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1 Fotografia kapeluszy

(od lewej)
Kapelusz damski oficera starszego Marynarki Wojennej
Wzér 405/MON

Kapelusz damski podoficera i szeregowego Marynarki Wojennej
Wzér 405/MON



2 Opis ogoliny wyrobu

Kapelusz damski sktada sie z gtéwki i ronda. Rondo kapelusza wykonane jest z podwdjnej warstwy
tkaniny gabardynowej w kolorze granatowym. Warstwy tkaninowe sg usztywnione wktadem odziezowym.
W czesci czotowej ronda miedzy warstwami tkaninowymi umieszczone jest usztywnienie. Gtéwka kapelusza
wykonana jest z trzech warstw: tkaniny zasadniczej w kolorze biatym, usztywnienia tworzywowego
i podszewki. Na gtéwke kapelusza naktadany jest pokrowiec, wykonany z dzianiny w kolorze biatym.
Mocowany jest on do gtéwki za pomocag tasmy samosczepnej. W zaleznosci od stopnia kapelusz damski
oficera starszego i oficera mtodszego Marynarki Wojennej , posiada naszyty na przodzie rondka galon w
kolorze ziotym (oficer starszy — dwa galony, oficer mlodszy — jeden galon). Kapelusz damski podoficera
i szeregowego Marynarki Wojennej nie posiada naszytego galonu na przodzie rondka. Na kapelusz naktada
sie mocowany na tasmie otokowej emblemat Marynarki Wojennej haftowany bajorkiem. Kapelusz damski
oficera starszego i mtodszego posiada emblemat Marynarki Wojennej z bardziej rozbudowanym pétwiencem
z lisci wawrzynu niz emblemat kapelusza damskiego podoficera i szeregowego.

3 Wymagania techniczne

Do wykonania wyrobu obowigzuja:
-zatwierdzona wojskowa dokumentacja techniczno-technologiczna,
-zatwierdzony wzér.

3.1 Wykaz materiatéw zasadniczych i dodatkéow

Zestawienie podstawowych materiatéw zasadniczych i dodatkéw.

Tablica 1
Lp. Nazwa materiatu Rodzaj materiatu Wymagania
1 2 3 4
1 Tkanina zasadnicza - gabardyna w W - 0119/E55/226 PWT 02-01

kolorze granatowym

Tkanina zasadnicza w kolorze tkanina bawetniano — poliestrowa
2. (CO 52%, PES 48%), wg wzoru

biatym masa pow. 180 + 9 g/m?

Dzianina poliestrowa w kolorze

3. : X 1062/AN WT
biatym - pokrowiec
tkanina podszewkowa
4. Podszewka J 8324 - w kolorze biatym wT
5. Wkiad odziezowy tkanina z klejem w kolorze Inu wg wzoru
- ptyta polipropylenowa,
6. Wktad usztywniajgcy rondko grubosé 1,0 - 1,2 mm wg wzoru
7. Usztywnienie kwater i denka tworzywo polietylenowe wg wzoru
8. Galon metalizowany w’k,olorze ztotym, wg wzoru
szerokos¢ 6mm
9. Zatrzask konfekcyjny metalowy niklowany wg wzoru

Tasma uszyta z tkaniny
10. Tasma otokowa zasadniczej—gabardyny w kolorze wg wzoru
granatowym, szerokos¢ (3,0+0,3)cm

tasma poliestrowa tkana,

11. Tasma poliestrowa - laméwka o wg wzoru
kolor czarny, szerokos¢ 1,5cm
12. Tasma potnikowa tasma konfekcyjna ,spretyczna, wg wzoru
kolor czarny, szerokos¢ 2,5 cm
. : iy PN-EN
13. Tasma samosczepna kolor biaty, szerokos¢ 2,0 cm

12240:1999




Tablica 1 (cigg dalszy)

