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1 Fotografia wyrobu

Fotografia 1

2 Przedmiot dokumentaciji

Przedmiotem dokumentacji sg wymagania techniczno uzytkowe do wykonania skarpet letnich Wzér 538/MON.
Niniejszy przedmiot stanowi materiat wojenny.

3 Opis ogoiny wyrobu

Skarpety letnie w kolorze czarnym wykonane sg z czesankowej przedzy bawetnianej, wzmocnionej przedza

poliamidowg. Cholewka, stopa, spod stopy oraz palce wykonane w rozwigzaniu dzianiny lewoprawej
platerowanej. Sciggacz w splocie dwuprawym 1x1 z dodatkiem gumiteksu..



4 Wymaganiatechniczne

Do wykonania obowigzuja:
- Wojskowa Dokumentacja Techniczno-Technologiczna wyrobu;
- zatwierdzony wzor;
- specyfikacje techniczne materiatow zasadniczych i dodatkéw, wg wymagan okre$lonych w tablicy 1.

4.1  Wpykaz materiatéw zasadniczych i dodatkéw

Zestawienie podstawowych materiatéw zasadniczych i dodatkéw konfekcyjnych przedstawiono w tablicy 1.

Tablica 1
Lp. Nazwa materiatu Typ, rodzaj, charakterystyka materiatu Wymaganie wg
- : bawetniana dzianina lewoprawa platerowana
1 |Dzianina zasadnicza
w kolorze czarnym .
- — tablicy 2
L bawetniana dzianina dwuprawa
2 | Dzianina sciggaczowa .
z elastyczng nitkg w kolorze czarnym
3 | Nici do taczenia czubkow jedwab poliamidowy teksturowany PN-ISO 1139:1998
a 40 dtex x 2 lub 33 dtex x 2 PN-EN 12590:2002
4 | Nitki elastyczne lateksowe nitki typu gumiteks PN-P-04682:1989-
tylko w $ciggaczu
etykieta jednostkowa
5 | Etykiety
etykieta na opakowanie zhiorcze
. - punktu 7
5 |Banderola banderola stuzgca do potagczenia
10 par skarpet
6 |Karton karton stuzgcy do zapakowania
50 par skarpet

4.2 Charakterystyka dzianiny

Wymagania techniczno-uzytkowe dla dzianiny zasadniczej i Sciggaczowej zastosowanej do wykonania wyrobu
oraz metody jej oceny zestawiono w tablicy 2.

Tablica 2
Lp. Rodzaj parametru Jedqostka Wartosé Oznaczenlg i metoda
miary badania wg
Dzianina zasadnicza
1 |Przedza zasadnicza
PN-P-01703:1996
0,
1.1 [ Sktad surowcowy przedzy % CO 100 PN-P-04604:1972
1.2 [Masa liniowa przedzy Tt 30 tex PN-P-04653:1997
2 | Przedza platerujgca
PN-P-01703:1996
0,
2.1 | Sktad surowcowy przedzy % PA 100 PN-P-04604:1972
2.2 | Masa liniowa przedzy Tt 78 dtex x 2 PN-P-04653:1997
3 Przedza elastyczna typu ,gumiteks
3.1 | Sktad surowcowy nitek gumowych % lateks 100 specyﬂléacu technicznej
ostawcy
3.2 | Masa liniowa nitek Tt 90 dtex lub 110 dtex PN-P-04653:1997




Tablica 2 (cigg dalszy)

Lp. Rodzaj parametru Jedn_ostka Wartosé Oznaczemg i metoda
miary badania wg
L S lewoprawy PN EN-1SO 8388:2005
4 | Splot dzianiny zasadniczej - platerowany 0. 3.1.11
5 [Liczba rzagdkow liczba 10,5+ 0,8
Jem PN-EN 14971:2007

