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Arkusz uzgodnien na stronie 2.
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1 Rysunek modelowy

Fotografia 1



2 Przedmiot dokumentacji

Przedmiotem dokumentacji sg wymagania techniczno-technologiczne dla nastepujgcych ptaszczy
sukiennych oficerskich KRWP:
- ptaszcz stuzbowy wojsk ladowych KRWP, Wzér 208/MON wykonany z tkaniny sukno ptaszczowe
KRWP w kolorze khaki;
- ptaszcz stuzbowy sit powietrznych KRWP, Wz6r 208/MON wykonany z tkaniny sukno ptaszczowe
KRWP w kolorze stalowym.

3 Opis ogoéiny wyrobu

Ptaszcz dla Kompanii Reprezentacyjnej W.P. wykonany jest z sukna ptaszczowego bez naczesu w kolorze
khaki lub stalowym. Ptaszcz jest dwurzedowy z wyktadanym kotnierzem i wytogami, zapinany z przodu
na trzy guziki mundurowe. Rozmieszczenie dziurek i guzikow jest podane w tabeli wymiaréw. W prawej
czesci przodu na wysokosci drugiego guzika od dotu ptaszcza wykonana jest dziurka przeznaczona
do podpiecia przodu na guzik przyszyty do lewej czesci przodu od strony podszewki
pod guzikiem $srodkowym. W obydwu wytogach ptaszcza wykonane sg ciete dziurki dekoracyjne. Na bokach
ptaszcza ponizej pasa umieszczone s3g kieszenie wpuszczane do wewnatrz wykonczone klapkami
i wypustkami. Plaszcz jest poszerzony w ramionach, w pasie wciety. Barki sg spadziste i optywowe,
wytozone wktadami barkowymi. Kule wszycia rekawa wypetniono paskami watoliny. Na ramionach ptaszcza
nieco ku przodowi umieszczono naramienniki wszywane razem z kulg rekawéw. Ostre konce naramiennikéw
sg zapiete na dziurke i guzik mundurowy, przyszyty do ramion przy kotnierzu. Tyt ptaszcza z kontrafatdg
posrodku, biegngcg od wszycia kotnierza do dotu. Goérny odcinek kontrafatdy (od wszycia kotnierza do
podstawy tréjkata) jest zeszyty. Nastepnie kontrafatda jest zeszyta na odcinku 20 cm od linii pasa w kierunku
dotu i przestebnowana w pasie w poziomie razem z podszewka. Pozostata cze$¢ kontrafaldy jest rozpruta
i zaprasowana do samego dotu W tyle na linii pasa miedzy kontrafaldg a bocznymi szwami znajdujg sie
fatldki ozdobne, zapinane od strony podszewki na zapinke i guziki. Tyt ptaszcza na linii pasa jest spiety
dwuczesciowym paskiem zapinanym na dziurki i guziki mundurowe. W dolnej cze$ci tylu na sSrodku
kontrafatdy wykonany jest rozporek. W wierzchniej czesci rozporka wykonane sg w réwnych odlegto$ciach
cztery dziurki pionowe. W spodniej czesci rozporka przyszyte sg cztery guziki mundurowe do zapiecia
rozporka. Rekawy dwuczesciowe wszywane. U dotu rekawow naszyte sg mankiety. W lewym mankiecie od
spodniej strony rekawa wykonana jest kieszeh. Przody, kotnierz, paski tytu, klapki kieszeni i mankiety sg
przestebnowane. Ptaszcz wykonany jest na podszewce stylonowej w kolorze tkaniny zasadniczej. W gérnej
czesci podszewki przodu lewego wykonana jest kieszen wewnetrzna, zapinana na zapinke i guzik
odziezowy. Posrodku szyjki w szew wszycia kotnierza jest zamocowany wieszak. Ptaszcz od gory do linii
bioder i rekawy jest ocieplony watoling. Przody ptaszcza uformowane sg na wytozeniu z wkiadu
odziezowego, wzmocnionym w goérnej partii dwiema warstwami wkfadu odziezowego z wpleciong zytkg
poliamidowa, wktadem odziezowymi warstwg tkaniny typu flanela. Kotnierz spodni i stojka kotnierza
spodniego podklejone sg dwa razy wkladem odziezowym z klejem. Przody mankiety, pasek tytu czesé
wierzchnia, gérna czes¢ obtozenia przodu, kieszen wewnetrzna, stéjka kotnierza wierzchniego, naramienniki
(dwa razy) podklejone sg wktadem odziezowym z klejem. Wktad odziezowy z klejem zastosowano do
wzmochienia szwéw barkowych, wzmocnienia szwéw bocznych od talii do dotu, do podklejenia dotu przodu
ptaszcza oraz do podklejenia klapek kieszeni bocznych. Wzmocnienie pod nastebnowanie koncoéw paska
tytu przy szwach bocznych i usztywnienie pach tytu wykonano z wktadu odziezowego. Wszystkie elementy
sg podklejone na prasie stosujgc metode klejenia wielkopowierzchniowego z wyjatkiem wzmocnienia
ramion, wzmocnienia przodéw w miejscu przykrycia koncow zaszewek piersiowych, ktére zostaty
przyklejone za pomocg zelazka.

