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1 Fotografie wyrobow

Pas oficerski kolor czarny KRWP - Wzér 956K/MON



2 Opis ogoéiny wyrobu

Pasy wykonane sg ze skoéry bydlecej blankowej w kolorze biatym lub czarnym.

Pasy zapinane na klamre z dwoma trzpieniami i knopik.

Spod paséw na odcinku ozdobnego przeszycia podklejony jest podszewka skorzang bydlecg lub
Swinska z licem naturalnym w kolorze naturalnym.

Pas koloru biatego — Wzé6r 955/MON oraz pas oficerski koloru czarnego Wzér 956/MON posiada
przesuwke bez potkétka oraz dwie przesuwki zakonczone pétkétkami. Pas oficerski koloru czarnego
KRWP — Wzér 956K/MON posiada przesuwke bez potkdtka oraz cztery krotkie wszywki (paseczki)
z potkétkami wszyte na state do gtéwnego pasa, stuzgce do podwieszenia biatej broni (szabli).

3 Wymagania techniczne

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

3.1 Wykaz materiatéw i dodatkow

Zestawienie podstawowych materiatéw zasadniczych i dodatkéw przestawia tablica 1.

Tablica 1
Lp. Czes¢ pasa Materiat Wymagania

1 Zewnetrzna Skéra bydleca bIankowa_ 0 grubosci 3,4+3,5 mm WDTT - Tablica 1A
w kolorze czarnym lub biatym

5 Wewnetrzna Podszewka bydleca lub $winska z licem PN-P-22218:1986
naturalnym w kolorze naturalnym
- klamra niklowana z dwoma trzpieniami;
- knopik niklowany;

3 Okucia - podkfadka pod knopik; wg wzoru
- potkotko;
- nity dwustronne wypukte niklowane nr 9

4 Nici masa Iniowa 81415 tox. minimaina sia | PN-EN 12590:2002

. - ’ PN-ISO 1139:1998

zrywajgca 37N

5 Klej Do skory -

3.2 Wymagania dla skéry bydlecej blankowej w kolorze czarnym lub bialym

Tablica 1A
Lp. Nazwa wskaznika Jednostka Wartosé Metoda badan
miary wskaznika
1 2 3 4 5
- ] PN-EN ISO
1. | Grubos¢ mm 34+35 2589:2016-05
2. ;1 . .
V\./ytrzy.m.ak.).s.c na rozcigganie, N/mm? 18
nie mniej niz:
. — — PN-EN ISO 3376:2012
: de%uzeme maksymalne, nie wiecej % 60
niz:
2 _ . PN-EN ISO
Sita rOZ_d_Zleféjaca, N 20 3377-2: 2016-06
nie mniej niz:




S. Odpornosé powtoki kryjacej na stog:(e;;i snz:rej
tarcie, nie mniej niz: materiale PN-EN ISO 11640:2000
- tarcie suche po 5 cyklach tracym 3
- tarcie mokre po 5 cyklach acy 3
6. -
Zawarto$¢ chromu (VI) » mg/kg nie wykrywalny 170@'2?\2]0'?;) 05
7.
Warto$¢ pH, nie mniej niz: * - 3,2
PN-EN ISO
8. |Liczba dyferenciji dla pH mniejszego - 0,7 4045:2018-09
niz 4, nie wiecej niz: »

* Uznaje sie, réwniez, ze wyrdb spetnia wymagania dotyczgce bezpieczenstwa, jezeli posiada
aktualng autoryzacje (certyfikat) do postugiwania sie znakiem OEKO — TEX, zgodnie z norma
OEKO - TEX Standard 100 (klasa produktéw ll1).

4 Zestawienie elementéw sktadowych

Zestawienie elementéw sktadowych przedstawiono w tablicy 2.

Nit dwustronny wypukty niklowany nr 9

Tablica 2
Lp. Czes¢ pasa Material llo$¢ szt.
Skéra bydleca blankowa o grubosé
1. Zewnetrzna (3,4+3,5) mm w kolorze czarnym lub 1
biatym
2. | Wewnetrzna Podszewka bydleca lub swinska z licem 1
naturalnym w kolorze naturalnym
3 Klapka pod 1
klamre
4 | Przesuwkado 2
) potkotka Skora bydleca blankowa w kolorze (Wz6r 955/MON lub Wz6r 956/MON)
5 Przesuwka czarnym lub biaiym 1
’ pasa
Wszywka 4
6. g%aggszjl':; (Wz6r 956K/MON)
Klamra niklowana z dwoma trzpieniami 1
Knopik niklowany 1
Podktadka pod knopik 1
2
(Wzbr 955/MON lub Wz6r 956/MON)
Potkotko
7. | Okucia 4
(Wzdr 956K/MON)
6

