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1 Rysunek modelowy

Fotografia 1



2 Przedmiot dokumentacji

Przedmiotem dokumentacji sg wymagania techniczno-technologiczne dla nastepujgcych ptaszczy
stuzbowych:
- pfaszcz stuzbowy wojsk ladowych Wzoér 201A/MON wykonany z tkaniny ptaszczowej w kolorze khaki;
- ptaszcz stuzbowy sit powietrznych Wzér 201A/MON wykonany z tkaniny ptaszczowej w kolorze
stalowym.

3 Opis ogoéiny wyrobu

Ptaszcz dwurzedowy z wykfadanym kotnierzem i wytogami, zapinany z przodu na trzy guziki mundurowe
z godtem. Spdd kotnierza z odcietg stojkg. W prawej czesci przodu, na wysokosci linii pasa, wykonana
jest dziurka do zapiecia przodu na ptaski guzik przyszyty na lewym przodzie od strony podszewki pod guzikiem
srodkowym. Na bokach ptaszcza wykonane sg kieszenie wpuszczane z klapkami. Ptaszcz poszerzony w
ramionach, w pasie wciety. Barki spadziste i oplywowe, wytozone wkitadami barkowymi.
Na ramionach ptaszcza nieco ku przodowi sg umieszczone naramienniki wszywane razem z kulg rekawow.
Ostre konce naramiennikdéw zapiete na dziurke i maty guzik mundurowy z godtem przyszyty do ramion przy
kotnierzu. Tyt ptaszcza ze szwem posrodku. W dolnym odcinku szwu srodkowego wykonany jest rozporek,
zamocowany sko$ng stebnowkag. W talii, w szwy boczne, wszyty dwuczesciowy pasek zapinany na dziurki
i duze guziki mundurowe z godtem. Czesci paska sg przystebnowane do tylu ptaszcza w gérnej i dolnej linii
stebnowej. W talii tytu, miedzy szwem $srodkowym a szwami bocznymi, umieszczone sg fatdki, ktére zeszyte
sg na wskros trzykrotnym przeszyciem maszyna, razem z watoling i podszewka. Fatdki od spodu skierowane
sg w kierunku bokoéw i przestebnowane w krawedzi do podszewki i watoliny. Do fatdki od spodu przyszyte sg
zapinki na potowie szerokosci paska. Rekawy dwuczesciowe wszywane, u dotu z mankietem. W podszewce
przodu lewego wykonana jest kieszen wewnetrzna zapinana na zapinke. D6t wierzchu ptaszcza podwinigty i
przestebnowany maszyng jednoigtowg. D6t podszewki obrebiony i na szwach bocznych przymocowany do
wierzchu dwoma podtrzymywaczami. Posrodku szyjki plecéw w szew kotnierza jest wszyty wieszak. Plaszcz
ocieplony watoling. Paskiem watoliny wypetnione sg rowniez kule rekawow. Podktad pod zaszewki wktadu
nosnego, przykrycie koncéw zaszewek piersiowych w tkaninie wierzchniej, wzmocnienie otworéw kieszeni
bocznych, przody, wytogi, mankiety, pasek tytu, kotnierz wierzchni
i naramienniki podklejone sg wkladem odziezowym z klejem. Wierzchnie czesci naramiennikow poklejone
dwiema warstwami wktadu odziezowego. Spdd kotnierza i stéjki podklejone dwiema warstwami wktadu
odziezowego z klejem. Wkiady barkowe obtozone dwustronnie wkiadem odziezowym. Wkiad odziezowy
z klejem zastosowano do podklejenia wzmocnienia szwéw barkowych, do podklejenia dotow tytdw tkaniny
wierzchniej, do lewej i prawej czesci rozporka. Przody ptaszcza uformowane na wkfadzie nosnym z grubym
wktadem odziezowym bez kleju, wzmocnionym na odcinku piersi wktadem odziezowym z wiosianka
oraz dodatkowo warstwg takiego samego wktadu odziezowego. Na odcinku ramienia i pachy wkfad nosny
przodu wzmocniony jest dodatkowymi warstwami wykrojonymi z wktadu odziezowego bez kleju. Gruby wktad
odziezowy zastosowano rowniez na wktady naramiennikow, wkitad paska tytu, na usztywnienie pach tytu.
Podczas konfekcjonowania ptaszcza zastosowano metode klejenia wielkopowierzchniowego.

4 Wymagania techniczne

Do wykonania wyrobu obowigzuje:
- Wojskowa Dokumentacja Techniczno-Technologiczna wyrobu,
- zatwierdzony wzér,
- specyfikacje techniczne materiatdéw zasadniczych i dodatkow, wg wymagan okreslonych w tablicy 1.

4.1 Wykaz materiatéw zasadniczych i dodatkow

Zestawienie podstawowych materiatéw zasadniczych i dodatkéw przedstawiono w tablicy 1.



Tablica 1

Lp.

Nazwa materiatu

Typ, rodzaj, charakterystyka materiatu

Oznaczenia
i wymagania wg

Tkanina zasadnicza

Tkanina ptaszczowa

PWT 02-00:1998

11 dla Wojsk Ladowych artykut W - 3119/143 w kolorze khaki PWT 02-03:1998
Zatgcznik A
Tkanina ptaszczowa PWT 02-00:1998
1.2 . . artykut W - 3119/143 w kolorze stalowym PWT 02-03:1998
dla Sit Powietrznych X
Zatacznik B
> Tkanina tkanina artykut J 2365 w kolorze tkaniny Warunkéw Technicznych
podszewkowa zasadniczej o szerokosci 150 cm artykutu J 2365
3 Dzianina dzianina poliamidowa artykut 6275/AN/165 Warunkéw Technicznych
podszewkowa w kolorze tkaniny zasadniczej artykutu 6275/AN/165
widknina bez kleju 0 masie powierzchniowej
4 50 g/m2w kolorze szarym
Wiékniny . ; X . . .
5 widknina z klejem o masie powierzchniowej
50 g/m?w kolorze szarym
6 artykut 9405/Cs30/119 w kolorze szarym specyfikacji techniczne;j
Watolina o szerokosci 160 cm producenta
7 artykut 9508/Cs30/101 w kolorze szarym
0 szerokosci 140 cm
8 Wkfady barkowe trojwarstwowe wktady przeszywane
nici z wtdkien poliestrowych odcinkowych
9 0 masie liniowej 30£3 tex i minimalnej sile
zrywajgcej 8,2 N, w kolorze tkaniny zasadniczej,
do przeszy¢ overlockiem
Nici odziezowe nici rdzeniowe poliestrowo-poliestrowe, PN-EN-12590:2002
10 0 masie liniowej 45+5 tex i minimalnej sile PN-1SO-1139:1998
zrywajgcej 17 N, w kolorze tkaniny zasadniczej
nici rdzeniowe poliestrowo-poliestrowe,
11 0 masie liniowej 90£10 tex i minimalne;j sile
zrywajacej 36,2 N, w kolorze tkaniny zasadniczej
12 guziki poliestrowe czterootworowe
w kolorze khaki o srednicy 20 mm
13 guziki poliestrowe czterootworowe
o o w kolorze khaki o $rednicy 18 mm Zatacznika A
Guziki odziezowe — ;
guziki poliestrowe czterootworowe Tablica A.1
14 ; ;
w kolorze stalowym o $rednicy 20 mm
1 guziki poliestrowe czterootworowe
5 ] ;
w kolorze stalowym o srednicy 18 mm
16 tasma o szerokosci 13 mm
, ) w kolorze khaki lub szarym specyfikacji technicznej
Tasmy konfekcyjne
. L . producenta
17 tasma o szerokosci 30 mm w kolorze biatym




Tablica 1 (cigg dalszy)

Lp.

Nazwa materiatu

Typ, rodzaj, charakterystyka materiatu

Oznaczenia
i wymagania wg

18

19

20

21

22

Wktady odziezowe

tkanina z klejem poliamidowym (podziatka
naniesienia 11 mesh) artykut typu 44117/90/YL12
z wykonczeniem przeciwkurczliwym i apreturg
usztywniajgca, w kolorze naturalnym, o szerokosci
90 cm, bawetna 41%, poliester 32%, wiskoza 27%
i masie powierzchniowej 259 g/m? + 20 g/m?

tkanina bez kleju, artykut typu 44117/90/YL
z wykonczeniem przeciwkurczliwym i apreturg
usztywniajgca, w kolorze naturalnym, o szerokosci
90 cm, bawetna 41%, poliester 32%, wiskoza 27%
i masie powierzchniowej 249 g/m?+ 20 g/m?

tkanina z klejem poliamidowym (podziatka
naniesienia 13 mesh) artykut typu 45001/90/XL12
z wykonczeniem przeciwkurczliwym i poprzez
drapanie, bawetna 53%, poliamid 41% wiskoza 6%,
w kolorze naturalnym, o szeroko$ci 90 cm i masie
powierzchniowej 110 g/m?+ 9 g/m?

tkanina z klejem poliamidowym (podziatka
naniesienia 17 mesh), artykut typu
45501G/90/XL16, z wykonczeniem
przeciwkurczliwym i szarym watkiem, w kolorze
szarym, poliamid 23%, wiskoza 77%, o szerokosci
90 cm i masie powierzchniowej 80 g/m2+ 5 g/m?

tkanina bez kleju, artykut typu 44050/80/YL
z wykonczeniem przeciwkurczliwym i apreturg
usztywniajgcg, w kolorze naturalnym, o szerokosci
80 cm, bawetna 41%, poliester 26%, wiskoza
21%,zytka poliamidowa 12% i masie
powierzchniowej 189 g/m?+ 13 g/m?

specyfikacji technicznej
producenta

23

24

25

26

27

28

Guziki mundurowe
z godtem

tworzywowy guzik o srednicy 25 mm,
z krétkim uszkiem, w kolorze khaki,
z ortem wojsk lgdowych

tworzywowy guzik o srednicy 25 mm,
z dtugim uszkiem, w kolorze khaki,
z ortem wojsk Ilgdowych

tworzywowy guzik o srednicy 16 mm,
z krotkim uszkiem, w kolorze khaki,
z ortem wojsk lgdowych

tworzywowy guzik o srednicy 25 mm,
z krotkim uszkiem, w kolorze stalowym,
z ortem sit powietrznych

tworzywowy guzik o srednicy 25 mm,
z dtugim uszkiem, w kolorze stalowym,
z ortem sit powietrznych

tworzywowy guzik o srednicy 16 mm,
z krotkim uszkiem, w kolorze stalowym,
z ortem sit powietrznych

NO-83-A202
Zatgcznika A,
Tablica A.2

4.2 Rodzaje szwow i $ciegéw maszynowych

Podstawowe rodzaje szwéw wg PN-P-84501:1983 Szwy. Klasyfikacja i oznaczenia oraz sciegow

wg PN-P-84502:1983 Sciegi. Klasyfikacja i oznaczenia przedstawiono w tablicy 2.




