmowa (zawierajgca nazwe i znak wykonawcy), z oznaczeniem wielkosci, sposobem konserwaciji
wyrobu, rokiem produkcji i miejscem na cechowanie przez uzytkownika, umieszczona:

— w koszulce po wewnetrznej stronie lewego szwu bocznego, 12 cm od dotu,

— w kalesonach posrodku tylu po wewnetrznej stronie paska.
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Okreslenie wielkosci wyrobu (na wszywkach i etykietach) powinno zawiera¢ oznaczenie literowe oraz zakresy
wymiarowe poprzedzone opisem stownym. Przyktad oznaczenia wyrobu.

wielkosé:

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

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

W A0 XAR

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

Etykieta jednostkowa wyrobu zawierajgca co najmniej nastepujgce dane:

- nazwe, adres i znak firmowy wykonawcy;

- nazwe wyrobu, numer wzoru i kolor wyrobu;

- skfad surowcowy z podaniem nazw handlowych lub grup surowcowych oraz ich udziatéw procentowych;

- rodzaj wykonczenia uszlachetniajgcego;

- wielko$¢ wyrobu oznaczona wedtug tabeli wielko$ci;

- jakos¢ wyrobu podang stownie;

- znak kontroli jakosci;

- 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 — 2 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 wyrobéw dostarczanych do resortu obrony narodowej (Dz. Urz. Min.
Obr. Nar. z 2014 r. poz. 11) oraz zgodnie z umowg zakupu.

Etykieta na opakowanie zbiorcze zawierajgca co najmniej nastepujgce dane:

- nazwe, adres i znak firmowy wykonawcy;

- nazwe wyrobéw, numer wzoru i kolor wyrobow;

- wielkosci wyrobéw oznaczone wedtug tabeli wielkosci;

- jakos¢ wyrobéw podang stownie;

- 0go0Ing liczbe sztuk zawartych w opakowaniu;

- wielkos¢ wyrobdw z wyszczegdlnieniem liczby sztuk w poszczegdlnych wielkosciach;

- numer pakujgcego;

- miesigc i rok produkcji wyrobu, numer partii produkcyjnej;

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

7.2 Sktadanie

Boki koszulki wraz z rekawami nalezy przewing¢ do tylu, a nastepnie wyréb ztozy¢ po dtugosci na trzy czesci
uzyskujgc prostokat. Kalesony ztozy¢ na pot po szerokosci, a nastepnie ztozyé po diugosci na trzy czesci
otrzymujgc prostokat. Ztozone kalesony uktadaé wewnatrz ztozonej koszulki.

7.3 Pakowanie

Ztozone komplety pakowac do torebki foliowej, torebke dotem zamkngé poprzez zgrzewanie, na wierzch torebki
naklei¢ etykiete jednostkowg. Pakowa¢ po 20 kompletéw do kartonu zbiorczego o wymiarach
40cm x 30cm x 50cm. Po zamknieciu i zaplombowaniu (lub ostemplowaniu) kartonu na opakowanie nalepi¢
etykiete zbiorcza.
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8. Zasady weryfikacji zgodnosci

8.1 Tryb oceny zgodnosci

Ocene zgodno$ci wykonania wyrobu z postanowieniami niniejszej Wojskowej Dokumentacji Techniczno-
Technologicznej (WDTT) nalezy prowadzi¢ wedtug zasad okreslonych w ustawie z dnia 17 listopada 2006 r. o
systemie oceny zgodnosci wyrobow przeznaczonych na potrzeby obronnos$ci i bezpieczenstwa paristwa
(t. Dz.U. z 2018 r. poz. 114, z p6zn.zm.) oraz zgodnie z rozporzgdzeniem Ministra Obrony Narodowej z dnia
11 stycznia 2013 r. w sprawie szczegdtowego wykazu wyrobdw podlegajacych ocenie zgodnosci oraz sposobu
i trybu przeprowadzania oceny zgodnosci wyrobdw przeznaczonych na potrzeby obronnosci panstwa (t.j. Dz. U.
z 2018 r. poz.1385, z p6zn. zm.).