(Wz6r 955/MON lub Wz6r 956/MON)

4
(Wz6r 956K/MON)




5 Opis wykonania

Powierzchnia pasa powinna by¢ jednolita pod wzgledem jakosci, bez zacie¢, zadrapan, plam,

Kruponowanie skéry bydlecej blankowej i podszewkowej,

Krojenie skory blankowej na wielonozéwce,

Krojenie podszewki bydlecej lub swinskiej z licem naturalnym w kolorze naturalnym,
Wybijanie otworéw na zapiecie i nitowanie klamry,

Scienianie na $cieniarce tasmowej pasa do odpowiedniej grubosci,

Sfazowanie brzegéw pasa od strony wewnetrznej (mizdry),

Zatozenie knopika do pasa,

Malowanie brzegéw pasa oraz klapki woda klejowg,

Umieszczenie wszywek (paseczkow) z potkdtkami miedzy podszewke i pas (Wzor 956K/MON),
Podklejanie podszewki pod pas od strony wewnetrznej,

Szycie pasa w miejscach ozdobnych,

Nitowanie 2 przesuwek z pétkotkami (Wzor 955/MON lub Wzor 956/MON),

Reczne szycie przesuwki bez potkétka,

Obciecie i przypalenie koncéwek nici,

Zatozenie przesuwek na pas (3 szt. - Wzor 955/MON lub Wzér 956/MON lub 1 szt. — Wzor

956K/MON),
Cechowanie pasa,
Pakowanie.

zabrudzen i zataman.

Szycie pasa powinno by¢ rowne bez przepuszczen, przerwan nici, a $ciegi bez miejscowych skupien.

Zakonczenie szycia powinno by¢ zabezpieczone przed pruciem.
Dopuszcza sie odchylenia od linii szycia 0,5 mm.

Pas i podszewka muszg by¢ wykonane z jednolitego elementu skory, nie dopuszcza sie sztukowania.

Zastosowane okucia nie mogg posiadac zarysowan i skaleczen.
Klamra nie moze mie¢ ostrych kantow.

6 Cechowanie i pakowanie

6.1 Cechowanie

Na spodniej stronie pasa nalezy umiesci¢ w sposob trwaty nastepujace dane:

— nazwe/znak firmowy Wykonawcy i Producenta
— rozmiar pasa,

—  numer wzoru,

— nr partii produkcyjnej,

— znak kontroli jakosci,

— date produkcji (m-c i rok).

Etykieta jednostkowa przymocowana do kazdego pasa powinna zawiera¢ nastepujgce dane:

— Nazwe, adres (i znak firmowy) Wykonawcy i Producenta,
— nazwe wzoru,

—  numer wzoru,

—  rozmiatr,

— date produkcji (miesigc i rok),

— jakosé wyrobu,

— znak kontroli jakosci,

— numer partii produkcyjnej,

— informacje o okresie gwarancji (wpisa¢ 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 powinna zawiera¢ nastepujace dane:
— Nazwe, adres (i znak firmowy) Wykonawcy i Producenta,
— nazwe wzoru,
—  numer wzoru,
— rozmiar,
— ilos¢ sztuk w opakowaniu zbiorczym
— date produkcji (miesigc i rok),
— jakos¢ wyrobu,
— numer partii produkcyjnej,
— informacje o okresie gwarancji (wpisa¢ 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.
Przy cechowaniu dopuszcza sie umieszczanie jednej nazwy (i znaku firmowego) w przypadku, kiedy
Wykonawca jest jednoczesnie Producentem.
Sposdb wykonania napiséw na etykietach wg PN-P-84531:1990.
Etykiety powinny by¢ wykonane za pomoca czcionki ,Arial”.
Etykiete na opakowanie zbiorcze nalezy wykonac¢ czcionkg Arial wielko$¢ 14.
Partie produkcyjne nalezy oznacza¢ wedtug jednolitego przyjetego systemu liczb arabskich, znakéw
i symboli.
Umieszczanie na pasie i etykietach innych informacji niz podane powyzej wymaga zgody
Zamawiajgcego.

6.2 Pakowanie

Pasy tego samego rozmiaru nalezy wigza¢ po 10 sztuk, a nastepnie pakowa¢ po 5 wigzek do kartonu
zbiorczego o wymiarach (40x40x50) cm (szerokos¢ x diugo$é x wysoko$¢), wykonanego z tektury
tréjwarstwowej. Na karton zbiorczy nalezy naklei¢ etykiete zbiorcza. Dopuszcza sie zastosowanie
innych wymiaréw kartonoéw przy zachowaniu ilo$ci 50 sztuk w kartonie.