Lp. Nazwa materiatu Rodzaj materiatu Wymagania
1 2 3 4
14. Emblemat marynarki wojennej haftowany bajorkiem wg wzoru
15. Pasek skorzany kolor czarny, szerokosc¢ 1,6cm wg wzoru
syntetyczne o masie liniowej (45t5) PN-EN
16. Nici poliestrowe tex i minimalnej $redniej sile 12590:2002
zrywajgcej 17N PN-ISO 1139:1998

17. Guziki na wasach kolor czarny wg wzoru
18. Wszywka rozmiarowa - WDTT p.6

3.2 Rodzaje szwow i $ciegéw maszynowych
Zastosowane szwy i Sciegi wg PN-P-84501:1983 i PN-P-84502:1983.

Tablica 2
Lp. Oznaczenie szwu Zastosowanie szwu/s$ciegu
potgczenie kwater kapelusza
1. 1.01.01/301 zszycie rondka
przyszycie potnika
2. 1.04.03/301 przestebnowanie kwater
3. 1.06.02/301 przestebnowanie rondka
4. 7.02.02/301 doszycie wszywki rozmiarowej
S. 505 obrzucenie tasmy otokowej

Gestosci Sciegdéw maszynowych:

stebnowych

3.3 Bezpieczenstwo wyrobu

40-50 sciegow/1dm,
maszyna do szycia daszkéw 30 Sciegow/1dm,

overlock 3-nitkowy 30-40 Sciegow/1dm.

Materiat tasmy potnikowej powinien by¢ wytwarzany w statej technologii produkgciji, okreslonej w specyfikacji
technicznej producenta lub w zaktadowej dokumentaciji techniczno-technologicznej wyrobu.
Nie dopuszcza sie stosowania zamiennych rozwigzan surowcowych, srodkéw pomocniczych lub innych
wariantow technologii wykonania materiatu bez uzyskania potwierdzenia zgodnosci wykonania wyrobu z
wymaganiami okreslonymi w warunkach technicznych.
Wykonanie materiatu 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 Widkienniczych w dokumencie normatywnym OEKO-TEX Standard 100 — Il klasa.




Zakres badan okresowych
Dokumentami potwierdzajgcymi zgodnos¢ z wymaganiami dotyczgcymi bezpieczenstwa mogg by¢ wyniki
badan wykonane w laboratorium akredytowanym lub spetniajgcym wymagania normy PN-EN ISO/IEC 17025.

Jednostka | Wartosé

Lp. Nazwa parametru Metoda badania wg

miary parametru
1 |Odczyn pH pH 40+75 PN-EN 1SO 3071:2007
2 Zawarto$¢ wolnego lub uwalniajgcego malkg 75 PN-EN 1SO14184-1:2011

sie formaldehydu, nie wiecej niz

Zawartos¢ amin odszczepianych
3 |z barwnikéw azowych w warunkach mg/kg 20
redukcyjnych, nie wiecej niz

PN-EN 14362-1:2012

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 Zestawienie elementéw skitadowych

Zestawienie elementéw sktadowych na kapelusz damski Marynarki Wojennej przedstawiono w ponizszej
tablicy.

Tablica 3
Lp. Rodzaj materiatu Nazwa elementu llos$¢ sztuk
skladowego
1 2 3 4
Kapelusz
. . Rondo 2
1 T:<aannan;|: Wzans]admcza — gabardyna w kolorze Tasma otokowa 1
9 Y Podszycie emblematu orta 1
3 . 2
2. Tkanina zasadnicza w kolorze biatym Glowka: - Kwatera
- Denko 1
Kwatera 2
3. Podszewka Denko 1
4. Wktad usztywniajgcy Przdd rondka 1
5 Usztywnienie tworzywowe Glowka: - Kwatera 1
' yw yw - Denko 1
6. Wktad odziezowy- tkanina z klejem Rondo 2
7. Tasma potnikowa Potnik 1
8. Emblemat marynarki wojennej - 1
9. Pasek skorzany - 1
10 Guzik na wasach - 2
Galon - oficer starszy - 2
11 ,
- oficer miodszy - 1




Tablica 3 (cigg dalszy)

