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1 Fotografia wyrobu

Szelki do przenoszenia oporzadzenia
Wzé6r 988/MON



2 Opis ogolny wyrobu

Szelki do przenoszenia oporzgdzenia stanowig materiaty wojenne.

Szelki do przenoszenia oporzgdzenia wykonane sg z tkaniny poliestrowej w kolorze khaki z nadrukiem
maskujgcym ,pantera” z wykonczeniem wodoodpornym (szelki do przenoszenia oporzgdzenia-Wzor
988/MON) lub z nadrukiem maskujgcym ,pantera pustynna” z wykonczeniem wodoodpornym (Szelki do
przenoszenia oporzgdzenia-Wzor 988P/MON).

Poszczegodlne czesci szelek konfekcjonowane sg z dwéch warstw tkaniny poliestrowej. Przéd szelek zapinany
jest na zamek btyskawiczny z plisg ostaniajgcg z tasSmg samoszczepna.

Tyt i boki szelek potgczone sg ze sobg za pomocg sznurka, umozliwiajgcego dopasowanie szelek do sylwetki
uzytkownika.

Na przedniej czesci szelek naszyte sg kieszenie zapinane na tasme samoszczepna.

Na lewej czesci przodu naszyta jest tasma z dwoma potkétkami plastikowymi.

Wewnatrz tytu i szelek nosnych znajduje sie wypetnienie z pianki poliuretanowe;.

Tasmy i elementy tworzywowe, zamek btyskawiczny oraz nici zastosowane w szelkach — wzér 988/MON sg
w kolorze czarnym a zastosowane w szelkach — wzér 988P w kolorze zielono-bezowym.

3 Wymagania techniczne

Do wykonania szelek obowigzuja:
- zatwierdzona wojskowa dokumentacja techniczno — technologiczna,
- zatwierdzony wzoér.

3.1 Wykaz materiatéw zasadniczych i dodatkow

Zestawienie podstawowych materiatéw zasadniczych i dodatkow przedstawia tablica 1.

Tablica 1
Lp. Nazwa surowca Symbol Wymagania
- z nadrukiem maskujgcym
Tkanina poliestrowa z wykohczeniem ,,pantera” (Wzér 988/MON)
1 |wodoodpornym - z nadrukiem maskujgcym wg PWT 23:2008
-art. TO-1 ,,pantera pustynna” (Wzor
988P/MON)

- PA kolor czarny 20 mm, 25
mm, 30 mm, 50 mm

2 |Tasmy - PA/PP kolor zielono-bezowy wg wzoru
20 mm, 25 mm, 30 mm, 50
mm

- szerokos¢ 25 mm, 50 mm
kolor czarny

- szerokos¢ 25 mm, 50 mm
kolor zielono-bezowy

3 [Tasma samosczepna PN-EN 12240:1991

4 | Pianka poliuretanowa - grubos¢ 10mm wg wzoru
- Srednica 5 mm kolor czarny
5 [Sznurek pleciony bawetniany/syntetyczny - Srednica 5 mm kolor zielono- wg wzoru
bezowy

Zamek btyskawiczny tworzywowy - kolor czamy

6 srednl’o’czqstkowy jednosuwakowy rozdzielny- | kolor zielono-bezowy wg wzoru
dtlugosé 270 mm
7 | Oczko okragte dwuczesciowe - mosigzne oksydowane BO wg wzoru
12,6 x 6,2
8 | Potkotka - tworzywowe kolor czarny wg wzoru

szerokos¢ 30 mm

- tworzywowa dwuokienkowa
9 [Ramka symetryczna szerokos¢ 30 wg wzoru
mm




Tablica 1 (cigg dalszy)