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 zgodnosci wyrobow przeznaczonych na potrzeby obronno$ci
i bezpieczenstwa panstwa (t. j. Dz. U. z 2022 r., poz. 747) oraz zgodnie z rozporzgdzeniem Ministra
Obrony Narodowej z dnia 11 stycznia 2013 r. w sprawie szczegotowego wykazu wyrobow
podlegajgcych ocenie zgodnosci oraz sposobu i trybu przeprowadzania oceny zgodnosci wyrobdéw
przeznaczonych na potrzeby obronnosci panstwa (t. j. Dz. U. z 2021 r. poz.1628).

Zgodnie z rozporzadzeniem Ministra Obrony Narodowej z 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. 22015 r. poz. 259) organem sprawujgcym nadzoér nad czynnosciami zwigzanymi z wyrobem
wprowadzanym do uzytku jest szef Rejonowego Przedstawicielstwa Wojskowego (RPW) wskazany
przez Szefa Agencji Uzbrojenia, ktdrej jest podlegte RPW.

Pasy podlegaja ocenie zgodnosci w trybie .




7.2 Proces nadzorowania jakosci

Proces nadzorowania jakosci wyrobow prowadzi RPW 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, z pézn. zm.).

7.2.1 Postanowienia ogélne

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

—  zdawczo-odbiorcze (Z-0O);

—  okresowe (0).
Podstawowymi dokumentami przy realizacji procesu nadzorowania jakosci i badan kontrolnych
przedmiotéw umundurowania i wyekwipowania sa:

—  niniejsza WDTT do produkciji seryjnej;

—  wzér wyrobu;

- normy wskazane w niniejszej dokumentaciji.

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

W  przypadku uzyskania wynikow badan zdawczo-odbiorczych Ilub okresowych niezgodnych
z wymaganiami okreslonymi w WDTT organ realizujgcy proces nadzorowania jako$ci 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 jakos$ci:

- przed wprowadzeniem materialtdbw do produkcji, zgodnie z normg PN-P-22212:1985 Skéry
wyprawione — Badania odbiorcze lub

- z partii wyrobéw zgodnie z normg PN-P-84506:1983 Wyroby konfekcyjne — Badania odbiorcze

dla partii wyrobdw (partia produkcyjna) o licznosci nie wiekszej niz 2 000 szt., 0 tym samym oznaczeniu

klasyfikacyjnym, tej samej jakosci, wykonanych w tej samej technologii, z tych samych materiatéw (z tej

samej jednolitej partii materiatowej) przedstawionej do jednorazowej weryfikacji zgodnosci.

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

komisji Wykonawcy.

Badania PUIW realizuja:
— Wykonawca przy udziale i pod nadzorem przedstawiciela organu realizujgcego proces
nadzorowania jakosci, w zakresie okreslonym w tablicy 3, Lp.: 1, 2i 3,
— laboratoria w zakresie okreslonym w tablicy 3, Lp. 4.

Pozytywne wyniki badah sg podstawg do potwierdzenia zgodnosci wyrobu z WDTT. Partie wyrobdéw
nalezy uznaé za niezgodng z wymaganiami, jezeli chociazby jedna z badanych laboratoryjnie
wiasciwosci 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 warunkow realizacji
produkcji, w tym procesow miedzyoperacyjnych, na zgodno$é z wymaganiami WDTT.

Na kazdym etapie nadzorowania jakosci organ realizujgcy proces nadzorowania jakosci moze pobrac
losowo z biezgcej 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).
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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/wyroboéw gotowych z wymaganiami okreslonymi w WDTT skutkuje uznaniem
partii produkcyjnej wyrobu za niezgodng z wymaganiami okreslonymi w WDTT lub moze skutkowaé
rozszerzeniem badan zdawczo-odbiorczych/okresowych Ilub zwiekszeniem licznosci préoby w
uzgodnieniu miedzy Wykonawcg a organem realizujgcym proces nadzorowania jakosci. Badania te
Wykonawca wykonuje w laboratorium posiadajgcym akredytacje wg normy PN-EN ISO/IEC 17025, bez
dodatkowego finansowania przez MON, a jeden egzemplarz wynikéw badan przekazuje organowi
realizujgcemu proces nadzorowania jakosci.

Wyréb powinien takze spetnia¢ dodatkowe wymagania jakosciowe, jezeli zapisano je w umowie. Sposéb
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
zWDTT.