Lp. Rodzaj materiatu Nazwa elementu llos$¢ sztuk
skladowego
1 2 3 4
12 Tasma konfekcyjna Lamoéwka 1
13 Tasma samosczepna - 4
14 Zatrzask konfekcyjny (do emblematu) - 1
Pokrowiec

- Kwatera 2

15 Dzianina Denko 1

5 Opis wykonania

Proces technologiczny wykonania kapelusza damskiego Marynarki Wojennej obejmuje nastepujgce
operacje:
Wykonanie kwatery i denka

Kwatery z tkaniny zasadniczej potgczy¢ szwem 0,8 cm i rozstebnowac 0,2 cm od szwu. Doszy¢ denko
do kwatery, szew réwniez rozstebnowac 0,2 cm od szwdw bocznych, doszy¢ tasmy samosczepne o dtugosci
4 cm w odlegtosci 1,5 cm od dotu kwatery.

Wykonanie pokrowca

Kwatery z dzianiny potgczy¢ szwem 0,7 cm od brzegu i rozstebnowa¢ 0,2 cm od szwu. Doszy¢ denko,
szew zastebnowa¢ na kwatere 0,2 cm. Kwatery podwing¢ i przeszy¢ na szeroko$¢ 0,3 cm. Tasmy
samosczepne o dtugosci 4 cm przyszy¢ w odlegtosci 0,5+1,0 cm od krawedzi dotu kwatery. Na srodku kwatery
zatozyC zatrzask konfekcyjny.

Wykonanie podszewki

Kwatery z podszewki potgczy¢ szwem 0,7 cm od brzegu, nastepnie rozprasowad.
Doszy¢ denko wraz z wszywkg rozmiarowa.

Wykonanie ronda

Rondo potgczy¢ szwem 0,5 cm od brzegu, szew rozprostowac. Potgczy¢ rondo prawymi stronami na
zewnatrz, wiozyé wkiad usztywniajacy rondko i przeszy¢ ,,szewczykiem”. Brzeg zewnetrzny ronda
zabezpieczy¢ lamowkg z tasmy. W kapeluszu damskim oficera starszego naszyé na przodzie rondka dwa
galony obok siebie w odstepie 2 mm, w odlegtosci 6 mm od krawedzi rondka.

W kapeluszu damskim oficera mtodszego naszy¢ na przodzie rondka jeden galon w odlegtosci 6 mm od
krawedzi rondka.
W kapeluszu damskim podoficera i szeregowego nie naszywa sie galonu na rondku.

Usztywnianie

Pas usztywnienia kwater przeszy¢ trzykrotnie na maszynie czapniczej. Wszyé usztywnienie denka.
Usztywnienie wiozy¢ do gtéwki z tkaniny zasadniczej w odlegto$ci 1 cm od brzegu i przeszyé. Doszyé
podszewke i rondo. Szew zakonczyé tasmg. Dolng krawedzZ przestebnowa¢ w odlegtosci 0,3 cm od brzegu.

Wykonczenie

Kapelusz wyprasowac, natozyé pokrowiec, tasme otokowg z doszytym wczesniej emblematem orta (orzetek
haftowany bajorkiem na podktadce z gabardyny z zatrzaskiem konfekcyjnym) wpigé pasek umocowany na
dwdch guzikach. Obcigé zbedne nitki, przygotowa¢ do zapakowania.



6 Cechowanie i pakowanie.

6.1 Cechowanie

Wszywka informacyjna dla kapelusza powinna byé umieszczona w tylnym szwie wewnatrz kapelusza i
zawiera¢ nastepujgce dane:

— nazwe/znak firmowy Wykonawcy i Producenta,

—  numer wzoru,

—  rozmiar,

— symbol i sktad surowcowy tkaniny zasadniczej kapelusza (gabardyny) wg PN-P-01703:1996,

— znak kontroli jakosci,

— date produkgcji (m-c i rok),

— numer partii produkcyjnej,

Wszywka informacyjna dla pokrowca powinna byé umieszczona w tylnym szwie wewnagtrz pokrowca i
zawiera¢ nastepujgce dane:

— nazwe/znak firmowy Wykonawcy i Producenta,

—  numer wzoru,

— rozmiar,

— symbol i sklad surowcowy dzianiny wg PN-P-01703:1996,

— znak kontroli jakosci,

— informacje o sposobie konserwacji,

— date produkgji (m-c i rok),

— numer partii produkcyjnej,

Informacje naniesione na wszywkach wykona¢ w technologii zapewniajgcej ich czytelnos¢ przy uzytkowaniu
i okresowych zabiegach konserwacyjnych przez okres nie krotszy niz 4 lata.