Zgodnie z rozporzgdzeniem Ministra Obrony Narodowej dnia 5 marca 2007 r. w sprawie sprawowania nadzoru
nad czynno$ciami zwigzanymi z wyrobem wprowadzanym do uzytku w komérkach i jednostkach
organizacyjnych podlegtych lub nadzorowanych przez Ministra Obrony Narodowej (t.j. Dz. U. 22015 r. poz. 259)
organem sprawujgcym nadzor nad funkcjonowaniem systemu oceny zgodnosci wyrobdw 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, ktérej jest podlegte RPW — Wojskowe Centrum Normalizacji, Jakosci i Kodyfikacji (WCNJiK).

Bielizna letnia dtuga i bielizna letnia dluga marynarki wojennej podlega ocenie
zgodnosci w trybie I.

8.2 Proces nadzorowania jakosci

Proces nadzorowania jakosci wyrobéw 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 jakosci sprzetu wojskowego i ustug, ktoérych przedmiotem jest sprzet
wojskowy (Dz. Urz. Min. Obr. Nar. z 2019 r. poz. 159).

8.2.1 Postanowienia ogdine

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

—  zdawczo-odbiorcze (Z-O);

—  okresowe (0).

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

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

—  wz0r wyrobu;

- normy wskazane w niniejszej dokumentaciji.

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

Prébki do badan pobiera sie zgodnie z decyzjg organu realizujgcego proces nadzorowania jakoSci:
- przed wprowadzeniem materiatéw do produkcji, zgodnie z normg PN-82/P-06706 Tkaniny, przedziny,
dzianiny i widkiennicze pokrycia podtogowe — Badania Odbiorcze lub
-z partii wyroboéw zgodnie z normg PN-P-84751:1992 Wyroby dziewiarskie i ponczosznicze — Badania
odbiorcze dla partii wyrobow o licznosci nie wiekszej niz 15000 kpl., 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
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Badania wykonuja:

- przedstawiciel organu realizujgcego proces nadzorowania jakosci sitami i srodkami Wykonawcy,
w zakresie okreslonym w tablicy 8, Lp. 1, 2 3,
- laboratoria w zakresie okreslonym w tablicy 8, Lp. 4.

Pozytywne wyniki badan sg podstawg do potwierdzenia zgodnosci wyrobu z WDTT. Partie wyrobdéw nalezy
uzna¢ za niezgodng z wymaganiami, jezeli chociazby jedna z badanych laboratoryjnie witasciwosci
lub ocenianych innych wymagan okre$lonych w WDTT, dla jednego z badanych wyrobdw, nie spetnia wymagan
podanych w WDTT.

Organ realizujgcy proces nadzorowania jakosci ma prawo kontroli u Wykonawcy warunkéw realizacji produkciji,
w tym procesOw miedzyoperacyjnych, na zgodnos¢ z wymaganiami WDTT.

Wyréb powinien takze spetniaé dodatkowe wymagania jakosciowe, jezeli zapisano je w umowie. Sposob
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 wykonac
w laboratorium posiadajgcym akredytacje OiB. Dla kolejnych partii dopuszcza sie przeprowadzenie badan w
laboratorium akredytowanym wg PN-EN ISO/IEC 17025. Jeden egzemplarz wynikow badan laboratoryjnych
Wykonawca przekazuje organowi realizujgcemu proces nadzorowania jakosci.

W przypadku zmiany dostawcy materiatdbw zasadniczych, wskazanych w WDTT, tablica 1, Lp.
1 2, Wykonawca jest zobowigzany dla pierwszej partii dostawy, wykonanej z tych materiatéw, przedstawic
wyniki badan laboratoryjnych z laboratorium posiadajgcym akredytacje OiB.