- tworzywowa dwuokienkowa

10 |Klamerka zaciskowa szerokos¢ 30 mm wg wzord
11 |Kiamra - tworzyw’olwa kolor czarny Wg Wzoru
szerokos¢ 50 mm
- nici poliestrowe:
- masa liniowa 7517 tex,
minimalna sita zrywajgca 37N,
12 | e e i o | I 2N 12500:2002
. PN-ISO 1139:1998
w kolorze czarnym (wzor
988/MON) oraz w kolorze
brgzowo-bezowym (wzér
988P/MON).
13 |Etykieta firmowa - Wg p.6 DTT
14 [Worek foliowy -
3.2 Rodzaje szwow i $ciegéw maszynowych
Szwy wedtug PN-P-84501:1983
Sciegi wedtug PN-P-84502:1983
Maszyna stebnéwka jednoigtowa:
— szew zwykly
— szew lamujacy
— szycie krzyzowe
— scieg zwrotny (ryglowanie).
Gestos¢ sciegu:
— 25— 30 $ciegéw na 100 mm.
4 Zestawienie elementéw skiadowych
Tablica 2
Lp. Elementy sktadowe J.m. llosé
1 |Ptat przodu szt. 4
2 |Piattytu szt. 2
3 [Szelki szt. 4
4 |Plisa przodu szt. 1
5 |Kieszen na magazynek szt. 8
6 |Kieszen dodatkowa szt. 1
7 |Kieszen na latarke szt. 2
8 [Kieszen na zapalnik i granat szt. 2
9 [Patka do kieszeni na zapalnik i granat szt. 2




Tablica 2 (cigg dalszy)

Lp. Elementy sktadowe J.m. llos¢
10 |Przegroda szt. 2
11 |Whktad szelek szt. 2
12 |Wkiad tylu szt. 1

5 Opis wykonania

— sporzadzenie rysunku na tkaninie, warstwowanie, punktowanie i rozkrawanie
— sporzadzenie rysunku na piance poliuretanowej i rozkrawanie

— krojenie tasm i opalanie

— lamowanie przodu, tytu, szelek, kieszeni i klapek

— szycie kieszeni wraz z naszyciem tasm samosczepnych

— naszywanie kieszeni i tasm na przéd w oznaczonym miejscu

— wszywanie zamka btyskawicznego

— naszywanie tasm na tyt w oznaczonym miejscu

— szycie szelek i pasa biodrowego oraz naszycie pasa na tyt

— wybijanie i zatozenie oczek

— wciggniecie sznurka, zatozenie klamer i dopiecie szelek do przodu i tytu.

6 Cechowanie i pakowanie

Cechowanie

W bocznym szwie przodu szelek (od strony wewnetrznej) nalezy wszyé wszywke informacyjng zawierajaca:

— nazwe Wykonawcy i Producenta,
— numer i nazwe wzoru,

— informacje o sposobie konserwacji,
— date produkgciji (miesigc i rok),

— numer partii produkcyjnej.

Oznaczenie sposobu konserwacji zgodnie z PN-EN ISO 3758:2012, obejmujgce nastepujgcy uktad znakdw:

@ X B 3

Etykieta jednostkowa - przymocowana do szelek powinna zawiera¢:
— nazwe Wykonawcy i Producenta,
—  nazwe i numer wzoru,

—  skitad surowcowy materiatu zasadniczego (wg PN-P-01703:1996 dla materiatu wtdkienniczego),

—  date produkgciji (miesigc i rok),
— numer partii produkcyjnej,
— informacje o sposobie konserwacji,

— informacje o okresie uzytkowania i gwarancji (normatywny okres uzywalnosci — 8 lat, 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 kupna-
sprzedazy.

Etykieta zbiorcza - naklejona na opakowanie zbiorcze powinna zawieraé dane zawarte na etykiecie

jednostkowej poszerzone o ilos¢ szt. w opakowaniu zbiorczym.



Zapisy na etykietach powinny by¢ wykonane czcionkg ,Arial”, w rozmiarze tekstu 14.
Partie produkcyjne nalezy oznacza¢ wedtug jednolitego przyjetego systemu liczb arabskich
Zamieszczenie na wszywkach i etykietach informacji innych niz wskazane wyzej jest niedopuszczalne.

Pakowanie

Pakowanie jednostkowe — Szelki do przenoszenia oporzgdzenia wraz z przyczepiong etykietg jednostkowg
nalezy pakowac¢ w worki foliowe.