6 | Liczba kolumienek 8,8+0,5

7 fﬂiﬁtgymsw&ﬁ rr:ir;_‘”'” diugosci PN-EN ISO 5077:2011
Zmiana w’ miaréow po réniu dtugosci % 12 PN-EN ISO 6330:2012

8 wymiaro .P_ P 9 procedura 4M
stopy, nie wiecej niz:

9 Wytrzymatosé na przebicie kulkg N 380 PN-EN ISO
piety i palcow, nie mniej niz: 9073-5:2008
Skfad surowcow baweina 654

101 Gzianin " zasadni)::ze' % PN-P-04604:1972

y I | poliamid 3542
dwuprawy 1 x 1
T i z watkiem poziomym | PN-EN ISO 8388:2005

11 | Splot dzianiny sciggacza wzdiuz rzedow oczek 3.3.44

platerowanych

12 |Rozciagliwos¢ sciagacza, cm 20 PN-P-04887:1991
nie mniejsza niz

L% 11,61 PN-EN ISO 105-
Wspbétrzedne barwy (Des / 10°) J01:2002;
wzorca dzianiny zasadniczej a* 0,60 PN-EN ISO 105-

13 |[koloru czarnego J03:2009

b* -1,44 (geometria urzgdzenia

Za CoSE oIV D pomiarowego d/0
alecana wal .osc réznicy barw, AE* 15 lub d/g)

nie wiecej niz:

14 | Odporno$¢ wybarwien, nie mniej niz:

. . . PN-EN ISO
14.1 | Swiatto zmiana barwy stopien 4 105-B02: 2014-11
pranie Zmiana barwy . 4 PN-ISO105-C06:2010
14.2 | w temperaturze — stopien
o zabrudzenie bieli metoda A1S
40°C 4
bawetny
14.3 | pot zmiana bany stopien : PN-EN 1SO
=P zabrudzenie bieli P . 105-E04:2013-06
bawetny
14.4 |tarcie suche zabrudzenie biell stopien 4
: bawetny P PN-EN ISO
14.5 | tarcie mokre zabrudzenie bieli stopief 3 105-X12:2016-08

bawetny




Bezpieczenstwo wyrobu

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

Wymagany zakres badan dla wyrobu przedstawiono w Tablicy 3. Dokumentami potwierdzajgcymi zgodnos¢
z wymaganiami dotyczacymi bezpieczenstwa powinny by¢ wyniki badah wykonane w laboratorium
akredytowanym wg PN-EN ISO/IEC 17025.

Tablica 3
Lp. Nazwa parametru Jedr}ostka Wartos¢ Metoda badania wg
miary parametru
1 Odczyn pH pH 4,0+7,5 PN-EN I1SO 3071:2007
p | 4awartos¢ wolnego lub uwalniajgcego | o 75 PN-EN 1SO14184-1:2011
sie formaldehydu, nie wiecej niz
metodg chromatografii gazowe;j
s . S, z detekcjg wychwytu
3 Zawartosc¢ pestycyddw, nie wiecej niz mg/kg 1,0 elektronéw (GC-ECD) lub z
detekcjg masowg (GC-MS)
Zawarto$¢ amin odszczepianych
4 z barwnikéw azowych w warunkach mag/kg 20 PN-EN 14362-1:2017-04
redukcyjnych, nie wiecej niz
* dotyczy materiatdw z zawartoscig naturalnych witdkien celulozowych

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

(klasa produktow II).

4.3

Charakterystyka maszyn podstawowych

Wykaz maszyn podstawowych zastosowanych do wykonania wojskowych wzoréw skarpet
przedstawiono w tablicy 4.