Informacja o sposobie konserwaciji.

Oznaczenia sposobu konserwacji wg PN-EN 1SO 3758:2012 — dotyczy pokrowca.

W X I 2K &

Etykieta jednostkowa dotgczona do kapelusza powinna zawiera¢ nastepujgce dane:

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

—  nazwe i numer wzoru,

—  rozmiar,

—  date produkcji (miesigc i rok),

— symbol i sktad surowcowy materiatu zasadniczego kapelusza i pokrowca,

—  jakos¢ wyrobu,

—  znak kontroli jakosci,

— numer partii produkcyjnej,

— informacje o sposobie konserwacji (Uwaga: dotyczy pokrowca),

— informacje o okresie gwaranciji (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 umowa kupna-sprzedazy.

Etykieta zbiorcza naklejona na karton zbiorczy powinna zawiera¢ nastepujgce dane:
— nazwe, adres (i znak firmowy) Wykonawcy i Producenta,
—  nazwe i numer wzoru,
—  rozmiar,
— ilos¢ sztuk w opakowaniu zbiorczym,
— symbol i sktad surowcowy materiatu zasadniczego kapelusza i pokrowca,
—  jakos$¢ wyrobu,
— numer partii produkcyjnej,
—  date produkcji (miesigc i rok),
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— informacje o sposobie konserwacji (Uwaga: dotyczy pokrowca),

— informacje o okresie gwaranciji (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 wyrobéw dostarczanych do resortu obrony narodowej (Dz. Urz. Min.
Obr. Nar. z 2014 r. poz. 11) oraz zgodnie z umowa kupna-sprzedazy.

Przy cechowaniu dopuszcza sie umieszczanie jednej nazwy (i znaku firmowego) w przypadku,
kiedy Wykonawca jest jednoczesnie Producentem.

Sposéb wykonania napiséw na etykietach wg PN-P-84531:1990.

Etykiety powinny by¢ wykonane za pomocg czcionki ,Arial”.

Etykiete na opakowanie zbiorcze nalezy wykonac¢ czcionkg ,Arial” wielkos¢ 14.

Partie produkcyjne nalezy oznacza¢ wedtug jednolitego przyjetego systemu liczb arabskich, znakéw i symboli.
Umieszczanie na wszywkach i etykietach innych informacji niz podane powyzej wymaga zgody
Zamawiajgcego.

6.2 Pakowanie

Kapelusze pakowane sg po 1 sztuce w worek foliowy, nastepnie po 2 sztuki tego samego rodzaju
i rozmiaru nalezy pakowac¢ w opakowanie zbiorcze wykonane z tréjwarstwowej tektury. Wymiary zewnetrzne
opakowania powinny wynosi¢ (40 x 30 x 25) cm, (szer. x dt. x wys.). Na karton nalezy naklei¢ etykiete
zbiorczga. Dopuszcza sie zastosowanie innych wymiaréw kartondéw przy zachowaniu ilosci 2 sztuk w kartonie
zbiorczym.

7 Zasady weryfikacji zgodnosci

7.1 Tryb oceny zgodnosci

Ocene zgodnosci wykonania wyrobu z postanowieniami niniejszej Wojskowej Dokumentaciji Techniczno-
Technologicznej (WDTT) nalezy prowadzi¢ wedtug =zasad okreslonych w ustawie z dnia
17 listopada 2006r. o systemie oceny zgodnoSci wyrobow przeznaczonych na potrzeby obronnosci
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 szczegdtowego wykazu wyrobow podlegajgcych ocenie
zgodnosci oraz sposobu i trybu przeprowadzania oceny zgodnosci wyrobdw 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 komérkach
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
Szefa Agencji Uzbrojenia, ktorej jest podlegte RPW.