Tablica 2
Lp. Ozna_c’ze_nie Szwu Lp. Ozna_c’ze.nie Szwu Lp. Ozna.c’ze.nie szwu
i Sciegu i Sciegu i Sciegu

1 1.01.01/101 14 2.01.01/304 27 6.01.01/301
2 1.01.01/301 15 2.02.03/301 28 6.05.01/301
3 1.01.04/301 16 2.02.08/301 29 7.02.01/101
4 1.02.01/101 17 2.02.11/301 30 7.02.01/301
5 1.02.01/301 18 2.19.02/301.301 31 7.02.03/103
6 1.02.02/304 19 4.01.01/304 32 7.03.01/304
7 1.06.03/101 20 4.03.04/.301 33 7.03.02/301
8 1.06.03/301.301 21 4.05.03/301 34 8.06.01/301
9 1.06.05/301 22 5.01.01/301 35 8.17.01/301
10 1.09.01/301.301 23 5.04.02/301 36 304

11 1.09.05/301.301 24 5.04.09/301 37 323

12 1.15.02/301 25 5.05.01/301 38 406

13 2.01.01/101 26 6.01.01/101

Wymagane gestosci Sciegow:

stebnowych; 40 + 45 Sciegéw / 1dm,

zyg - zak (przy tgczeniu i wszyciu podkotnierza, stojki) 40 + 45 Sciegdéw / 1dm,
dziurek odziezowych; 120 + 140 Sciegéw / 1dm,

podszywarki; 25 + 30 sciegéw / 1dm,

przy wyszyciu wktadu nosnego maszyng zyg-zak 20 + 30 sciegéw / 1dm.

Szwy przy rozpoczeciu i zakonczeniu zamocowac celem zabezpieczenia przed pruciem.

Odlegtos¢ linii szwéw wyszycia wkfadu nosnego 1 do 2 cm.

4.3 Dopuszczalne sztukowanie elementéw

Dopuszcza sie sztukowanie nastepujgcych elementow:

obtozenia przodu mozna sztukowa¢ dwa razy, 5 cm ponizej dolnej dziurki, poziomo lub skosnie
pod katem 45 °,

spodnig czes¢ rekawa z podszewki stylonowej mozna sztukowac jeden raz, poziomo w odlegtosci
minimum 10 cm od dotu, lub skosnie w granicach potowy szerokosci wykroju u dolu do szwu
przedniego, nie przekraczajgc linii fokcia.




Do sztukowania elementéw dodac¢ po 1 cm na szew.
Sztukowki fgczy¢ szwem zwyktym 1 + 1 cm, szew przeprasowaé na bok.

4.4 Tabela klasyfikacji wielkosci

W zaleznosci od obwodu klatki piersiowej, wzrostu i obwodu pasa wyrdznia sie wielkosci przedstawione
w tablicy 3.

Tablica 3
Wymiary w centymetrach
Wzrost
Obwéd
klatki
piersiowej 157 | 160 | 162 | 165 | 167 | 170 | 172 | 175 | 177 | 180 | 182 | 185 | 187 | 190
Obwad pasa
88 80 82 82 82 80
81 81 81 81
92
84 88 88 88 88 84
83 87 87 87 87 83 80
96
90 94 94 94 94 90 87
89 91 91 91 91 89 91
100
96 98 98 98 98 96
93 95 95 95 91 95
104
100 102 102 102 98
95 97 99 99 99 95
108
102 104 106 106 106 102
103 103 101 101 105
112
110 110 108 108
107 107 110 110
116
114 114
120 116 116
Razem 82 wielkosci

5 Zestawienie elementéw skitadowych

Wyszczegdlnienie elementéw sktadowych przedstawiono w tablicy 4.
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Tablica 4
Tablica 4
Rodzaj materiatu Lp. Wyszczegdlnienie elementéw llos¢ .
elementéw
1 |Tw 2
2 | Przéd 2
3 | Obtozenie przodoéw 2
4 | Kotnierz - cze$¢ wierzchnia 1
5 | Kotnierz - cze$¢ spodnia 1
6 | Stojka kotnierza wierzchniego 1
7 | Stojka kotnierza spodniego 1
8 | Rekaw - czes¢ wierzchnia 2
Tkanina zasadnicza 9 | Rekaw - czes¢ spodnia )
10 | Mankiet rekawa 2
11 | Klapka kieszeni bocznej 2
12 | Wypustka kieszeni bocznej 2
13 | Podkiad kieszeni bocznej 2
14 | Naramiennik 2
15 |Pasek (spiecie) tytu 2
Razem 26
1 | Tyt 2
2 | Przody 2
3 | Rekaw - czes$¢ wierzchnia 2
4 | Rekaw - czesc¢ spodnia 2
5 | Klapka kieszeni bocznej 2
6 | Wypustka kieszeni wewnetrznej 1
7 | Podkfad kieszeni wewnetrznej 1
Tkaneilr:t?kpu(icjs;gévg owa 8 | Zapinka kieszeni wewnetrznej 1
9 | Zapinka fatd bocznych tytu 2
10 |Pasek tytu 2
11 | Podtrzymywacz dotu podszewki 2
12 | Wzmocnienie gory srodka tytu 1
13 | Naramiennik 2
14 | Wieszak 1
Razem 23
Watolina 1 | Wypetnienie kuli rekawa 2
artykut typu
9405/Cs30/119 Razem 2
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Tablica 4 (cigg dalszy)

Rodzaj materiatu

Lp.

Wyszczegdlnienie elementéw

llos¢
elementow

Dzianina podszewkowa
artykut 6275/AN/165

Worek kieszeni bocznej - czes¢ krotsza

2

Worek kieszeni bocznej - czesé diuzsza

Worek kieszeni wewnetrznej - czes¢ krétsza

Worek kieszeni wewnetrznej - czes¢ dtuzsza

Worek kieszeni mankietu rekawa

Podtrzymywacz (wzmocnienie kieszeni)

N | o[ gl wWwW|IN|F

Kieszen biletowa

Rl |N|Rr RN

Razem

[iny
o

Wkiad odziezowy
artykut typu
45001/90/XL12

Wkiad dotu tytu

Wzmocnienie rozporka tytu

Wktad przodu

Wzmocnienie wylogdéw przodu

Wktad gornej czesci obtozen przodu

Wzmocnienie szwéw barkowych przodéw

Podkfad pod zaszewki wkiadu nosnego

Przykrycie koncow zaszewek piersiowych

O© 00 | N O |0~ W |DN|PF

Wzmocnienie kotnierza wierzchniego

=
o

Wktad stéjki kotnierza wierzchniego

=
=

Wzmocnienie szyijki tytu

[EnY
N

Wktad mankietow rekawow

=
w

Wktad klapki kieszeni bocznej

'—\
S

Wktad wierzchniej czesci paska tytu

Iy
(6x}

Wzmocnienie wkitadu paska tytu

=
(o))

Wktad wierzchniej cze$ci naramiennika (szerszy)

=
~

Wktad wierzchniej czesci naramiennika (wezszy)

N N|FP [P INININIFPIDNINIDIDNDNIDNIDNIDNDNIDNDN

Razem

w
w

Wktad odziezowy
artykut typu
44117/90/YL12

Wktad spodniej czesci kotnierza - | warstwa

Wktad spodniej czesci kotnierza - Il warstwa

Wktad stéjki spodniej kotnierza - | warstwa

Wktad stéjki spodniej kotnierza - Il warstwa

al(bsh | W |IN |-

Wzmocnienie wktadéw barkowych

Razem

0| D[R |RP|R |k
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Tablica 4 (cigg dalszy)

Rodzaj materiatu Lp. Wyszczegdlnienie elementéw llosé .
elementéw
Wktad odziezowy 1 | Wzmocnienie kieszeni bocznej 2
artykut typu
45501G/90/L16 Razem 2
1 | Wkiad nosny przodu 2
2 | Wktad naramiennika 4
3 | Wzmocnienie pod nastebnowania paska tytu 2
Wktad odziezowy 4 | Wktad paska tytu 2
artykut typu 44117/90/YL | 5 | ysztywnienie pachy tytu 2
6 | Skrzydetko wzmocnienia pach 2
7 | Wzmocnienie wktadu nosnego 2
Razem 16
Wktad odziezowy 1 | Usztywnienie wktadu nosnego 2
artykut typu 44050/80/YL Razem 2
1 |Tw 2
. 2 | Przdd 2
Watolina
artykut typu 3 | Rekaw - czes¢ wierzchnia 2
9508/Cs30/101 )
4 | Rekaw - czes¢ spodnia 2
Razem 8
1 | Podkfad krawedzi obtozen 2
Widknina bez kleju 2 | Podkiad pod dolng krawedz wktadu no$nego 2
Razem 4
1 | Wkiad klapki kieszeni bocznej (do podszewki) 2
Wtdknina z klejem
Razem 2

6 Opis wykonania

Podstawowe operacje wykonania wyrobu przedstawiono w tablicy 5.

Tablica 5
Lp. Rodzaj operac;ji sgvizaics’zsir:geu Wymagania i uwagi
1 Rozkréj materiatow - wg ukfaddéw kroju
> Podklejanie wykrojow parametry klejenia wg z'alecen
producenta wktadow
3 Zszycie zaszewek we wktadach nosnych 2.01.01/304 wg szablonu pomocniczego

i doszycie wzmocnienia wktadu nosnego
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Tablica 5 (cigg dalszy)

: . Oznaczenie L .
Lp. Rodzaj operacji szwu i $ciegu Wymagania i uwagi
Wyszycie wktadéw nos$nych oraz naszycie strona bez klejowa podkfadu
4 podkfadow pod zaszewke i wzmocnienie 1.02.02/304 i wzmocnienia powinna byc¢
wytogu przodu do wewnatrz wkiadu
patki odszyc¢, wywrdcic,
uformowac, wyprasowac,
5 Wykonanie patek kieszeni 1.06.03/301.301 wystebnowac, odlegtosé linii
szwu stebnowego od krawedzi
0,7cm
6 Pofaczenie czesitzlsrétj?:glerza spodniego 4.01.01/304 wg szablonu pomocniczego
o . N 4.01.01/304 podiozyC rownoczesnie tasme
7 Potgczenie kotnierza spodniego ze stéjkg konfekcyjng i obréwnac
+4.05.03/301 X
wg szablonu pomocniczego
przed fastrygowaniem kotnierz
uformowacé na prasie
wyposazonej w ksztattki
do formowania kotnierzy,
8 Fastrygowanie koinier;a wierzchniego 1.01.01/101 dokpnac’: ot_)réwnania kotnierza
ze spodnim wierzchniego wg szablonu
pomocniczego, przy wykonaniu
szwu fastrygujgcego naddac
kotnierz wierzchni w okolicy
koncéw
zafastrygowany kotnierz
sprasowac, szerokos¢ szwu
9 Odszycie kotnierza 1.01.01/301 0,5 cm, spodnig czes¢ szwu
wycieniowaé¢ 0,2 + 0,3 cm,
powtdrnie sprasowac i wywrocic
zaczg( fastrygowanie od linii
zewnetrznej, nastepnie
Wykonanie fastrygowania wywréconego w koncach konczac na lini
10 kohi 1.06.03/101 zatamania kotnierza, uprasowaé
otnierza ; :
na prasie do prasowania
kotnierzy dwustronnie od spodu
i wierzchu
szeroko$¢ szwu 0,2 cm , zapinke
11 Uszycie zapinki kieszeni wewnetrznej 8.06.01/301 z{ozyc W ksztgit ostrego konca
i zamocowac czterokrotnym
przeszyciem
szerokos¢ szwu 0,2 cm,
12 Uszycie wieszaka 8.17.01/301 z jednoczesnym podtozeniem
tasmy konfekcyjnej
wg szablonu pomocniczego,
13 Wykonanie otworu kieszeni wewnetrznej 1.09.05/301.301 ,V.VyC'ag,C : uformqwac otwar, ,
~iréjkaty” z naciecia zamocowacé
Sciegiem 301
14 Stebnowanie qulnej kr_awedzi otworu 6.01.01/301 szerokos¢ szwu 0,2 cm
ieszeni
15 | Stebnowanie gornej i bocznej krawedzi 1.02.01/301 szeroko$é szwu 0,2 cm
otworu kieszeni
16 Naszycie podktadu kieszeni wewnetrznej 5.05.01/301 szerokos¢ szwu 0,2 cm
17 Zeszycie worka kieszeni wewnetrznej 1.01.01/301 szerokos¢ szwu 1,0 cm
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Tablica 5 (cigg dalszy)