Tablica 4
Lp. Rodzaj maszyny Typ Uwagi

1 Automat bonczosznicz Dwucylindrowy E 14 ¢ 3,75” dla wielkosci: 21-22, 23-24, 25-26

P y 168 igiet #4” dla wielkosci: 27-28, 29-30

i gestos¢ sciegu

2 taczarka tancuszkowego (50+55) sciegow/dm
3 Formiarka - formowanie skarpet
4 Zszywacz - taczenie par i etykiet jednostkowych

5 Opis wykonania

Podstawowe operacje wykonania wyrobu przedstawiono w tablicy 5




Tablica 5
Lp. Czynnosci Sposoéb wykonania

1 Dzianie automat ponczoszniczy
2 Wywracanie na lewg strone recznie

3 taczenie czubkéw tgczarka

4 Wywracanie na prawg strone recznie

5 Formowanie wyrobu formiarka

6 Czyszczenie wyrobu recznie

7 Pasowanie recznie

8 Klasyfikacja jakosciowa recznie

9 Pakowanie recznie

6 Cechowanie, skladanie, pakowanie

6.1

Cechy dostawcy

Etykieta jednostkowa zawierajgca co najmniej nastepujgce dane:

nazwe, adres i znak firmowy Wykonawcy;

nazwe wyrobu, numer wzoru,

skfad surowcowy z podaniem grup surowcowych oraz ich udziatéw procentowych,

rodzaj wykonczenia uszlachetniajgcego;

wielkos$¢ wyrobu oznaczona wedtug tabeli wielkosci;

jako$¢ wyrobu podang stownie;

znak kontroli jakosci;

miesigc i rok produkcji wyrobu, numer partii produkcyjnej;

oznaczenie sposobu konserwacji wg PN-EN 1SO 3758:2012;

informacje o okresie uzytkowania i gwarancji (normatywny okres uzywalnosci — 1rok, gwarancja
wpisa¢ okres gwaranc;ji 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.

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

W A0 XAR



Etykieta na opakowanie zbiorcze zawierajgca co najmniej nastepujgce dane:

- nazwe, adres i znak firmowy wykonawcy;

- nazwe wyrobow, numer wzoru,

- wielko$ci wyrobow oznaczone wedtug tabeli wielkosci;

- jakos¢ wyrobow podang stownie;

- 0golng liczbe sztuk zawartych w opakowaniu;

- wielko$é wyrobow 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.

6.2 Skiadanie

Pare skarpet jednakowej wielkosci potgczyé na Sciggaczu z jednoczesnym zamocowaniem etykiety
jednostkowej i ztozy¢ na dwie czesci po dtugosci.

6.3 Pakowanie

Ztozone skarpety w jednej wielkosci pakowane sg w paczki po 10 par za pomocg banderoli. Nastepnie 100 par
skarpet pakuje sie do kartonu zbiorczego o wymiarach 40 cm x 40 cm x 25 cm. Po oklejeniu tasmg
samoprzylepng i ostemplowaniu pieczatkg firmowg na karton naklejana jest etykieta na opakowanie zbiorcze.

7 Zasady weryfikacji zgodnosci

7.1 Tryb oceny zgodnosci

Ocene zgodnosci wykonania wyrobu z postanowieniami niniejszej Wojskowej Dokumentacji Techniczno-
Technologicznej (WDTT) nalezy prowadzi¢ wedtug zasad okreslonych w ustawie z dnia 17 listopada 2006 r.
o systemie oceny zgodnosci wyrobow przeznaczonych na potrzeby obronnosci i bezpieczenstwa panstwa (t.].
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 szczegdtowego wykazu wyrobdéw podlegajgcych 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 rozporzadzeniem Ministra Obrony Narodowej dnia 5 marca 2007 r. w sprawie sprawowania nadzoru
nad czynnosciami zwigzanymi z wyrobem wprowadzanym do uzytku w komodrkach 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 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).

Skarpety letnie podlegaja ocenie zgodnosci w trybie 1.

7.2 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, ktérych przedmiotem
jest sprzet wojskowy (Dz. Urz. Min. Obr. Nar. z 2019 r.

poz. 159).
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7.2.1 Postanowienia ogdlne

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

—  zdawczo-odbiorcze (Z-O);

—  okresowe (O).