Pakowanie zbiorcze — szelki nalezy pakowa¢ po 10 sztuk do kartonu zbiorczego o wymiarach (60x80x25)
cm (szerokosé x dlugos¢ x wysokosé), wykonanego z tektury pieciowarstwowej.
Na karton nalezy naklei¢ etykiete zbiorcza.

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 2006r. o
systemie oceny zgodno$ci wyrobow przeznaczonych na potrzeby obronnoSci i bezpieczenstwa panstwa (t.j.
Dz.U. z 2018 r. poz. 114, z pézn.zm.) oraz zgodnie z rozporzgdzeniem Ministra Obrony Narodowej z dnia 11
stycznia 2013 r. w sprawie szczegétowego wykazu wyrobdw podlegajgcych ocenie zgodnosci oraz sposobu i
trybu przeprowadzania oceny zgodnosci wyrobéw przeznaczonych na potrzeby obronnosci panstwa (t.j. Dz.
U. z 2018 r. p0oz.1385, z p6zn. zm.).

Zgodnie z rozporzgdzeniem Ministra Obrony Narodowej z dnia 5 marca 2007 r. w sprawie sprawowania
nadzoru nad czynnosciami zwigzanymi z wyrobem wprowadzanym do uzytku w komorkach i jednostkach
organizacyjnych podlegtych lub nadzorowanych przez Ministra Obrony Narodowej (t.j. Dz. U. z 2015 r. poz.
259) organem sprawujgcym nadzor nad 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).

Szeki do przenoszenia oporzadzenia podlegaja ocenie zgodnosci w trybie I.

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).

7.2.1 Postanowienia ogéine

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

- niniejsza WDTT do produkcji seryjnej;

—  wz6r wyrobu;

— normy wskazane w niniejszej dokumentaciji.

Wyroby przedstawione do weryfikacji na zgodnos¢ z wymaganiami WDTT powinny zosta¢ zwolnione przez
stuzby Kontroli Jakosci (KJ) Wykonawcy. Zwolnienie nalezy potwierdzi¢ odpowiednimi dokumentami i
pieczeciami dziatu KJ Wykonawcy.

W przypadku uzyskania wynikéw badan zdawczo-odbiorczych lub 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 poprawnos$ci
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 norma PN-P-06706:1982 Tkaniny, przedziny,
dzianiny i widkiennicze pokrycia podiogowe — Badania odbiorcze lub
—  z partii wyrobéw wyrobdw zgodnie z normg PN-P-84506:1983 Wyroby konfekcyjne — Badania odbiorcze
dla partii wyrobéw (partia produkcyjna) o licznosci nie wiekszej niz 5 000 szt., o tym samym oznaczeniu
klasyfikacyjnym, tej samej jakosci, wykonanych w tej samej technologii, z tych samych materiatéw, (z tej samej
partii produkcyjnej) przedstawionej do jednorazowej weryfikacji zgodnosci.
Prébki do badan pobiera przedstawiciel organu realizujgcego proces nadzorowania jako$ci z udziatem komisji
Wykonawcy.
Badania wykonuija:
— przedstawiciel organu realizujgcego proces nadzorowania jakosci sitami i srodkami Wykonawcy,
w zakresie okreslonym w tablicy 3, Lp.: 1, 21 3,
— laboratoria w zakresie okreslonym w tablicy 3, 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. Sposéb
potwierdzenia tych wymagan okresla umowa.

Na kazdym etapie nadzorowania jakosci organ realizujgcy proces nadzorowania jakosci moze pobrac losowo
z biezacej partii produkcyjnej materiaty stosowane w wyrobie/wyroby gotowe i zleci¢ ich badania laboratoryjne
lub ocene organoleptyczng WOBWSM (koszty badan pokrywa WOBWSM, w przypadku braku akredytacji
na realizowany zakres badan - przekazuje materiaty/wyroby gotowe do laboratorium posiadajgcego
odpowiednig akredytacje).