: . Oznaczenie L .
Lp. Rodzaj operac;ji szwu i $ciegu Wymagania i uwagi
przed wszyciem kotnierz
18 Wszycie kotnierza qudmego do podkroju 7.03.01/304 obrgwnac wg szablonu
szyi pomocniczego, szew naktadany
szerokosci 1,0 cm
19 Potgczenie W|erz_chn_|ego kotnierza 4.03.04/301 szerokos¢ szwu 1,0 cm, szew
z obtozeniem rozprasowac
20 Fastrygowanie krawedzi przodow 6.01.01/101 wykonasz w krawgdgl vyy’rogow,
przodéw i podwinieciu dotu
21 Przyszycie podktadu kr§w¢d2| obtozen 201.01/101 szy¢ po srodku wystajgcego
do wktadu nosnego podktadu
22 Przyfastrygowanie koin_lerza _vwerzchmego 2.01.01/101 wg szablonu pomocniczego
do podkroju szyi
wg szablonu pomochniczego,
przed stebnowaniem zamocowac
trzykrotnym przeszyciem wieszak
oraz wszywke z oznaczeniem
23 Stebnowanie kotnierza dotem 5.01.01/301 wielkosci wg podrozdziatu 7.1
niniejszej dokumentaciji,
odlegtos¢ linii szwu po srodku
kotnierza 0,2 cm i 2,0 cm od linii
pierwszego szwu
. . ) szerokos¢ szwu 7,0 cm od
24 Przyfastrygowanie podszewki do przodéw 6.01.01/101 podkroju pachy
o5 Wykonanie zaszewek_ w przodzie 6.05.01/301 wg szablony pomocniczego
podszewki szew przetozyC i zaprasowac
26 Wykonanie szwu srod_kowego tyh 1.01.01/301 szerokos¢ szwu 1,0 cm
podszewki
w trakcie wykonywania szwu
podtozyé wszywke firmowg
i wszywke ze sposobem
27 Wykonanie szwéw bocznych i barkowych 2 02.08/301 konserwacji \_Nyrobu
w podszewce wg podrozdziatu 7.1
niniejszej dokumentaciji,
szerokos¢ szwu 1,0 cm, szwy
przetozy¢ w kierunku tytu
28 Zeszycie podszewki rekawa 1.01.01/301 szerokos¢ szwu 1,0 cm
krawedz przedniej wewnetrznej
czesci rekawa od tokcia w gore
29 Wykonanle szwu +ok0|owe_go 4.03.04/301 wyciagnac zelazkiem 0,5 cm
i wewnetrznego w rekawie szerokos¢ szwu 1,0 cm, szy¢
po przedniej czesci, szew
rozprasowac
szerokos¢ szwu 0.5 cm, wykonac
Potgczenie szwu fokciowego rekawa na odcinku od okoto 12 cm
30 1.01.01/301 ponizej podkroju pachy do okoto

z rekawem podszewki

5 cm powyzej dotu podwiniecia
rekawa
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Tablica 5 (cigg dalszy)

Lp.

Rodzaj operaciji

Oznaczenie
szwu i Sciegu

Wymagania i uwagi

31

Przyszycie tasmy konfekcyjnej
przy krawedziach rozporkéw bocznych
oraz podkroju pachy

7.02.01/301

szy¢ przy naprezonej tasmie,
tasma konfekcyjna:

- w rozporkach 2,0 cm ponad
goérny koniec, dotem do linii
podwiniecia dotu
- w podkroju pachy odlegtos¢
kohcow tasmy od linii boku
0,5 cm, od linii ramienia 3,0 cm

32

Wykonanie szwu $srodkowego tytu

4.03.04/301

tyt uformowaé na linii fopatek

33

Wykonanie zaszewek w przodach

6.05.01/301
+4.03.04/301

wg szablonu pomochniczego,
brzegi tkaniny na odcinku otworu
kieszeni na maszynie
fastrygowce lub $ciegiem
recznym, szwy zaszewek
rozprasowac, na gérnych
koncach linii kieszeni, linii szwu
barkowego naklei¢ przykrycie
koncow zaszewek piersiowych

34

Przyszycie tasmy konfekcyjnej przy brzegu
pach przodu

7.02.01/301

szyC przy naprezonej tasmie,
odlegtos¢ linii szwu 0,5 cm
od krawedzi, odlegtos¢ konca
tasmy 3,0 cm od linii szwu
barkowego i 0,5 cm od linii szwu
boku

35

Nafastrygowanie przodéw na wkiady
nosne

7.02.01/101

wktad utozy¢ réwno z linig
barkowa i pachg, odsuniety
od krawedzi przodu 1,4 cm poza
krawedz pachy, powinien
wystawac 0,6 cm, fastrygowaé
dookota wktadu w odlegtosci
3 + 4 cm od krawedzi wktadu
i jeden raz przez $rodek

36

Formowanie przodow

przody powinny by¢ formowane

na specjalistycznych maszynach

Z poduszkami osobno do przodu
lewego i prawego

37

Doszycie podkfadu kieszeni bocznej
do worka kieszeni bocznej cze$¢ dtuzsza

1.01.01/301

przeszycie na dole 0,3 cm
od krawedzi podktadu

38

Doszycie wypustki kieszeni bocznej
do worka kieszeni bocznej cze$¢ krétsza

1.01.01/301

szerokos¢ szwu 1,0 cm,
przewiniecie na wypustke
i stebnowanie 0,2 cm od linii
SZWU

39

Wykonanie szwu fastrygowego na klapce
kieszeni bocznej

6.01.01/101

wdawacé tkanine zasadniczg
na szerokosci klapki

40

Przyszycie klapki do przodu

5.04.02/301

wg szablonu pomocniczego

41

Przyszycie wypustki ztgczonej z krotszg
czescig worka kieszeniowego

5.04.02/301

wg szablonu pomocniczego,
szerokos¢ szwu 0,3 cm
na zewnatrz od oznaczone;j linii,
réwnoczesnie podtozy¢ taSme
konfekcyjng




16

Tablica 5 (cigg dalszy)

: . Oznaczenie L .

Lp. Rodzaj operac;ji szwu i $ciegu Wymagania i uwagi

przecig¢ otwor z tzw.

42 Wykonanie otworu kieszeni bocznej 5.04.09/301 »POZO stameplem trOJkaton ’
ktére nalezy zamocowaé
trzykrotnym przeszyciem

stebnowac¢ w odlegtosci 0,2 cm

43 Stebnowanie wypustki 1.15.02/301 na zewnatrz od linii szwu

wypustki

44 Przyszycie dtuzszej CZ@SCi worka kieszeni 2 02.08/301 przeszycie po szwie przyszycia

do klapki przodu klapki

45 Natozenie wkladow nosnych ha przody 1.02.01/301 wg szablonu pomocniczego

i nafastrygowanie
odlegtos¢ szwu goérg od linii
przyszycia klapki 0,5 cm, bokiem

46 Stebnowanie worka kieszeni bocznej 5.01.01/301 w krawedzi kI’apkl, na boky Szew

przeszy¢ czterokrotnie
oraz wykonac przeszycie
Sciegiem ryglowym 323
47 Naszycie tasSmy w miejscu zatamania 7 02.03/103 W oznaczonym miejscu naszy¢
wytogu tasme
szerokos¢ szwu 1,0 cm

48 Zszycie workow kieszeniowych 1.01.01/301 od krawedzi, wezet kieszeni

sprasowac

49 Potgczenie obtozen z podszewkg 1.01.01/301 szye po obiozem”u, szewgorg

whiedoszyty” 1,0 cm
wg szablonu pomochniczego,
. A . 1.09.01/301.301 iz

50 Wykonanie otwordw kieszeni bocznych +219 02/301.301 szerokos¢ szwu 1_,0 cm

od krawedzi
obtozenie powinno 2,0 cm
zachodzi¢ na podktad, szy¢
po podszewce w linii szwu

51 Przyszycie podktadu krawedzi obtozen 7.03.02/301 taczenia podszewki z obtozeniem

podktad winien odchodzi¢ 5,0 cm
od gory i 8,0 cm od dotu
obfozenia

52 Zeszycie workow kieszeniowych 1.01.01/301 zeszy¢ szwem 1,0 cm

wykonaé¢ w krawedzi przedniej
i na odcinku wylogéw, obtozenia,
53 Nafastrygowanie obtozen na przody 1.01.01/101 naddanie na odcinku wytogu,
na koncu zatamania, na dole
naddac¢ przéd

54 Formowanie przodow - na maszynach prasowalniczych

55 Nafastrygowanie obtozen na przody 1.01.01/101 fastrygéwka skokowa
szerokos¢ szwu 0,5 cm
od krawedzi, dot odszyc¢

56 Doszycie oblozen do dotu 1.01.01/301 do polowy, nastepnie wysunac

obtozenie w kierunku dotu i szy¢
wg oznaczenia szablonem
pomocniczym
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Tablica 5 (cigg dalszy)

Lp.