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

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

—  wzor wyrobu;

—  normy wskazane w niniejszej dokumentaciji.

Wyroby przedstawione do badan zgodnosci z wymaganiami WDTT powinny by¢é 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.

Probki do badan pobiera sie zgodnie z decyzjg organu realizujgcego proces nadzorowania jakosci:
- z partii wyrobow zgodnie z normg PN-P-84751:1992 Wyroby dziewiarskie i pohczosznicze — Badania
odbiorcze dla partii wyrobow o licznosci nie wiekszej niz 20000 par, 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 Srodkami Wykonawcy,
w zakresie okreslonym w tablicy 6, Lp. 1, 2 3,
- laboratoria w zakresie okreslonym w tablicy 6, Lp. 4.

Pozytywne wyniki badan sg podstawg do potwierdzenia zgodnosci wyrobu z WDTT. Partie wyrobéw nalezy
uzna¢ za niezgodng z wymaganiami, jezeli chociazby jedna z badanych laboratoryjnie wtasciwosci lub
ocenianych innych wymagan okresdlonych 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 spetnia¢ dodatkowe wymagania jakosciowe, jezeli zapisano je w umowie. Sposob
potwierdzenia tych wymagan okresla umowa.

7.2.2 Badania zdawczo-odbiorcze

Badania zdawczo-odbiorcze wykonuje sie w celu sprawdzenia, czy wyroby sg wykonane zgodnie
z wymaganiami WDTT. Pozytywny wynik badan jest podstawg do potwierdzenia zgodnosci wyrobu
z WDTT.

Dla pierwszej partii wyrobow dostarczonych zgodnie z zawartg umowg badania laboratoryjne nalezy wykonac¢
w laboratorium wg PN-EN ISO/IEC 17025. Dla kolejnych partii dopuszcza sie przeprowadzenie badan w innym
laboratorium. Jeden egzemplarz wynikow badan laboratoryjnych Wykonawca przekazuje organowi
realizujgcemu proces nadzorowania jakos$ci.

W przypadku zmiany dostawcy materiatbw zasadniczych, wskazanych w WDTT, tablica 1, Wykonawca jest
zobowigzany dla pierwszej parti dostawy, wykonanej z tych materiatéw, przedstawi¢ wyniki badan
laboratoryjnych z laboratorium z akredytacjg wg PN-EN ISO/IEC 17025.
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Dla pozostatych materiatéw wskazanych w WDTT, tablica 1, Wykonawca przedstawia organowi realizujgcemu
proces nadzorowania jakosci dokumenty potwierdzajgce ich parametry — np. wyniki badan z laboratorium,
Sswiadectwa jakosci, certyfikaty lub atesty producenta.

W przypadku zaistnienia przestanek, ktére mogg swiadczy¢ o pogorszeniu jakosci wyrobu lub materiatéw
sktadowych organ realizujgcy proces nadzorowania jakosci moze pobraé losowo z biezgcej 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 akredytacja wg PN-EN
ISO/IEC 17025.). Pozytywne wyniki przeprowadzonych badan nalezy zaliczy¢é do badan zdawczo -
odbiorczych partii. Potwierdzenie w badaniach niezgodno$ci wyrobéw 2z wymaganiami okreslonymi
w niniejszych WDTT skutkuje rozszerzeniem badar zdawczo-odbiorczych lub zwiekszeniem licznosci préby
wg uzgodnien 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 wynikow badan przekazuje organowi realizujgcemu proces
nadzorowania jakosci.

7.2.3 Badania okresowe

Badania okresowe wykonuje sie w celu okresowego sprawdzenia czy wyroby sg zgodne
z wymaganiami podanymi w WDTT, w celu sprawdzenia stabilnosci procesu technologicznego podczas ich
wytwarzania, potwierdzenia mozliwosci kontynuowania wytwarzania 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 partii wyrobow (1, 5, 10 itd.)
w danym roku kalendarzowym dostaw.
Do badan okresowych pobierana jest prébka o licznosci wymaganej w prowadzonych badaniach.