Pozytywne wyniki ww. przeprowadzonych badan lub oceny organoleptycznej nalezy zaliczy¢ do badan
zdawczo-odbiorczych/okresowych partii produkcyjnej wyrobu.

Potwierdzenie w ww. badaniach laboratoryjnych lub ocenie organoleptycznej niezgodnosci materiatow
stosowanych w wyrobie/wyrobéw gotowych z wymaganiami okreslonymi w WDTT skutkuje uznaniem partii
produkcyjnej wyrobu za niezgodng z wymaganiami okreslonymi w WDTT.

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.

Badania laboratoryjne w ramach badanh zdawczo-odbiorczych nalezy wykona¢ w laboratorium akredytowanym
wg normy PN-EN ISO/IEC 17025. Jeden egzemplarz wynikow badan laboratoryjnych Wykonawca przekazuje
organowi realizujgcemu proces nadzorowania jakosci.

W przypadku zmiany dostawcy materiatéw zasadniczych, wskazanych w WDTT tablica 3, Wykonawca jest
zobowigzany dla pierwszej partii dostawy, wykonanej z tych materiatdw, przedstawi¢ wyniki badan
laboratoryjnych z laboratorium akredytowanego wg PN-EN ISO/IEC 17025.

Dla pozostatych materiatéw 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 (potwierdzone badaniami laboratoryjnymi).

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 zwolnienia wyrobdw.

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 licznosci wymaganej w prowadzonych badaniach.
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Badania laboratoryjne wykonuje sie w laboratorium z akredytacjga wg normy PN-EN ISO/IEC 17025.
Wykonawca przekazuje organowi realizujgcemu proces nadzorowania jakosci jeden egzemplarz wynikow
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.

7.2.4 Zmiany w WDTT oraz wzorze przedmiotu (badania typu)

Wykonawca przedmiotu, WOBWSM lub Gestor moze zaproponowaé wprowadzenie zmian w niniejszej WDTT
oraz wzorze przedmiotu. Jezeli zaproponowane zmiany mogg mie¢ wptyw na charakterystyki techniczne,
jakos¢ lub wtasnosci 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”, 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 zakreséw wymagan i metod badan dla poszczegélnych rodzajéw badan kontrolnych
przedstawiono w tablicy 3.

Tablica 3
Wykonywaé
o podczas
Lp. Rodzaje badan Wymaga“'? | metody badan
adan wg
Z-0 @)
1 Sprawdzenie i ocena dokumentacji wyrobéw przedstawionych do badan
11 Sprawdzenie c_Jokumen’tacji zakupu materiatow | \WDTT podrozdziat 3.1 + +
zasadniczych i dodatkéw
12 Sprawd;eme _zgodnosg uzytych materiatow WDTT podrozdziat 3.1 + +
zasadniczych i dodatkéw
Ogledziny zewnetrzne wyrobow —
sprawdzenie zgodnosci cechowania
2 (informaciji umieszczonych na wszywkach, WDTT Rozdz. 6 + +
etykietach jednostkowych, zbiorczych)
i pakowania
3 Badania szczeg6towe wyrobow
Sprawdzenie wygladu ogdlnego wyrobu oraz L
3.1 zgodnosci z WDTT i wzorem (badania S:Svr;?)rzgrzdgﬁisvc\:/l + +
organoleptyczne)
Sprawdzenie zgodnosci wymiarow wyrobu z
3.2 wymiarami na rysunkach i tabelg wymiaréw WDTT Rozdz. 8i9 + +
wyrobu gotowego

4 Badania laboratoryjne

Tkanina poliestrowa art. TO-1 barwiona na kolor khaki z nadrukiem maskujagcym

4.1 »pantera” i wykonczeniem wodoszczelnym (Wzér 988/MON)
411 Sprawdzenie spetnienia wymagan PWT 23 - 2008, + +
o uzytkowych rozdz. 2.3
PWT 23:2008, rozdz. 2.1.1,
4.1.2 | Sprawdzenie spetnienia wymagan rozdz. 2.2 Tablica 1 Lp.1, + +
rozdz. 3
4.2 Tkanina poliestrowa, art.TO-1 barwiona na kolor jasnobezowy z nadrukiem
' maskujgcym ,,pantera pustynna” i wykonczeniem wodoszczelnym (Wzé6r 988P/MON)