Rodzaj operaciji

Oznaczenie
szwu i Sciegu

Wymagania i uwagi

57

Odszycie krawedzi przodow

1.06.05/301

odszy¢ krawedzie wg
oznaczenia, wycieniowac,
rozprasowaé, wywroci¢ na prawg
strone

58

Potgczenie przodu z podszewka na dole
oraz wykonanie rozporkéow bocznych

1.01.01/301

wg szablonu pomocniczego,
szerokos¢ szwu 1,0 cm

59

Przyszycie podkfadu krawedzi obtozen
do wktadu nosnego

1.02.01/101

krawedzie przoddéw i wytogéw
sprasowac, szwy fgczgce przody
z obtozeniami rozprasowac,
obtozenie scieniowac do 0,2 cm,
krawedzi przodu nie wywracaé

60

Odszycie rozporkéw bocznych

1.01.01/301

wg szablonu pomochniczego,
wywrocic¢ rozporki na prawg
strone, przeprasowac
z rbwnoczesnym zaprasowaniem
krawedzi podwinigcia dotu tytu

61

Wszycie kotnierza

2.02.03/301

wg szablonu pomocniczego

62

Wykonanie szwoéw bocznych i barkowych

1.01.04/301

wg szablonu pomochniczego,
réwnoczesnie zeszy¢ skosne
gorne czesci rozporkéw
bocznych, nacig¢ gorny szew
rozporkéw, szew boczny
i barkowy rozprasowaé

63

Wykonanie szwu stebnowego krawedzi
przodow, kotnierza i dotu

6.01.01/301

krawedzie przodu i dotu
stebnowac po lewej stronie
rozpoczynajgc od zatamania
lewego wytogu, wytogi i kotnierz
przestebnowac po prawe;j
stronie, szerokos$¢ szwu 1,5 cm

64

Doszycie podszewki do obtozen

2.02.11/301

podszewke doszyé szwem
1,0 cm z rébwnoczesnym
podtozeniem widkniny
bezklejowej

65

Wykonanie szwu fastrygowego dotu
rekawa

1.01.01/101

rekawy wywrdécic i podwingé
wg szablonu pomocniczego,
rekawy wywrdécic¢ na lewg strone
i dolny brzeg podwiniecia
przyszy¢ do wkiadu recznym
rzadkim Sciegiem, rekawy
wywrécic i zaprasowac

66

Wszycie rekawoéw

1.01.01/301

przed wszyciem linie wszycia
oznaczy¢ wg szablonu
pomocniczego, w trakcie szycia
podtozy¢ na odcinku od szwu
barkowego do tokciowego
wzmochienia rekawa
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Tablica 5 (cigg dalszy)

Oznaczenie

Lp. Rodzaj operac;ji szwu i Sciegu

Wymagania i uwagi

na igtowane wktady barkowe
natozy¢ wktad odziezowy
z klejem do strony wktadow,
wysokos¢ wkiadu w stanie
swobodnym przy linii barku
powinna wynosi¢ 1,5 cm,
umiesci¢ podtozenie ramion,
miedzy podszewkg a wkladem
nosnym podtozenie ramion
powinno wystawac¢ 2,5 + 3,0 cm
poza linie wszycia rekawa, w tyle
podtozenie powinno dochodzi¢
do szwu tokciowego, na linii szwu
barkowego podtozenie ramion
powinno by¢ od strony podkroju
szyi punktowo przyszyte do szwu
barkowego, na odcinku kuli
rekawa od szwu fokciowego
do poczatku tuku podkroju pachy
przy szwie wszycia rekaw,
na zewnatrz wszy¢ wypetnienie
kuli rekawa, wykonac¢ szew
ryglujgcy 323

1.01.01/301

67 Wykonanie podtozen barkow +6.01.01/101

szerokos¢ szwu 1,0 cm

68 Wszycie rekawow podszewki 1.01.01/301 od krawedzi

wg szablonu pomocniczego,
prawa strona dziurki powinna
sie znalez¢ na wytozonych
wytogach, na koricu wykonac¢
szew ryglowy o dtugosci 0,5 cm

406

69 Wykonanie dziurek odziezowych +323

doszy¢ wg znakdw, podtozy¢

70 Wszycie podszewki do kotnierza 2.02.08/301 . s
wieszak wg nacie¢

przed prasowaniem wyrob
oczysci¢ z kredy, fastryg
oraz koncéwek nici, podszewke
i powstate zagniecenia prasowac
zelazkiem

zestaw maszyn

71 Prasowanie koncowe .
prasowalniczych

wg szablonu pomocniczego
72 Przyszycie guzikéw 304 oraz uktadania sie elementéw
Z wyszytymi dziurkami

7 Cechowanie, skltadanie i pakowanie

71 7.1 Cechowanie

Wszywka firmowa zawierajgca:

- nazwe (i znak firmowy) Wykonawcy i Producenta;

- nazwe wyrobu i numer wzoru;

- date produkcji wyrobu (m-c i rok);

- numer partii produkcyjnej.
Wszywka powinna by¢ umieszczona w lewym szwie bocznym podszewki 10 cm £ 2,0 cm ponizej wszycia
rekawa.
Wszywka z oznaczeniem wielkosci wyrobu zamocowana w szwie tgczagcym podszewke ze stéjkg kotnierza
posrodku tytu.
Wszywka informacyjna o sposobie konserwacji wyrobu umieszczona w lewym szwie bocznym podszewki,
ponizej wszywki firmowej, Oznaczenie sposobu konserwacji zgodne z PN-EN ISO 3758:2012, obejmujgce
nastepujgcy uktad znakow:
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Dopuszcza sie stosowanie zamiennie jednej wszywki zawierajgcej oznaczenia zawarte na wszywkach;
firmowej, z oznaczeniem wielkosci i wszywce o sposobie konserwacji. Wszywka taka powinna
by¢ umieszczona w miejscu naszycia wszywki firmowe;j.

Stemple — znaki nalezy umiesci¢ w kieszeni wewnetrznej wykonanej w obtozeniu od strony podszewki,
powinny zawierac:

- znak kontroli jakosci;

- date produkcji (m-c i rok);

- numer partii produkcyjne;.
Cechy powinny by¢ czytelne i wykonane niespieralnym tuszem.

Informacje naniesione na wszywkach wykona¢ w technologii zapewniajgcej ich czytelnos¢ przy codziennym
uzytkowaniu i okresowych zabiegach konserwacyjnych przez okres minimum 5 lat.

Wszywka specjalna na nazwisko uzytkownika, wykonana z tasmy w kolorze biatym o wymiarach
6cmz05cm x 3 cm+ 0,5 cm, naszyta na dluzszg czes¢ worka kieszeni wewnetrznej posrodku pod
obsadzeniem kieszeni.

Etykieta jednostkowa zamocowana sztyftem na lewym rekawie, na dole w szwie tokciowym zawierajaca
nastepujgce dane:

- nazwe, adres (i znak firmowy) Wykonawcy i Producenta;

- nazwe wyrobu i numer wzoru;

- symbol i sktad surowcowy materiatu zasadniczego wg PN-P-01703:1996;

- rodzaj wykonczenia uszlachetniajgcego;

- wielko$¢ wyrobu oznaczona wedtug tabeli wielkosci;

- jako$¢ wyrobu podang stownie;

- znak kontroli jakosci;

- numer partii produkcyjnej;

- date produkcji wyrobu (m-c i rok);

- oznaczenie sposobu konserwacji wg PN-EN ISO 3758:2012;

- 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 wyrobéw dostarczanych do resortu obrony narodowej (Dz. Urz. Min.
Obr. Nar. Z 2014 r. poz. 11) oraz zgodnie z umowg kupna-sprzedazy.

Etykieta na opakowanie naklejona na prawym goérnym rogu worka foliowego zawierajgca nastepujace dane:

- nazwe, adres (i znak firmowy) Wykonawcy i Producenta;

- nazwe wyrobu i numer wzoru;

- symbol i sktad surowcowy materiatu zasadniczego wg PN-P-01703:1996;

- rodzaj wykonczenia uszlachetniajgcego;

- wielkos¢ wyrobu oznaczona wedtug tabeli wielkosci;

- jakos¢ wyrobu podang stownie;

- znak kontroli jakosci;

- numer partii produkcyjnej;

- date produkcji wyrobu (m-c i rok);

- 0znaczenie sposobu konserwacji wg PN-EN ISO 3758:2012;

- 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 wyrobdw dostarczanych do resortu obrony narodowej (Dz. Urz. Min.
Obr. Nar. Z 2014 r. poz. 11) oraz zgodnie z umowag kupna-sprzedazy.

Informacje naniesione na etykietach nalezy wykonaé czcionka ,,Arial’’, w rozmiarze tekstu 14.
Partie produkcyjne nalezy oznacza¢ wedtug jednolitego przyjetego systemu liczb arabskich.

Umieszczanie na wszywkach i etykietach innych informacji niz podane powyzej jest niedopuszczalne.
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7.2 Skiadanie

Sposoéb sktadania i pakowania wyrobu powinien umozliwiaé transportowanie ,na wiszgco”. Plaszcz niezapiety
na guziki zawiesi¢ na wieszaku odziezowym profilowanym z metalowym uchwytem. Wielko$¢ wieszaka
dostosowac do wielkosci zawieszonego wyrobu.

7.3 Pakowanie

Zawieszony na wieszaku ptaszcz zapakowaé w przezroczysty worek foliowy. Worek dotem zamknag¢ — zgrza¢
lub zeszy¢. Na prawym gornym rogu worka naklei¢ etykiete na opakowanie.

8 Zasady weryfikacji zgodnosci

8.1 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 zgodnos$ci wyrobéw przeznaczonych na potrzeby obronnosci i bezpieczehstwa panstwa
(tj. Dz.U. 2 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 wyrobow przeznaczonych na potrzeby obronnosci panstwa (t.j. Dz. U.
z 2021 r. poz.1628).

Zgodnie z rozporzgdzeniem Ministra Obrony Narodowej 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 nadzoér, nad czynnosciami zwigzanymi z wyrobem wprowadzanym do uzytku jest
szef Rejonowego Przedstawicielstwa Wojskowego (RPW) wskazany przez Szefa Agencji Uzbrojenia, ktorej
jest podlegte RPW.

Ptaszcze stuzbowe wojsk lgdowych i sit powietrznych
podlegaja ocenie zgodnosci w trybie I.

Tkanina stosowana na ptaszcze podlega ocenie zgodnosci w trybie I.

8.2 Proces nadzorowania jakosci

Proces nadzorowania jakosci wyrobow prowadzi RPW lub inny organ wskazany przez Zamawiajgcego
w umowie kupna-sprzedazy (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.).

8.2.1 Postanowienia ogdlne

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

—  zdawczo-odbiorcze (Z-0);

—  okresowe (O).

Podstawowymi dokumentami przy realizacji procesu nadzorowania jakosci i badan kontrolnych przedmiotéw
umundurowania i wyekwipowania s3a:

—  niniejsza WDTT do produkcji seryjnej;

—  wzor wyrobu;

—  normy wskazane w niniejszej dokumentac;ji.

Wyroby przedstawione do badan zgodnosci z wymaganiami WDTT powinny by¢ zwolnione przez stuzby
Kontroli Jakosci (KJ) Wykonawcy. Zwolnienie nalezy potwierdzi¢ odpowiednimi dokumentami
i pieczeciami dziatu KJ Wykonawcy.
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W przypadku uzyskania wynikbw badan zdawczo-odbiorczych Ilub 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
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 wiékiennicze pokrycia podtogowe — Badania odbiorcze lub

— z partii wyroboéw zgodnie z normg PN-P-84506:1983 Wyroby konfekcyjne — Badania odbiorcze
dla partii wyrobéw (partia produkcyjna) o licznosci nie wiekszej niz 1200 szt.,, o tym samym oznaczeniu
klasyfikacyjnym, tej samej jakosci, 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 jako$ci z udziatem komisji
Wykonawcy.

Badania PUIW wykonuja:
— Woykonawca przy udziale i pod nadzorem przedstawiciela organu realizujgcego proces nadzorowania
jakosci, w zakresie okreslonym w tablicy 6, Ip. 1, 21i 3,
— laboratoria w zakresie okreslonym w tablicy 6, Ip. 4.

Pozytywne wyniki badan sg podstawg do potwierdzenia zgodnosci wyrobu z WDTT. Partie wyrobow nalezy
uznaé za niezgodng z wymaganiami, jezeli chociazby jedna z badanych laboratoryjnie witasciwosci
lub ocenianych innych wymagan okreslonych w WDTT, dla jednego z badanych wyrobdéw, nie spetnia
wymagan podanych w WDTT.