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

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

7.2.4 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¢ wplyw na charakterystyki techniczne,
jakos¢ lub wiasnosci uzytkowe przedmiotu, to przed ich wprowadzeniem przeprowadza sie badania typu
zgodnie z zasadami okre$lonymi w rozdziale 4 ,Procedury realizacji prac rozwojowych dla przedmiotow
umundurowania i wyekwipowania”, wprowadzonej Decyzjg Nr 314/MON Ministra Obrony Narodowej z dnia 28
pazdziernika 2013 r. (Dz. Urz. Min. Obr. Nar. z 2013 r. poz. 274, z p6zn. zm.).

7.2.5 Zakres, wymagania i metody badan

Zestawienie zakres6w 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 Wymagania i metody badar
badan wg
Z-0 (0]
1 | Sprawdzenie i ocena dokumentacji wyrobéw przedstawionych do badan + +
2 | Ogledziny zewnetrzne wyroboéw
Sprawdzenie zgodnosci cechowania ( informaciji
umieszczonych na wszywkach informacyjnych
21 i etykietach jednostkowych ), sktadania WDTT rozdz. 6 * *
i pakowania
3 | Badania szczegétowe wyrobow
31 Sprawd_zenle c_iokumen,taql zakupu materiatow WDTT rozdz. 4 + +
zasadniczych i dodatkow
39 Sprawd_zenle z_godnosc,:l uzytych materiatéw WDTT rozdz. 4 + +
zasadniczych i dodatkéw
Sprawd;e_me wygl_adu_ogolnego wyrobu oraz Ocena zgodnosci
3.3 | zgodnosci z obowigzujgcym wzorem (badanie . + +
z wzorem wyrobu PUIW
organoleptyczne)
34 Sprawdzenie zgodnosci wymiaréw wyrobu WDTT rozdz.8, 9 + +
Z wymaganiami
4 |Badania laboratoryjne
WDTT rozdz. 4.2,
tablica 2 Ip.; 9, 12, 14.2, - +
14.3 oraz Bezpieczenstwo
4.1. . I " I
Sprawdzenie spetnienia wymagan dla dzianiny wyrobu
WDTT rozdz. 4.2,
tablica 2 Ip.; 5, 6, 7, 8, 10, + +
14.4, 145
*) Wykona¢ sprawdzenie dla pierwszej partii wyrobow podlegajgcych badaniom zdawczo-odbiorczym
w danym roku kalendarzowym.

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

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

”

- - badania nie wykonuije sie..
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7.3 Wzér 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).

7.4 Gwarancja na przedmiot

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

8 Rysunek techniczny

Rysunek 1



9 Tabela wymiaréw wyrobu gotowego

Wielkosci
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i wymiary wyrobu gotowego podane zostaty w tablicy 7. Dopuszczalne warto$ci

mas

jednostkowych dla par skarpetek w poszczegoélnych wielkosciach przedstawiono w tablicy 8.

Tablica 7
Wymiary w centymetrach
Wielkos¢
Oznac_zenle wyrobu 21-92 |23-24 |25-26 | 27-28 | 29-30 Dopuszczaln_e qdchylema
wymiaru wymiarow
Wymiar
a Dlugos¢ 340 | 340 | 340 | 360 | 360 +15
catkowita
c Dtugos¢ stopy 21 23 25 27 29 +1,0
a Dlugosc 15,0 £0,5
$ciggacza

Tablica 8- Zestawienie wielkosci skarpetek i mas jednostkowych

Wielkos¢ wyrobu
w centymetrach

21-22

23-24

25-26

27 -28 29 -30

Masa wyrobu gotowego
w gramach

39,9+4,0

439+44

475+48

50,0+ 5,0 52,0+ 5,2
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10  Arkusz ewidencji wprowadzonych zmian — tylko w dokumentacji oryginalnej