Badania laboratoryjne nalezy wykona¢ w laboratorium z akredytacja wg PN-EN ISO/IEC 17025.
Jeden egzemplarz wynikéw badan laboratoryjnych Wykonawca przekazuje organowi realizujgcemu
proces nadzorowania jakosci.

W przypadku zmiany dostawcy materiatéw zasadniczych, wskazanych w WDTT, tablica 3, Wykonawca
jest zobowigzany przedstawi¢ wyniki badan laboratoryjnych z laboratorium z akredytacjg wg PN-EN
ISO/IEC 17025.

Dla pozostatych materiatdbw wskazanych w WDTT, tablica 1, Wykonawca przedstawia organowi
realizujgcemu proces nadzorowania jakosci dokumenty potwierdzajgce ich parametry — np. wyniki
badan z laboratorium, Swiadectwa jakosci, certyfikaty lub atesty/specyfikacje 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 weryfikacji zgodnosci/zwolnienia wyrobow.

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.

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 wyrobow przedstawionych do badan okresowych nie przeprowadza sie dodatkowych badan
zdawczo-odbiorczych.

Wyniki badan okresowych sg rownoznaczne z przeprowadzeniem badan zdawczo-odbiorczych.

7.2.4 Zmiany w WDTT oraz wzorze przedmiotu (badania typu)

Wykonawca PUiW, RPW, WOBWSM lub SSMund IWsp SZ moze zaproponowaé wprowadzenie zmian
w niniejszej WDTT oraz wzorze przedmiotu. Jezeli zaproponowane zmiany mogg mieé wptyw
na charakterystyki techniczne, jakosc¢ lub 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”,
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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 zakresdw wymagan i metod badan dla poszczegdinych rodzajéw badahn kontrolnych
przedstawiono w tablicy 3.

Tablica 3
Wykonywacé
. , Wymagania i metody podczas
Lp. Rodzaje badan badan wg badan
zo0 | o
1 Sprawdzenie i ocena dokumentacji wyrobéw przedstawionych do badan
11 Sprawd_zenle c_iokumen,taql zakupu materiatow WDTT Tablica 1 + +
zasadniczych i dodatkow
12 Sprawd_zenle z_godnoscfl uzytych materiatow WDTT Tablica 1 + +
zasadniczych i dodatkow.
Ogledziny zewnetrzne wyrobow —
> sprgwdzame zgodnosm_cecho_wanla (informaciji WDTT rozdz. 6 + +
umieszczonych na etykietach jednostkowych,
zbiorczych) i pakowania
3 | Badania szczego6towe wyrobow
Sprawdzenie wygladu ogélnego wyrobu oraz L
3.1 |zgodnosci z WDTT i wzorem (badania Ocena zgodno§0| + +
ze wzorem PUIW
organoleptyczne)
39 Spravydzenle _zggdnosm wymiaréw wyrobu WDTT rozdz. 8 9 + +
z tablicg wymiaréw wyrobu
4 |Badania laboratoryjne
4.1 | Skéra bydleca blankowa
4.1 | Sprawdzenie spetnienia wymagan Tablica 1A + +

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-0" - zdawczo - odbiorcze,
- ,O” - okresowe,
- ot - badania wykonuje sie,

7.3  Wzér wyrobu

Aktualny wzér PUIW do produkcji seryjnej (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 wyrobu, takze w ramach badan laboratoryjnych).

7.4  Gwarancja na wyréb
Okres i warunki gwarancji udzielone przez Wykonawce na wyréb okresla umowa.



8 Rysunki techniczne

8.1 Pas koloru biatego Wz6r 955/MON oraz pas oficerski koloru czarnego Wzoér

956/MON
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8.2 Pas oficerski koloru czarnego KRWP - Wzér 956 K/MON
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9 Tablica wymiaréw wyrobu gotowego

Tablica 4
Lp. Rozmiar pasa Dlugos$é pasa w mm Dopuszczalne odchylenie
w mm

1 1 1150 15

2 2 1250 +15

3 3 1350 +15

4 4 1450 15
Ponizsze wymiary dotyczg wszystkich rozmiaréw.
Szerokos¢ pasa —45+1,5mm,
Szerokos¢ przesuwki pasa -15+1,0 mm,

Szerokos¢ przesuwki z potkotkiem — 17 £ 1,0 mm.
Szerokos¢ wszywki (paseczka) bez potkdtka — 17 £ 1,0 mm.

Dla pozostatych wymiarbw pasa wyszczegolnionych na rysunkach
wymiarow  0,5%.

technicznych tolerancja
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10 Arkusz ewidencji wprowadzonych zmian — tylko w dokumentacji oryginalnej