Organ realizujgcy proces nadzorowania jakosci ma prawo kontroli u Wykonawcy warunkoéw 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 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 Ilub oceny organoleptycznej nalezy zaliczy¢
do badan zdawczo-odbiorczych/okresowych partii produkcyjnej wyrobu.

Potwierdzenie w ww. badaniach laboratoryjnych lub ocenie organoleptycznej niezgodno$ci materiatéw
stosowanych w wyrobie/wyrobow gotowych z wymaganiami okreslonymi w WDTT skutkuje uznaniem partii
produkcyjnej wyrobu za niezgodng z wymaganiami okreslonymi w WDTT lub moze skutkowac rozszerzeniem
badah zdawczo-odbiorczych/okresowych Iub zwigkszeniem licznosci préby w uzgodnieniu miedzy
Wykonawcg a organem realizujgcym proces nadzorowania jakosci. Badania te Wykonawca wykonuje w
laboratorium posiadajgcym akredytacje wg 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 kupna-
sprzedazy. Sposob potwierdzenia tych wymagan okresla umowa kupna-sprzedazy.

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.
Badania laboratoryjne nalezy wykonaé w laboratorium wg PN-EN ISO/IEC 17025. Jeden egzemplarz wynikow
badanh laboratoryjnych Wykonawca przekazuje organowi realizujgcemu proces nadzorowania jakosci.

W przypadku zmiany dostawcy materiatow, wskazanych w WDTT, tablica 6, Wykonawca jest zobowigzany
przedstawi¢ wyniki badan laboratoryjnych z laboratorium z akredytacjg 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, $wiadectwa jakosci, certyfikaty lub atesty producenta (potwierdzone wynikami badan
laboratoryjnych).
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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 wyrobow.

Badania okresowe przeprowadza sie, dla pierwszej i co piagtej parti 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 wynikow badan.

Dla partii wyrobéw przedstawionych do badan okresowych nie przeprowadza sie dodatkowych badan
zdawczo-odbiorczych.
Wyniki badan okresowych sg rownoznaczne z przeprowadzeniem badarn zdawczo-odbiorczych.

8.2.4 Zmiany w WDTT oraz wzorze PUiW do produkcji seryjnej (badania typu)

Wykonawca PUIW, RPW, WOBWSM lub Szefostwo Stuzby Mundurowej Inspektoratu Wsparcia Sit Zbrojnych
moze  zaproponowa¢ wprowadzenie zmian w niniejszej WDTT oraz wzorze PUIW.
Przed wprowadzeniem zmian do WDTT oraz wzoru PUiW do produkcji seryjnej wptywajacych na parametry
techniczno-uzytkowe materiatow zastosowanych do wykonania wzoru PUIW, rozwigzania konstrukcyjne
wzorow PUIW, jego charakterystyki techniczne, jako$¢ lub witasciwosci uzytkowe wyrobu 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 pézn. zm.).

8.2.5 Zakres, wymagania i metody badan

Zestawienie minimalnych zakreséw wymagan i metod badanh dla poszczegdinych rodzajow badar kontrolnych
przedstawiono w tablicy 6.

Tablica 6
Wykonywaé
- . podczas
Lp. Rodzaje badan Wymagania :N"g‘emdy badan | "y dan
Z-0 @)
1 Sprawdzenie i ocena dokumentacji wyrobéw przedstawionych do badan + +
11 Sprawd;eme c_Jokumen’taql zakupu materiatow WDTT pkt 4.1 + +
zasadniczych i dodatkéw
12 Sprawd;eme Z.gOdHOS(’:I uzytych materiatéw WDTT pkt 4.1 + +
zasadniczych i dodatkéw
2 Ogledziny zewnetrzne wyrobéw
Sprawdzenie zgodnosci cechowania (informaciji .
2.1 |umieszczonych na wszywkach i etykietach), WDTT tablica 3, + +
e . WDTT rozdz. 7
sktadania i pakowania
3 Badania szczeg6towe wyrobow
Sprawd,zgme wygla!du _ ogollnego wyrobu oraz Ocena zgodnosci
3.1 |zgodnosci z obowigzujgcym wzorem (badanie . + +
z wzorem PUIW
organoleptyczne)
39 Sprav_vdzeme zg.odr)osm wymiaréw wyrobu WDTT rozdz. 9, 10 11 + +
z tablicami wymiaréw wyrobu
4 Badania laboratoryjne
4.1 |Tkanina ptaszczowa artykut W - 3119/143
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Tablica 6 (cigg dalszy)

Wykonywaé
I podczas
Lp. Rodzaje badan Wymagama’n metody badan
badan wg
Z-0 0]

PWT 02-00:1998 pkt. 12
PWT 02-03:1998
4.1.1 | Sprawdzenie spetnienia wymagan technicznych Zatgcznik A (lub B), tablica - %) +
A.2 (lub B.2) Lp.: 2i 3 (masa
powierzchniowa)

PWT 02-03:1998 Zatacznik A
4.1.2 | Sprawdzenie spetnienia wymagan uzytkowych (lub B), tablica A.2 (lub B.2), + +
Lp.:4 +15

4.2 | Tkanina podszewkowa artykut J 2365 w kolorze khaki lub czarnym

Warunkow Technicznych
dla artykutu J 2365,

. o , . »
4.2.1 | Sprawdzenie spetnienia wymagan technicznych Wymagania techniczne, - %) +
Lp.:1i3
Warunkow Technicznych
dla artykutu J 2365,
4.2.2 | Sprawdzenie spetnienia wymagan uzytkowych Wymagania uzytkowe, + +

Lp.: 2 (masa
powierzchniowa) + 7

*) Wykona¢ sprawdzenie dla pierwszej partii wyrobow podlegajacych 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:

,Z2-0" - zdawczo-odbiorcze;
- ,O” - okresowe;
- ot - badania wykonuje sig;

- - badania nie wykonuije sie.

8.3 Wz6r przedmiotu

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
przedmiotu, takze w ramach badan laboratoryjnych).

8.4 Gwarancja na przedmiot

Okres i warunki gwarancji udzielone przez Wykonawce na przedmiot okresla umowa kupna-sprzedazy.
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9 Rysunki techniczne
Wktad odziezowy

Wktad odziezowy 45001/90/XL12
45001/90/XL12
Whktad odziezowy
45001/90/XL12
Tanna Widknina
zasadnicza bez Kleiu

i Tkanina
zasadnicza

Obtozenie przodu
Przéd prawy

Rysunek 1 - Podklejenie obtozenia przodu i przodu
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Wkitad odziezowy
44117/90/YL
Wktad odziezowy
45001/90/XL12

Wkfad odziezowy
44050/80/YL

Wkiad odziezowy
44117/90/YL

A

Widknina bez kleju

A

Rysunek 2 - Utozenie warstw i wypikowanie wktadu nosnego
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Tkanina zasadnicza

Whktad odziezowy
45001/90/XL12

Kotnierz wierzchni

Tkanina zasadnicza

Wktad odziezowy
45001/90/XL12

Stojka kotnierza wierzchniego

Tkanina zasadnicza

Wktad odziezowy
44117/90/YL12

Kotnierz spodni

Tkanina zasadnicza

Wkiad odziezowy
44117/90/YL12

Stojka kotnierza spodniego

Rysunek 3 - Podklejanie kotnierza i stojki
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Wkiad odziezowy
45001/90/XL12

Tkanina zasadnicza

Mankiet rekawa

Whktad odziezowy
45001/90/XL12

Tkanina zasadnicza

Pasek tytu

Wktad odziezowy
45001/90/XL12

/ Tkanina zasadnicza

\

Klapka kieszeni

Rysunek 4 - Podklejanie mankietu rekawa, paska tytu i klapki kieszeni
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Rysunek 5 - Wymiarowanie tylu
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3¢

Przo6d lewy

Przéod lewy
- strona wewnetrzna

- strona zewnetrzna

Rysunek 6 - Wymiarowanie strony wewnetrznej i zewnetrznej przodu lewego
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Kolinierz

5b

5c

54—

Rekaw

Kieszen w mankiecie

Rysunek 7 - Wymiarowanie kotnierza, kieszeni bocznej, rekawa i kieszeni w mankiecie
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10 Tabela wymiaréw wyrobu gotowego

Wymiary ptaszcza przedstawiono w Tablicy 7.

Tablica 7
Wymiary w centymetrach
g § Wyszczegdlnienie wielkosci Obwod klatki piersiowej) 1
g = Wzrost| 2
g g Obwod pasa| 3
O g’ Wyszczegdlnienie wymiaru Obwéd bioder| 4
1 Tyt
la |Odlegto$¢ od nasady kotnierza do linii pasa 5
1b |Diugos¢ przez srodek od nasady kotnierza do dotu 6
1c [Szeroko$¢ na wysokosci naramiennikéw 7
1d |Dtugosc¢ rozporka od zamocowania do dotu 8
le |Dtugosc¢ leweji prawej czesci paska tytu 9
2 |Przody
2a |Pomocnicza odlegtosé¢ od krawedzi przodu do dotu potrzebna do wymierzenia dtugosci 10
2b [Dtugosé od szwu barkowego przy kotnierzu do dotu uwzgledniajgc punkt 2a 11
2 Pomocnicza odlegto$¢ od szwu ramiennego przy kotnierzu w kierunku dotu potrzebna 12
do wymierzenia szerokos$ci przodu
2d [Szerokos¢ przodow od krawedzi do wszycia rekawa uwzgledniajgc punkt 2c 13
2e |Szerokos¢ ramion mierzona po przodzie w odlegtosci 1,0 cm od linii szwu 14
3 |Obwody mierzone od krawedzi przodu do srodka tytu
3a |Pod pachg 15
3b |W pasie 16
3c |Udotu 17
4 |Kotnierz
4a |Dlugosé od styku do styku z wytogami na zatamaniu w linii proste;j 18
5 |Rekawy
5a |Diugo$c¢ przez srodek od kuli do dotu 19
5b [Szerokos¢ pod pachg w ztozeniu 20
5c |Szeroko$é po gornej krawedzi mankietu w ztozeniu 21
5d [Szeroko$¢ u dotu w ztozeniu 22
5e |Wysoko$¢ mankietu 23
6 |Naramienniki
6a |Dilugos¢ przez srodek od wszycia do ostrego konca 24
7 |Kieszenie boczne
7d |Odlegtosé od szwu barkowego przy kotnierzu do wszycia klapki z przodu 25
7e |Odlegtos¢ od krawedzi przodu do wszycia klapki 26
8 |Kieszen wewnetrzna
8b |Odlegtos¢ od szwu barkowego przy kotnierzu do srodka otworu 27
10 |Dziurki
10a |Odlegtosé¢ od gérnej krawedzi przodu do pierwszej dziurki ponizej zatamania wytogu 28
10b |Odlegtos¢ ostatniej dziurki do gornej krawedzi przodu (wytogu) 29
10c [Odlegtos¢ drugiej dziurki od koncowej krawedzi lewej czesci paska tytu 30
11 |Guziki
11a |Odlegtosé drugiego guzika od koncowej krawedzi prawej czesci paska tytu 31
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Tablica 7 (cigg dalszy)