491 Sprawdzenie spetnienia wymagan PWT 23 - 2008, + +

o uzytkowych rozdz. 2.3

PWT 23 — 2008, r
4.2.2 | Sprawdzenie spetnienia wymagan rozdz. 2.1.2, rozdz. 2.2 + +
Tablica 1 Lp. 1, rozdz. 3
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Uwagi:
1. Dopuszcza sie zmiany w kolejnosci wykonywania badan po uzgodnieniu z organem realizujgcym proces
nadzorowania jakosci.
2. Wprowadzone w tablicy 3 oznaczenia badan:
- ,Z-O” - zdawczo-odbiorcze,
- ,0” - okresowe,
- ,¥ - badania wykonuje sie,

”

- - - badania nie wykonuije sie.

7.3 Wz6r wyrobu
Aktualny wzor przedmiotu do produkcji seryjnej (dostepny w WOBWSM), wykonany i zatwierdzony zgodnie z
przedmiotowg dokumentacjg w procedurze obowigzujgcej dla WDTT, zgodnie

z ,Procedurg realizacji prac rozwojowych dla przedmiotéw umundurowania i wyekwipowania”, jest elementem
odniesienia przy ocenie zgodnosci (porownania przedmiotu, takze w ramach badan laboratoryjnych).

7.4 Gwarancja na wyrob

Okres i warunki gwarancji udzielone przez Wykonawce na wyréb okresla umowa.
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8 Rysunki modelowe

Kieszen
dodatkowa

¥9)

<~

Kieszenie na

magazynki

YOS

0

/

Kieszenie na
latarki

\

Kieszenie na

zapalniki i granaty

Szelki do przenoszenia oporzadzenia - widok z przodu
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SEE
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y

oy

-

Szelki do przenoszenia oporzadzenia - widok z tytu
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15

Widok kieszeni do przenoszenia oporzadzenia



9 Tablica wymiaréw
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Tablica 4
Oznaczenia | oy regienie wymiaréw | J.m. Wielkos¢ Odchylenie
wg rysunkow

1 Wysokosé przodu mm 340 x5

2 Szerokosé przodu mm 320 5

3 Wysokos¢ plisy przodu mm 300 2

4 Szerokosé¢ plisy przodu mm 50 2

5 Wysokosé tytu mm 210 3

6 Szerokosé tylu mm 220 +3

7 Dtugos$c¢ szelek mm 315 3

8 Szerokos¢ szelek mm 100 2

9 Szerokos¢ kieszeni na mm 100 £2
magazynek

10 Wysokos¢ kieszeni na mm 180 +2
magazynek

11 Gtebokos¢ kieszeni na mm 30 +2
magazynek

12 Dtugosé patki kieszeni na mm 260 +5
magazynek

13 Szerokosé .kieszeni mm 05 +2
dodatkowej

14 Wysokos¢ _k|eszen| mm 70 +2
dodatkowej

15 Giebokosc.kleszem mm 45 +2
dodatkowej

16 Ditugos$c pa_tk| kieszeni mm 110 +5
dodatkowej
Szerokosé kieszeni na

17 o mm 130 2
zapalnik i granat

18 Wysokps_c kieszeni na mm 110 +2
zapalnik i granat

19 D+ugos_c patk| kieszeni na mm 110 +5
zapalnik i granat

20 Giebok_os_c kieszeni na mm 30 +2
zapalnik i granat

21 Szerokos¢ kieszeni na mm 100 +2
latarke

22 Wysokos¢ kieszeni na mm 110 +2
latarke

23 Dlugos¢ patki kieszeni na mm 130 +5
latarke

24 Gtlebokos$¢ kieszeni na mm o5 +2
latarke
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10 Arkusz ewidencji wprowadzonych zmian — tylko w dokumentacji oryginalnej