Kapelusze damskie podlegajg ocenie zqodnosci w trybie I.

Tkanina zasadnicza stosowana do wykonania kapeluszy damskich — art. W-0119/E55/226 podlega
ocenie zqgodnosci w trybie lil.

7.2 Proces nadzorowania jakosci

Proces nadzorowania jakosci wyroboéw 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 p6zn. zm.).

7.2.1 Postanowienia ogodlne

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

—  zdawczo-odbiorcze (Z-0);

—  okresowe (O).
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Podstawowymi dokumentami przy realizacji procesu nadzorowania jakosci i badan kontrolnych przedmiotow
umundurowania i wyekwipowania s3a:

- niniejsza WDTT do produkcji seryjnej;

—  wz6r wyrobu;

- normy wskazane w niniejszej dokumentacji.

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

W przypadku uzyskania wynikbw badan zdawczo-odbiorczych Ilub okresowych niezgodnych
z wymaganiami okre$lonymi w WDTT organ realizujgcy proces nadzorowania jakosci wstrzymuje zwolnienie
badanej partii wyroboéw. 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-P-06706:1982 Tkaniny,
przedziny, dzianiny i wtdkiennicze pokrycia podiogowe — Badania odbiorcze lub

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

dla partii wyrobéw (partia produkcyjna) o licznosci nie wiekszej niz 2000 szt.,, o tym samym oznaczeniu

klasyfikacyjnym, tej samej jako$ci, wykonanych w tej samej technologii, z tych samych materiatow (z tej samej

jednolitej partii materiatowej) przedstawionej do jednorazowej weryfikacji zgodnosci.

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

Wykonawcy.

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

Na kazdym etapie nadzorowania jakosci organ realizujgcy proces nadzorowania jakosci moze pobraé 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).

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

Potwierdzenie w ww. badaniach laboratoryjnych lub ocenie organoleptycznej niezgodnosci materiatéw
stosowanych w wyrobie/wyrobéw gotowych z wymaganiami okreslonymi w WDTT skutkuje uznaniem partii
produkcyjnej wyrobu za niezgodng z wymaganiami okreslonymi w WDTT lub moze skutkowac rozszerzeniem
badan zdawczo-odbiorczych/okresowych Ilub zwigkszeniem licznosci préby 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 wynikdw badan przekazuje organowi realizujgcemu proces nadzorowania
jakosci.

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

Badania laboratoryjne nalezy wykonaé 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 materiatow zasadniczych, wskazanych w WDTT, tablica 4, Wykonawca jest
zobowigzany przedstawi¢ wyniki badan laboratoryjnych z laboratorium z akredytacjg wg PN-EN ISO/IEC
17025.

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/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 piatej partii wyrobow (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 wyrobéw 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 Ilub SSMund IWsp SZ moze zaproponowa¢ wprowadzenie zmian w
niniejszej WDTT oraz wzorze przedmiotu. Jezeli zaproponowane zmiany mogg mieé¢ wpltyw
na charakterystyki techniczne, jako$é¢ lub witasnosci 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
Decyzig Nr 314/MON Ministra Obrony Narodowej z dnia 28 pazdziernika 2013r.
(Dz. Urz. Min. Obr. Nar. z 2013 r. poz. 274, z p6zn. zm.).

7.2.5 Zakres, wymaganiai metody badan

Zestawienie zakresOw wymagan i metod badan dla poszczegdlnych rodzajéw badah kontrolnych
przedstawiono w tablicy 4.