Wymiary w centymetrach

1 88 92
L
2 162 | 167 | 172 | 177 | 182 | 160 165 170 175 180 ‘_3 .°E’
O o
3 80 82 82 82 80 84 81 88 81 88 81 88 81 88 3 E.
>
o
4 94 95 96 97 97 96 96 99 97 100 99 102 99 102 § 'g
5 43,01 44,3 |45,6 | 46,9 | 48,2 | 42,7 | 44,0 | 44,0 | 45,3 | 45,3 | 46,6 | 46,6 | 479|479 | 05
6 103,5(106,5(110,0(113,0(116,5|102,5|105,5/105,5/109,0{109,0{112,0/112,0(115,5(115,5| 1,0
7 46,3 |146,8 | 47,3 47,8 | 48,3 | 46,4 | 46,9 | 46,9 | 47,4 | 47,4 | 47,9 | 479 | 48,4 | 48,4 | 0,5
8 41,0 ( 42,01 43,0 44,0 (45,0 |40,0|415|41,0(42,0|42,0|43,0(43,0(44,0|440 | 05
9 22,8 123,2123,6(24,0|24,4|23,6 22,4 (248|228 |25,2(23,2|256]23,6]|26,0]| 0,5
10 | 22,0(22,0(22,0(22,0|22,0]225|225|225|225|225(225(225|225]225| 0,5
11 (106,7(109,7(113,2(116,2(119,7|106,1|109,1|109,6|112,6]113,1|{115,6|116,1(119,1(119,6| 1,0
12 | 186|186 (18,6 | 186 | 18,6 | 19,3 | 19,3 19,3 19,3 |19,3 (19,3 (19,3 |19,3|19,3| 0,5
13 |31,0|31,2|31,4(316(31,8|31,4|316(31,8|31,8]320(3201(322]|32,2|324]| 0,5
14 1431145148 | 150|153 |14,4|146 (146|149 | 149 | 15,1 | 15,1 | 154|154 | 0,3
15 |67,1|675(679|68,3|68,7|685|689]|693]|693|69,7(69,7(70,1|70,1]|705]| 1,0
16 | 59,3 |59,7|61,1(61,5|160,9|61,3|60,5(635|60,9|639(61,3|64,4|61,7|64,7| 1,0
17 |74,78| 755|763 (771|779 |76,1|769 |77, 7|77,7|785|785|793|793|80,1| 1,0
18 | 445 (445 (445|445 | 44,5 | 46,0 | 46,0 | 46,0 | 46,0 | 46,0 | 46,0 | 46,0 | 46,0 | 46,0 | 0,5
19 | 62,0(63,5(650|665|680]|615|630|630]|645|645 (66,0660 |675|67,5| 0,5
20 (22,6 |122,8123,0]23,2(23,4|23,0]|23,2|23,2(23,4|23,4]|23,6|23,6|238]238| 0,3
21 19,8 1 20,0 | 20,2 | 20,4 | 20,6 | 20,0 | 20,2 | 20,2 | 20,4 | 20,4 | 20,6 | 20,6 | 20,8 | 20,8 | 0,3
22 178 1]18,0(18,2|18,4| 18,6 | 180 | 18,2 | 18,2 | 18,4 | 18,4 | 18,6 | 18,6 | 18,8 | 18,8 | 0,3
23 145 15,0| 155 | 16,0| 165|145 | 150|150 | 155|155 | 16,0 | 16,0 | 16,5 | 16,5 | 0,3
24 1120122125 (12,7 (13,012,121 |12,3|12,3|12,6| 126|128 | 12,8 |13,1(13,2| 0,3
25 (52,6 539|552 |565(|578]|52,7|54,0|54,2|553|555]|56,6|56,8|579]|58,1| 05
26 [ 23,0(123,0]123,0]23,0(230(|235|235|124,0(235|124,01]235(24,0(235]|24,0| 0,3
27 |1 265|270|275(28,0(285 (265 |270|27,0|275|275]28,0|28,0|285](285]| 0,3
28 (29,1129,1129,11]129,1(29,1129,3]|29,3]293(293]|29,3]129,3(29,3(29,3]|29,3| 0,3
29 (54,3 |556|56,9|58,2(595|53,2|545|545|558|558]|57,1(57,1|58,4]|58,4| 05
30 13,3 113,7(14,1|145|149| 14,1129 | 15,3 | 13,3 (15,7 13,716,121 | 14,1 |16,5| 0,3
31 13,81 14,1146 | 150 | 154|146 | 13,4158 | 13,8 | 16,2 | 14,2 | 16,6 | 146 | 17,0 | 0,3
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Tablica 7 (cigg dalszy)

Wymiary w centymetrach

1 92 96
Q4
c
2 185 157 162 167 172 177 182 187 c:sl .g
O o
3 84 83 90 87 94 87 94 87 94 87 94 83 90 80 > E
>
4 100 98 101 | 101 | 104 | 102 | 105 | 102 | 105 | 103 | 106 | 101 | 104 | 101 §_ '§
5 492 142,1|42,1 (43,4 (43,4 (44,7 | 44,7 | 46,0 | 46,0 | 47,3 | 47,3 | 48,6 | 48,6 | 49,9 | 0,5
6 118,5(101,0| 101, |104,5|104,5|107,5|107,5/111,0|111,0(114,0(114,0{117,5(117,5(120,5| 1,0
7 489 | 47,2 | 47,2 | 47,7 | 47,7 | 48,2 | 48,2 | 48,7 | 48,7 | 49,2 | 49,2 | 49,7 | 49,7 | 50,2 | 0,5
8 450 (40,0 40,0 41,0|41,0(42,0|42,0|43,0|43,0(44,0|44,0|45,0|450(|46,0| 0,5
9 25,2 12221248 (24,0 26,4|124,4|268 (250|274 |254 (278 |24,2|26,6]|23,0| 0,5
10 | 2251]123,0(23,0(23,023,0(23,0(23,0|23,0]|23,0]|230]23,0]2301]230]|230]| 0,5
11 |122,1|105,0(105,5(108,5(109,0(111,5(112,0|115,0|115,5/118,0/118,5|121,5|122,0(124,5| 1,0
12 | 19,3 |20,0(20,0(20,0(20,0(20,0(20,0]|20,0]|20,0]|20,0]20,0]|20,0]20,0]|200}| 0,5
13 (3241316 131,8(31,8(320(320|324|324|326|326]328(328(330]328]| 05
14 15,71 14,4 |1 14,4 | 14,7 | 14,7 | 149 | 149 | 15,2 | 15,2 | 15,4 | 15,4 | 15,7 | 15,7 | 159 | 0,3
15 7051695699699 |703|70,3|70,7 70,7711 (711 (715 (715|719 |715| 1,0
16 63,3 160,1|63,1(625|655|629|659(625]|665]|639|669]|62,7]|657]|615| 1,0
17 (809 |76,1|769 775|783 |783|791|791(799]|799]80,7(80,7(815|815| 1,0
18 46,0 1475|475 (475|475 (475|475 |475 |1 475|475 |475|475|475|475| 0,5
19 | 69,0|61,0(61,0(625|625 (64,0640 |655|655|670]|67,0]|685]|685]|700]| 0,5
20 [ 24,0 23,2123,2|23,4(234|23,6|23,6|23,8(238|24,0]|24,0|24,2(24,2|24,4| 0,3
21 21,01 20,0| 20,0 | 20,2 | 20,2 |1 20,4 | 20,4 | 20,6 | 20,6 |20,8|20,8|21,0|21,0]|21,2| 0,3
22 19,0180 (18,0 | 18,2 | 18,2184 |18,4| 18,6 | 186 | 18,8 | 18,8 | 19,0 | 19,0 | 19,2 | 0,3
23 17,0 | 15,0 | 15,0 | 155 | 155| 16,0 | 16,0 | 16,5 | 16,5 | 17,0 | 17,0 | 17,5 | 17,5 | 18,0 | 0,3
24 134 1|112,1 121|124 |124|126 (126 (129|129 |13,1|13,1| 13,4 | 134|136 | 0,3
25 [59,2(523|525|536(538(549|55,2|56,2[56,5|575|588|588( 59 |60,1| 05
26 23512401245 (24012451240 1|245 (2401|1245 1240 (245|240 |245|240| 0,3
27 1290265265 |270|270|275|275(28,0(280|285(285]|29,0]|29,0]|295| 0,3
28 29,31295(1295(295129512951(1295(295(1295]1295(295(295|295]|295| 0,3
29 |59,7|534|53,4|54,7 54,7560 |56,0]|573|573|58,6|586]|599(599]|612| 05
30 15,7129 (143 |145|169|149 (17,3 | 155179159 (18,3 | 14,7 | 170 13,5| 0,3
31 16,2 | 13,4148 | 150|174 | 154|178 (16,0 | 18,4 | 16,4 | 18,8 | 15,2 | 17,5 | 14,0 | 0,3
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Tablica 7 (cigg dalszy)

Wymiary w centymetrach

1 96 100
Qw
2 | 187 160 165 170 175 180 185 190 | g 2
SR
3 87 89 96 91 98 91 98 91 98 91 98 89 96 91 > E.
>
o
4 104 | 101 | 104 | 103 | 106 | 104 | 107 | 105 | 108 | 105 | 108 | 105 | 108 | 107 §_ 'g
5 49,9 |1 43,1 |1 43,1 | 44,4 | 44,4 | 45,7 | 45,7 | 47,0 | 47,0 | 48,3 | 48,3 | 49,6 | 49,6 | 50,9 | 0,5
6 |120,5/103,5(103,5|/106,5/106,5/110,0/110,5(113,0(113,0(116,5|116,5|119,5|119,5(123,0| 1,0
7 50,2 | 48,3 | 48,3 |148,8 | 48,8 | 49,3 | 49,3 (49,8 49,8 |50,3|50,3|50,8(50,81|51,3| 0,5
8 46,0 [ 40,0 [ 40,0 (41,0 (41,0 42,0 42,0 43,0(43,0(44,0(44,0| 45,0450 46,0| 0,5
9 26,0239 (1263|251 |275|1255(279|1259 283|263 |28,7|255(279|27,1| 0,5
10 |1 23,01 235(1235(235(235(2351235|1235(1235(235(235(235]235|235]| 0,5
11 |125,0/107,9/108,4(110,9(111,4|114,4|114,9|117,4|1117,9(120,9(121,4|123,9|124,4|127,9| 1,0
12 | 20,0209 (209(209|209|209]|209]|209(209(209(209|209]|209]|209| 05
13 (330324326 (326(328(328(330(330(33,2(33,2(324(33,4(336(336]| 0,5
14 | 159|148 | 14,8 | 15,0 | 15,0 | 15,3 | 15,3 | 15,5 | 15,5 | 15,8 | 15,8 | 16,0 | 16,0 | 16,3 | 0,3
15 719 (715|719 |719 723|723 |72,7 72,7 |73,1|731|735|735|739(739]| 1,0
16 (645 (63,5(66,5|64,7|67,7(651(681](|655(|685](|659(|689](651(681](66,7| 1,0
17 (82,3 (79,2(799(799|80,7(80,7(81,5(81,5(82,3(82,3(83,1(83,1(839(84,7| 1,0
18 | 47,5 49,0 | 49,0 | 49,0 | 49,0 | 49,0 | 49,0 | 49,0 | 49,0 | 49,0 | 49,0 | 49,0 | 49,0 | 49,0 | 0,5
19 | 70,0 |1 62,0 | 62,0 63,5|63,5|650]|650]|665]|665]|680](680]|695|695]|710]| 0,5
20 | 24,41 23,8 |123,8|24,0|24,0|24,2|24,2|24,4|24,4|246|246|248 248|250 0,3
21 | 21,2 20,4|20,4|206|206|20,8|208|21,0|21,0(21,2|21,2|21,4|21,4|216| 0,3
22 |1 19,2 |18,4| 18,4 | 186 | 18,6 | 18,8 | 18,8 | 19,0 | 19,0 | 19,2 | 19,2 | 19,4 | 19,4 | 196 | 0,3
23 | 18,0 | 150 15,0 | 155 | 155| 16,0 | 170|165 165|170 170|175 |17,5|18,0| 0,3
24 | 136 (125|125 | 12,7 | 12,7 | 13,0 13,0 (13,2 (13,2 |135|13,5| 13,7 13,7 |14,0| 0,3
25 |1 60,3|53,7|539| 55 |552|563|565|576|578|5891|591|60,2|60,4(|615| 05
26 | 2451245 |2501|245|2501|1245|2501|245|250|245|250(245|250(245| 0,3
27 | 295265 (265 |27,0|27,0|275|275|28,0(28,0|285]285|290(|290(295]| 0,3
28 |1 295129,7|29,7|29,7|29,7|29,7|29,7|29,7|29,7|29,7|29,7|29,7|29,7|29,7| 0,3
29 |61,2|53,7|53,7|550|550|56,3|56,3|576|576|589]|589]|60,2|60,2|615| 0,5
30 | 16,5144 | 16,8 | 156 | 18,0 | 16,0 | 18,4 | 16,4 | 18,8 | 16,8 | 19,2 | 16,0 | 184 | 176 | 0,3
31 |170(149(17,3|16,1| 185|165 189|169 (19,3 |17,3|19,7|16,5|18,9 (18,1 | 0,3
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Tablica 7 (cigg dalszy)