Dla pozostatych materiatow 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 swiadczyé o pogorszeniu jakosci wyrobu lub materiatow
skfadowych organ realizujgcy proces nadzorowania jakosci moze pobrac losowo
z biezacej partii produkcyjnej wyroby i zleci¢ ich badanie WOBWSM (koszty badah pokrywa WOBWSM,
w przypadku braku akredytacji na wymagany zakres badanh WOBWSM przekazuje przedmioty do laboratorium
posiadajgcym akredytacje OiB). 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 licznosci préby
wg uzgodnien miedzy Wykonawcg a organem realizujgcym proces nadzorowania jakosci. Badania
te Wykonawca wykonuje w laboratorium z akredytacjg posiadajagcym akredytacje OiB bez dodatkowego
finansowania przez MON, a jeden egzemplarz wynikow 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
wytwarzania, potwierdzenia mozliwosci kontynuowania wytwarzania wyrobéw wedtug obowigzujgcej WDTT
oraz w celu stwierdzenia mozliwosci weryfikacji zgodnosci/zwolnienia wyrobéw. 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 parti wyrobéw (1, 5, 10 itd.)
w danym roku kalendarzowym dostaw.
Do badan okresowych pobierana jest probka o licznosci wymaganej w prowadzonych badaniach.
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Badania powinny byé przeprowadzone zgodnie z zakresem okreslonym w tablicy 8. Badania laboratoryjne
wykonuje sie w laboratorium posiadajgcym akredytacje OiB. 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 rownoznaczne z przeprowadzeniem badan zdawczo-odbiorczych.

8.2.4 Zmiany w WDTT oraz wzorze przedmiotu (badania typu)

Wykonawca przedmiotu, WOBWSM Iub Gestor moze zaproponowaé wprowadzenie zmian
w niniejszej WDTT oraz wzorze przedmiotu. Jezeli zaproponowane zmiany mogg mie¢ wplyw
na charakterystyki  techniczne, jakos¢ Ilub  wiasnosci  uzytkowe  przedmiotu, to przed
ich wprowadzeniem przeprowadza sie badania typu zgodnie z zasadami okreslonymi w rozdziale
4 Procedury realizacji prac rozwojowych dla przedmiotéw umundurowania i wyekwipowania”, wprowadzone;j
Decyzjg Nr 314/MON Ministra Obrony Narodowej z dnia 28 pazdziernika 2013 r. (Dz. Urz. Min. Obr. Nar. z 2013
r. poz. 274, z pézn. zm.).

8.2.5 Zakres, wymagania i metody badan

Zestawienie zakresow wymagan i metod badan dla poszczegoéinych rodzajow badan kontrolnych przedstawiono
w tablicy 8.

Tablica 8
Wykonywaé
. , Wymagania i metody podczas
Lp. Rodzaje badan badan wg badan
Z-0 o]
1 | Sprawdzenie i ocena dokumentacji wyrobow przedstawionych do badan + +
2 | Ogledziny zewnetrzne wyrobéw
Sprawdzenie  zgodnosci cechowania
(informacji umieszczonych na wszywkach .
2.1 |informacyjnych i etykietach WDTT tablica 5 + +
. : WDTT rozdz. 7
jednostkowych), sktadania
i pakowania
3 | Badania szczegotowe wyrobow
31 Spravx_/dz,enle d_okumentacp ] zakupu WDTT tablica 1 + +
materiatdw zasadniczych i dodatkéw
32 |Sprawdzenie zgodnosci  uzytych WDTT tablica 1 + +
materiatdw zasadniczych i dodatkow
Sprawdzenie wygladu ogdlnego wyrobu,
wlasciwego uktadania sie na manekinie Ocena zgodnosci
3.3 - S . + +
oraz zgodnosci z obowigzujgcym wzorem ze wzorem PUIW
(badania organoleptyczne)
Sprawdzenie zgodnosci wymiaréw wyrobu WDTT rozdz. 9 i rozdz. 10,
34 . . L : ; : + +
z tablicami wymiaréw wyrobu tablica 9 i tablica 10
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Tablica 8 (cigg dalszy)

Wykonywaé

Wymagania i metody podczas
badan wg badan
Z-0 (0]

Lp. Rodzaje badan

4 |Badanialaboratoryjne

WDTT rozdz. 4.2,
tablica 2 Ip. 8, 11 (11.1 lub 11.2), | »
12,14.1, 14.3, 14.5 oraz
Sprawdzenie spetnienia wymagan techniczno — bezpieczenstwo wyrobu
uzytkowych dzianiny zasadniczej WDTT rozdz. 4.2,

tablica 2 Ip. 1, 5, 6, 7, 10, 13, + +
14.6, 14.7

WDTT rozdz. 4.2,
tablica 2 Ip. 21, 23, 24, 27.1,

. o , . 27.2, 27.4,
Sprawdzenie spetnienia wymagan techniczno — . i
oraz bezpieczenstwo wyrobu

uzytkowych dzianiny $ciggaczowe;j WDTT rozdz. 4.2

tablica 2 Ip. 15, 18, 19, 20, 22, + +
25,26,275i127.6

4.1

_*) +

4.2

*) Wykonac¢ sprawdzenie dla pierwszej partii wyrobéw dostarczanych w danym roku.