Tablica 4
Wykonywacé
o podczas
Lp. Rodzaje badan Wymagania i metody badan
badan wg
Z-0 o]
1 Sprawdzenie i ocena dokumentacji wyrobow przedstawionych do badan
11 Sprawd_zenle .dokume:ntacp zakupu materiatdéw WDTT podrozdz. 3.1 + +
zasadniczych i dodatkéw
12 Sprawd_zenle . zgodngsm uzytych  materiatéw WDTT podrozdz. 3.1 + +
zasadniczych i dodatkéw
Ogledziny zewnetrzne wyrobéw —
> sprfawdzeme zgodnosci cechowama (mfor_mac;l WDTT rozdz. 6 + +
umieszczonych na wszywkach informacyjnych
i etykietach jednostkowych) i pakowania
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Wykonywacé
o podczas
Lp. Rodzaje badan Wymagania i metody badan
badan wg
Z-0 (0]
3 Badania szczegétowe wyrobow
Sprawdzenie wygladu ogdélnego wyrobu oraz o
3.1 |zgodnosci z WDTT i obowigzujgcym wzorem Ocena zgodnogm + +
. ze wzorem PUIW
(badania organoleptyczne)
3.2 Spraw.dzenlcla zgodnosci wymiarow wyrobu WDTT rozdz.8i9 + +
z wymiarami wyrobu wg rysunkéw
4 Badania laboratoryjne
4.1 |Tkanina art.W-0119/E55/226 w kolorze grantowym
PWT 02-01:1998
4.1.1 | Sprawdzenie spetnienia wymagan technicznych Zatgcznik E, Tablica E.1, Lp. -*) +
1
PWT 02-01:1998
. - - Zatgcznik E, Tablica E.2, Lp.
4.1.2 | Sprawdzenie spetnienia wymagan uzytkowych 2,3 (masa pow.), 6, 10, 11, + +
13116
4.2 |Dzianina poliestrowa w kolorze biatym art.1062/AN - pokrowiec
. - . . WT — Wymagania *
4.2.1 | Sprawdzenie spetnienia wymagan technicznych Techniczne, Lp. 1, 3, 4 ) +
4.2.2 | Sprawdzenie spetnienia wymagan uzytkowych WT - Wyml_asa;l% Uzytkowe, + +
4.3 |Podszewka art. J 8324 - w kolorze biatym
. . . . WT — Wymagania "
4.3.1 | Sprawdzenie spetnienia wymagan technicznych Techniczne, Lp.: 1, 3 ) +
WT — Wymagania Uzytkowe,
4.3.2 | Sprawdzenie spetnienia wymagan uzytkowych Lp.: 2 (masa + +
powierzchniowa), 4
a4 Tasma potnikowa
' Sprawdzenie spetnienia wymagarn technicznych WDTT podrozdz. 3.3 -*) +

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

Uwagi:
1. Dopuszcza sie zmiany w kolejnosci wykonywania badan po uzgodnieniu z organem realizujgcym
proces nadzorowania jakosci.
2. Wprowadzone w tablicy 4 oznaczenia badan:
,Z-0" - zdawczo - odbiorcze,
- ,O” - okresowe,
- ,+" - badania wykonuje sie,

- .~ - badania nie wykonuje sie,

7.3 Wzoér wyrobu

Aktualny wzér PUIW do produkcji seryjnej (dostepny w WOBWSM), wykonany zgodnie z przedmiotowg
dokumentacjg i zatwierdzony zgodnie z LProcedurg 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.
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8 Rysunek z wymiarowaniem




9 Tabela wymiaréw wyrobu gotowego
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Tablica b

Lp.

Okreslenie
wymiaru

Ozna-
czenie
wg
rysunku

Rozmiar (cm)

Toleran-
cja
+cm

52

53

54

55 56

57

58

59

Dtugosé
usztywnienia
denka

a)

15,0

15,4

15,8

16,2 | 16,6

17,0

17,4

17,8

0,3

Szerokosc¢
usztywnienia
denka

b)

12,4

12,8

13,2

13,6 | 14,0

14,4

14,8

15,2

0,3

Szerokosé
usztywnienia
przodu
rondka

53

Szerokosc¢
rondka
Z przodu

c)

7,0

0,2

Szerokosé
tasmy
otokowej

3,0

0,3

Szerokosé
tasmy
potnikowej

2,5

Szerokos¢
paska
skérzanego

1.6
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10 Arkusz ewidencji wprowadzonych zmian — tylko w dokumentacji oryginalnej