Wymiary w centymetrach

1 104 108 O 4
c
2 162 167 172 177 182 187 160 165 | S 'g
oo
3 93 | 100 | 95 [ 102 | 95 | 102 | 95 | 102 | 91 98 95 95 | 102 | 97 | & E.
S
4 105 | 108 | 106 | 109 | 107 | 110 | 107 | 110 | 108 | 111 | 109 | 106 | 109 | 108 | & -‘g’
(@]
5 |143,8|43,8 (451|451 |46,4 |46,4|47,7|47,7|49,0(49,0|50,3|435|435 (448 | 0,5
6 |105,5/105,5/108,5|108,5{112,0{112,0|115,0(115,0({119,0(119,0(121,5|104,5|104,5|107,5| 1,0
7 |48,3|48,3|48,8|48,8|50,3|50,3|50,8 (50,8 |51,351,3|51,8|499|499|504| 05
8 |41,0(41,0|42,0|42,0| 43, |43,0|44,0|44,0|45,0|45,0 46,0 (40,0 (40,0(410| 05
9 251 (275|263 |28,7|26,7(291|271]|295|259 (283279253 |27,7|265| 05
10 [24,0]24,0|24,0(24,0(24,0|24,0|24,0|24,0(24,0|24,0]|24,0(245(245|245| 05
11 |110,3{110,8(113,3|113,8(116,8|117,3|119,8(120,3|123,3(123,8|126,3|109,7(110,2|112,7| 1,0
12 (218218218 (21,8(218|218|218|21,8(21,8|218|21,8|22,7|227]|227]| 05
13 (33,0(33,2|332|334(334|336|336|338(338|34,0|34,0(334(336|336| 05
14 15,1151 | 153|153 | 156 (15,6 (158 | 158 |16,1|16,1|16,3 | 152 | 152|154 | 0,3
15 | 73,1735 |735|739|739 (733|733 (73,7737 |741|741|747|751|751| 1,0
16 [651|68,1|66,3|693]|66,7]|69,7|67,1|701|659]|689]|679|659|689|67,1| 1,0
17 (80,7|815|815(|823(823|83,1|83,1|839(839|84,7|855(823(831|831| 1,0
18 | 50,5 |50,5|50,5|50,5|505 (50,5 |50,5 |50,5 |50,5|505|505|520]|520]|520]| 05
19 1625|625 |64,0|64,0|655|655|670(670|685|685|700|625|625|640| 05
20 | 24,1|124,1 | 243 (243|245 |245 (24,7 (2477|249 |24,9 (251 |24/4|24,4|246| 0,3
21 |206|206|208(208|210|210(212(21,2|214|21,4(216|208|208]|210| 0,3
22 |186|18,6|18,8(18,8|19,0|19,0(19,2(19,2|19,4|194 (19,6 |18,8|188|19,0| 0,3
23 1160|160 165|165|170|170|175|175|18,0(| 18,0185 |155|155|16,0| 0,3
24 1128)12,8|130|130|133|133|135|135|138(138|14,0(129(129(13,1| 0,3
25 | 548 | 55 |56,1(563|574|57,6|58,7[589| 60 |60,2 (613|549 |551]|56,2]| 05
26 | 250|255 |250(255|250|255|250(255|250|255(250(255|260|255| 0,3
27 | 27,0)|270|275|275|28,0|28,0|285|285|290(290(295|270(270(275]| 0,3
28 1299129,9(299(299(299|299(299(299|299|299(299301|30,1|301| 03
29 | 553|553 (56,6566 |579|57,9|592(592]|605]|605]|618|543|543|556]| 05
30 | 156|180 (16,8 19,2 |17,2|196 17,6 |20,0]|16,4| 188 (18,4 (158|182 |17,0| 0,3
31 |16,1|185|17,3|19,7|17,7|20,1|18,1|205|16,9 (19,3189 (16,3 (18,7 |17,5| 0,3
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Tablica 7 (cigg dalszy)

Wymiary w centymetrach

1 108 112
Qo
2 165 170 175 180 185 167 172 177 ‘_3 .°E’
O o
3 104 99 106 99 106 99 106 95 102 | 103 | 110 | 103 | 110 | 101 | & E.
>
o
4 111 | 110 | 113 | 111 | 114 | 111 | 114 | 109 | 112 | 113 | 116 | 114 | 117 | 112 §'g
5 448 |1 46,1 | 46,1 | 47,4 | 47,4 | 48,7 | 48,7 | 50,0 | 50,0 | 45,5 | 45,5 | 46,8 | 46,8 | 48,1 | 0,5
6 107,5(111,0|111,0|114,0/114,0|117,5|117,5/120,5|120,5{109,5|109,5(113,0(113,0(116,0| 1,0
7 50,4 (50,9 (509 (514514519519 |524|524|514|519(519(519(52,4| 05
8 41,0 (42,0 42,0 | 43,0 | 43,0 (44,0 | 44,0 | 45,0 | 45,0 (42,0 (42,0 43,0|43,0(44,0| 0,5
9 289 27,7130,11(28,1(305(2851]130,9|27,3(29,7|128,6]31,0|290(31,4|28,4| 05
10 | 245 |245(245(245 (245|245 (245|245 | 245 | 25,0250 |250]|250]|250]| 0,5
11 |113,2|116,2(116,7(119,2(119,7(122,7(123,2|125,7|126,2|115,1|115,6/118,6(119,1|123,6| 1,0
12 | 22,7 | 22,7 | 22,7 (22,7 | 22,7 | 22,7 | 22,7 | 22,7 | 22,7 | 23,6 | 23,6 | 23,6 | 23,6 | 23,6 | 0,5
13 (33,8 133,8134,0(34,0|34,2|134,2|34,4(34,4|34,6|34,2|34,4(34,4|346|34,6 | 05
14 | 15,4 | 15,7 | 15,7159 | 159 | 16,2 | 16,2 | 16,4 | 16,4 | 15,7 | 15,7 | 16,0 | 16,0 | 16,2 | 0,3
15 755|755 (759|759 |763|76,3|76,7 |76, 7 |77,1|76,7|771|771|775|775]| 1,0
16 |70,1|68,3(71,3(68,7|71,7 (691 |721|679|709]|70,1]|73,1|705]|735]699 ]| 1,0
17 | 83,9|839(84,7 (84,7855 (855 (863|86,3|87,1|84,7|855|855]863]|863]| 1,0
18 |(52,0|52,0|52,0(|5201|520]|520]|520(520]|520]|535|535(535|535]|535| 0,5
19 | 640|655 (655(67,0|67,0(685 (685 70,0|70,0|645|64,5|66,0|660]|675| 0,5
20 | 2461248 124,81 250 (250|252 (252|254 (254|249 (249 |25,1|25,1|253| 0,3
21 | 210|212 1212 (21,4214 |216|216(21,8(21,8|21,2(21,2|214|21,4|216| 0,3
22 19,0119,2119,2 (194|194 |196|196(198|19,8|19,2|19,2 (194|194 | 196 | 0,3
23 16,0 | 165|165 (170|170 175|175(18,0| 18,0 | 16,5|16,5(17,0| 170|175 | 0,3
24 13,1134 | 134|136 | 136139139 |14,1|14,1|13,4|13,4 (13,7 (13,7 (13,9| 0,3
25 | 56,4 |575|57,7|588| 59 |60,1|603(|61,4 (616|573 |575|58,6|588]|599]| 0,5
26 (26,0 2551260255 (26,0(255]|26,0]|255(26,0|26,0|265|26,0(26,5| 26 0,3
27 | 275(128,0128,0|285([285(29,0]|290]|295(295|270|270|275(275|28,0]| 0,3
28 |30,1|30,1]30,1|30,1{|30,1|30,12(30,2]{30,2(30,2|30,3(30,3|/30,3|130,3130,3]| 0,3
29 | 556|569 |569|58,2|582]|595|595]|60,8](608]|559(|559|57,2|57,2|585| 0,5
30 1941 18,2206 (18,6 |1 21,0 190|21,4(178|20,2119,2|21,5(195|21,9|18,9| 0,3
31 199 118,7121,1(19,1|1215]|195|219(18,3|20,7]|19,6 | 22,0 (20,0|22,4|19,4| 0,3
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Tablica 7 (cigg dalszy)