Uwagi:
1. Dopuszcza sie zmiany w kolejnosci wykonywania badan po uzgodnieniu z organem realizujgcego
proces nadzorowania jakosci.
2. Wprowadzone w tablicy 7 oznaczenia badan:

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

- - badania nie wykonuje sie.

8.3 Wz6r przedmiotu

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

8.4 Gwarancja na przedmiot

Okres i warunki gwarancji udzielone przez Wykonawce na przedmiot okresla umowa.
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9 Rysunek techniczny

Rysunek 1 - Koszulka
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Rysunek 2 — Kalesony przéd
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Rysunek 3 — Kalesony tyt




10Tabela wymiaréw wyrobu gotowego
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Podstawowe wymagania wymiarowe dla koszulki podano w tablicy 9, dla kalesonéw w tablicy 10.

Tablica 9 — Koszulka

Wyszczegdlnienie | o naczenie
c 2 N
S 3 Wzrost 156 — 164 164 — 172 172 - 180 172 - 180 180 - 188 188-196 | N &
>
55 — 25
= | Wyszczegélnienie Obwdd klatki 78 - 86 86 — 94 94 - 102 102 - 110 110-118 | 118-126 | OF
wymiaréw plersiowej
a Dtugosé przodu 68,0 70,0 72,0 73,0 77,0 81,0 2,0
b Szerokosé na linii piersi 40,0 44,0 48,0 52,0 56,0 60,0 15
b1 | Szerokosc¢ u dotu 35,0 39,0 43,0 47,0 52,0 57,0 15
c Dtugos¢ rekawa 67,0 69,0 71,0 72,0 75,0 78,0 15
d Szerokos¢ rekawa u gory 14,0 15,0 16,0 17,0 19,0 21,0 0,5
di1 | Szerokos¢ rekawa u dotu 6,5 7.5 8,5 9,0 9,5 10,5 0,5
p [% obwodu plisy dekoltu 15,0 16,0 18,0 19,0 21,0 22,0 0,5
h | Wysokos$¢ mankietu 7,0 0,5
- Szerokos¢ plisy dekoltu 3,0 0,5
- Szerokos¢ podwiniecia u dotu 2,0 0,2
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Tablica 10 — Kalesony

Wyszczegodlnienie | 5 naczenie ~
o <; wielkosci | wielkosci XS S M L XL XXL g H
C v [ ()
= =
S 7 Wzrost 156 - 164 164 - 172 172 -180 172 -180 180 - 188 188 - 196 N o
= | Wyszczegélnienie Obwod pasa 68-76 76-84 84-92 92-100 100 - 108 110-116 a3
wymiaréw
a Dtugos¢ zewnetrzna nogawki 91,0 96,0 101,0 102,0 107,0 112,0 3,0
a: | Dlugos¢ przodu do krocza 26,0 28,0 30,0 31,0 33,0 35,0 15
a> |Dlugosc tytu do krocza 31,0 33,0 35,0 36,0 38,0 40,0 15
b; | Szerokos¢ w pasie przy sciggnietej gumie 27,0 30,0 34,0 38,0 42,0 46,0 15
c Szerokos¢ nogawki u gory 19,0 20,0 21,0 23,0 25,0 27,0 1,0
Cc1 | Szeroko$¢ nogawki u dotu 7,5 8,5 9,5 10,5 115 12,5 0,5
c Szerokos$é noggwkl mierzona na wysokoSci 10,5 115 12,5 135 14,5 15,5 05
11 cm od dolnej krawedzi mankietu
Szerokos¢ klina z przodu mierzona na
d o o ; 10,0 0,5
wysokosci 12 cm od gornej krawedzi pasa
e Dtugos¢ rozporka 16,0 0,5
h | Wysoko$¢ mankietu 8,0 0,5
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11Arkusz ewidencji wprowadzonych zmian —tylko w dokumentacji oryginalnej