Wymiary w centymetrach

1 112 116 120 ©
c H
2 177 182 187 170 175 180 185 172 177 IS .°E’
oo
3 108 101 108 105 | 107 114 | 107 114 110 110 116 | 116 o E.
=
o
4 115 115 116 116 115 | 118 | 116 | 119 118 119 121 | 122 §"g
5 48,1 | 49,4 | 494 | 50,7 | 46,5 | 46,5 | 47,8 | 478 | 49,1 | 50,4 | 47,2 | 48,5 0,5
6 116,0 | 119,5|119,5| 122,5| 112,0 | 112,0 | 115,0 | 115,0 | 118,5 | 121,5| 114,0 | 1170 1,0
7 52,4 | 52,9 | 529 | 53,4 | 52,5 | 52,5 | 53,0 | 53,0 | 53,5 | 54,0 | 53,5 | 54,0 0,5
8 44,0 | 45,0 | 45,0 | 46,0 | 42,0 | 42,0 | 43,0 | 43,0 | 44,0 | 450 | 43,0 | 44,0 0,5
9 308 | 288 | 31,2 | 30,4 | 300 | 32,4 | 300 | 32,8 | 320 | 32,4 | 33,4 | 33,0 0,5
10 25,0 | 25,0 | 25,0 | 25,0 | 255 | 2555 | 25,5 | 25,5 | 25,5 | 25,5 | 26,0 | 26,0 0,5
11 |124,1)|125,1|125,6 |128,1 | 118,0 | 118,5|121,0 | 121,5| 124,5 | 125,0 | 120,4 | 123,4| 1,0
12 23,6 | 236 | 23,6 | 23,6 | 245 | 245 | 245 | 245 | 245 | 245 | 254 | 254 0,5
13 348 | 348 | 350 | 352 | 348 | 350 | 350 | 352 | 352 | 354 | 354 | 35,6 0,5
14 16,2 | 164 | 16,4 | 16,7 | 16,1 | 16,1 | 16,3 | 16,3 | 16,6 | 16,8 | 16,4 | 16,6 0,3
15 779 | 779 | 783 | 783 | 787 | 79,1 | 79,1 | 795 | 795 | 79,9 | 80,3 | 80,7 1,0
16 729 | 703 | 733 | 71,9 | 72,1 | 751 | 725 | 73,6 | 74,1 | 745 | 75,9 | 76,3 1,0
17 871|871 |879|879|871|879 879|879 | 88,7 | 89,3 | 88,7 | 89,5 1,0
18 53,5 | 535 | 53,5 | 53,5 | 55,0 | 55,0 | 55,0 | 55,0 | 55,0 | 55,0 | 56,5 | 56,5 0,5
19 67,5 | 69,0 | 69,0 | 70,5 | 66,0 | 66,0 | 67,5 | 67,5 | 69,0 | 70,5 | 66,5 | 68,0 0,5
20 253 | 255 | 255 | 25,7 | 25,4 | 254 | 25,6 | 25,6 | 25,8 | 26,0 | 25,7 | 25,9 0,3
21 216 | 218 | 21,8 | 220 | 21,6 | 216 | 21,8 | 21,8 | 22,0 | 22,2 | 21,8 | 22,0 0,3
22 196 | 19,8 | 19,8 | 20,0 | 196 | 19,6 | 19,8 | 19,8 | 20,0 | 20,2 | 19,8 | 20,0 0,3
23 175 | 18,0 | 18,0 | 185 | 17,0 | 170 | 175 | 175 | 18,0 | 185 | 18,0 | 18,5 0,3
24 139 | 141 | 141 | 144 | 138 | 138 | 140 | 140 | 143 | 145 | 141 | 143 0,3
25 60,1 | 61,2 | 61,4 | 62,5 | 58,7 | 58,9 60 60,2 | 61,3 | 62,6 | 59,8 | 61,1 0,5
26 26,5 | 26,0 | 26,5 | 26,0 | 26,5 | 27,0 | 26,5 | 27,0 | 26,5 | 26,5 | 27,0 | 27,0 0,3
27 280 | 285 | 285 | 29,0 | 275 | 275 | 28,0 | 28,0 | 28,5 | 29,0 | 27,5 | 29,0 0,3
28 30,3 | 30,3 | 30,3 | 30,3 | 30,5 | 30,5 | 30,5 | 30,5 | 30,5 | 30,5 | 30,7 | 30,7 0,3
29 58,5 | 59,8 | 598 | 61,1 | 575 | 575 | 58,8 | 58,8 | 60,1 | 61,4 | 57,8 | 59,1 0,5
30 21,3 | 193 | 21,7 | 209 | 20,5 | 22,9 | 209 | 23,3 | 225 | 22,9 | 239 | 24,3 0,3
31 218 | 198 | 222 | 21,4 | 21,0 | 234 | 21,4 | 23,8 | 23,0 | 23,4 | 24,4 | 24,8 0,3
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11 Tabela wymiaréw statych i pomocniczych

Wymiary state i pomocnicze przedstawiono w tablicy 8.

Tablica 8
Wymiary w centymetrach

© 3 cH
C X © .=
T e S5
o7 Wyszczegolnienie wymiaréw Wymiar | N <
c 2 0 >
s & 25
og 83

1 Tyt

1f |Szerokosé paska tytu 7,0 0,2
1g |Odlegtos¢ pierwszego przyszycia zapinki do guzika przyszytego od spodu

na szwie bocznym dla obwodu klatki piersiowej: 88 + 96 8,0

100 + 108 8,5 0,2
112 + 120 9,0

1h |Dlugos¢ zapinki od pierwszego przyszycia dla obwodu klatki piersiowej: 88 + 96 6,5
100 + 108 7,0 0,2
112 +120 7,5

1li |Szerokos¢ zapinki 3,0 0,2
1j |Dtugos¢ zastebnowania paska tytu w linii stebnowej od szwu bocznego
dla obwodu klatki piersiowe;: 88 + 96 7,0

100 = 108 7,5 0,2
112 + 120 8,0

2 Przody

2f |Szerokos¢ wytogu od wszycia kotnierza do ostrego konca dla obwodu klatki
piersiowej: 88 + 96 8,5
100 + 108 9,0 0,2
112+ 120 9,5

2g |[Szerokos¢ obtozenia przodu gorg w linii prostej od krawedzi przodu do przyszycia
podszewki dla obwodu klatki piersiowej: 88 + 96 16,0
100 + 108 16,5 0,2
112 + 120 17,0

2h [Szerokos$c¢ obtozenia dotem 8,0 0,2
2i |Szerokos¢ wytogu mierzona po stebnéwce klapy do sprasowania dla obwodu
klatki piersiowej: 88 + 96 11,5

100 + 108 12,0 0,2
112 + 120 12,5

2j |Szerokos¢ podwiniecia dotu ptaszcza 2,0 0.2
2k |Szerokos¢ obrebu podszewki 1,0 ’
2l |Dlugos¢ podtrzymywacza podszewki 10,0 0,5
2t |Szerokos¢ podtrzymywacza podszewki 0,7 0,2
4 Kotnierz

4b [Szerokosc stojki z tytu od zatamania do wszycia 4,0 0,2
4c |Cata szerokos¢ podkotnierza z tytu dla obwodu klatki piersiowe;: 88 + 96 11,0

100 + 108 115 0,2
112 + 120 12,0

4d |Szerokos¢ podkotnierza z przodu przy krawedzi dla obwodu klatki piersiowej:

88 + 96 8,0
100 + 108 8,5 0,2
112 =120 9,0

4e |Dlugosc wieszaka 8,0 0.2
4f |Szeroko$¢ wieszaka 0,8 ’
5 Rekawy

5f [Podwinigcie mankietéw od zatamania do przyszycia podszewki 3,0 0,2
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Tablica 8 (cigg dalszy)
Wymiary w centymetrach

o % Q4
c < .0
(O N C
o 7 Wyszczegolnienie wymiaréw Wymiar N2
En o Q_%
o8 8o
6 Naramienniki

6b |Szerokos$¢ przy ostrym koncu 4,0

6C |Szerokosc¢ przy wszyciu 6,0 0,2

6d |Odlegtos¢ od linii szwu barkowego do krawedzi naramiennika mierzona przy linii

. : 4,0
wszycia rekawa na przodzie

7 Kieszenie boczne

7a |Dtugosé klapki na linii wszycia dla obwodu klatki piersiowej: 88+96( 17,5
100 +108| 18,0 0,2
112 +120| 185

7b |Dtugosé klapki po krawedzi dolnej dla obwodu klatki piersiowe;: 88 + 96 18,5
100 + 108 19,0 0,2
112 + 120 19,5

7c |Szerokos¢ klapki dla obwodu klatki piersiowej: 88 + 96 7,0
100 + 108 7,5 0,2
112 +120 8,0

7f |Gtebokos¢ worka kieszeniowego dla obwodu klatki piersiowej: 88 + 96 22,0 05
100 + 120 23,0 '
79 |Szerokos¢ wypustki 0,5 0,2
7h |Odlegtos¢ drugiego stebnowania od krawedzi wypustki 15 0,2
8 Kieszen wewnetrzna
8a |Dtugosc¢ otworu dla obwodu klatki piersiowej: 88 + 96 15,0 03
100 = 120] 16,0 '
8c |[Gtebokosé worka kieszeniowego dla obwodu klatki piersiowe;j: 88 + 96 18,0 05
100 =120 19,0 '
8d |Odlegtosé od linii zeszycia podszewki z obtozeniem 3,0
8e |Szerokos¢ wypustki 15 0.2
8f |Dlugo$¢ zapinki 3,5 ’
8g |Szerokosc¢ zapinki 2,0
9 Kieszen w mankiecie
9a [Dtugos¢ otworu dla obwodu klatki piersiowe;j: 88 + 96 14,0 02
100 + 120 15,0 '
9b |Gtebokos¢ kieszeni od gornej krawedzi mankietu 15,0 0,3
9c |Odlegtos$¢ otworu od szwu przedniego 0,5 0,2
10 Dziurki
10d |Odlegtosc¢ pierwszej dziurki od krawedzi lewej czesci spiecia 2,0
10e [Odlegtos¢ dziurek od krawedzi przodu 2,5
10f |Diugos¢ dziurek w przodach i spieciu tytu 3,5 0,2
10g [Odlegtos¢ dziurek od ostrych koncéw naramiennikow 15
10h |Dtugos¢ dziurek w naramiennikach 2,0
11 Guziki
11b [Odlegtosé pierwszego guzika od krawedzi prawej czesci spiecia 25 0,2
11c |Odlegtos¢ od krawedzi przodu do miejsca przyszycia guzikéw dla obwodu klatki
piersiowej: 88 + 92 16,5
96 + 100 17,0 0.2

104 =112 17,5
116 = 120 18,0

11d [Na barkach wg uktadania sie naramiennikow i wg dziurek -
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12 Arkusz ewidencji wprowadzonych zmian - tylko w dokumentacji oryginalnej
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Zatacznik A (normatywny)

Tablica A.1 - Guziki odziezowe

Typ, rodzaj, charakterystyka Oznaczenia

Fotografia dodatku . . .
materiatu i wymagania wg

poliestrowe guziki w kolorze
khaki (barwione w masie)
0 $rednicy 20 mm
- ptaszcz stuzbowy Wojsk
Ladowych

poliestrowe guziki w kolorze
khaki (barwione w masie)
0 $rednicy 18 mm
- ptaszcz stuzbowy Wojsk

Ladowych .
wymagania wg

specyfikacji technicznej

poliestrowe guziki w kolorze
stalowym (barwione w masie) o
Srednicy 20 mm
- ptaszcz stuzbowy
Sit Powietrznych

poliestrowe guziki w kolorze
stalowym (barwione w masie) o
Srednicy 18 mm
- ptaszcz stuzbowy
Sit Powietrznych
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Tablica A.2 - Guziki mundurowe

Fotografia dodatku

Typ, rodzaj, charakterystyka
materiatu

Oznaczenia
i wymagania wg

tworzywowe guziki o $rednicy
25 mm, z krotkim i dtugim uszkiem,
w kolorze khaki,
z ortem wojsk ladowych

tworzywowe guziki o srednicy
16 mm, z krétkim uszkiem,
w kolorze khaki
z ortem wojsk ladowych

wg NO-83-A202

tworzywowe guziki o Srednicy
25 mm, z krétkim i diugim uszkiem,
w kolorze stalowym,
z ortem sit powietrznych

tworzywowe guziki o srednicy
16 mm, z krétkim uszkiem,
w kolorze stalowym
z ortem sit powietrznych

wg NO-83-A202