4 Wymagania techniczne

Do wykonania wyrobu obowigzuje:
- Wojskowa Dokumentacja Techniczno-Technologiczna wyrobu,
- zatwierdzony wzor,
- specyfikacje techniczne materiatéw zasadniczych i dodatkéw, wg wymagar okreslonych w tablicy 1.

4.1 Wykaz materialéw zasadniczych i dodatkéw

Zestawienie podstawowych materiatdw zasadniczych i dodatkéw przedstawiono w tablicy 1.



Tablica 1
Lp. | Nazwa materiatu Typ, rodzaj, charakterystyka materiatu . Oznaczema
i wymagania wg
1 | Tkanina zasadnicza
Tkanina sukno
1.1 | plaszczowe KRWP sukno bez naczesu artykut W-1419/107S w kolorze
dla wojsk ladowych khaki , .
Tkanina sukno Warui? ﬁOV\\INTiZT'/iZ?yCh
12 ptaszczowe KRWP | sukno bez naczesu artykut W-1419/107S w kolorze artykutu W-1419/107S
’ dla wojsk stalowym
lotniczych
> 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 Warunkow Technicznych
podszewkowa w kolorze tkaniny zasadniczej artykutu 6275/AN/165
4 widknina bez kleju 0 masie powierzchniowe;j
WISKRin 50 g/m2w kolorze szarym
5 y widknina z klejem o masie powierzchniowej
50 g/m?w kolorze szarym specyfikacji technicznej
6 artykut 9405/Cs30/119 w kolorze szarym producenta
Watolin o szerokosci 90 cm
7 y artykut 9508/Cs30/101 w kolorze szarym
o szerokosci 90 cm
nici z wtdkien poliestrowych odcinkowych
8 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
9 0 masie liniowej 4515 tex i minimalnej sile PN-ISO-1139:1998
zrywajacej 17 N, w kolorze tkaniny zasadniczej
nici rdzeniowe poliestrowo-poliestrowe,
10 0 masie liniowej 90+£10 tex i minimalnej sile
zrywajgcej 36,2 N, w kolorze tkaniny zasadniczej
11 poliestrowe guziki w kolorze khaki
(barwione w masie) o $rednicy 20 mm
12 poliestrowe guziki w kolorze khaki
Guziki odziezowe (barwione w masie)o $rednicy 18 mm specyfikacji technicznej
13 poliestrowe guziki w kolorze stalowym producenta
(barwione w masie) o $rednicy 20 mm
14 poliestrowe guziki w kolorze stalowym
(barwione w masie) o $rednicy 18 mm
15 | Tasma konfekcyjna tasma o szerokosci 13 mm w kolorze khaki
lub szarym specyfikacji techniczne;j
roducenta
16 Whktady barkowe trojwarstwowe wkiady przeszywane P
17 etykieta jednostkowa
Etvkiet Y : podrozdziatu 7.1
yKiety . . . niniejszej dokumentaciji
18 etykieta na opakowanie, na worek foliowy




Tablica 1 (cigg dalszy)

Lp.

Nazwa materiatu

Typ, rodzaj, charakterystyka materiatu

Oznaczenia
i wymagania wg

19

Wieszak

wieszak odziezowy profilowany z metalowym
uchwytem

specyfikacji technicznej
producenta

20

Worek

worek foliowy o wymiarach 60 cm x 150 cm

21

22

23

24

25

Wkitady odziezowe

tkanina z klejem poliamidowym (podziatka
naniesienia 11 mesh) artykut 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 z klejem poliamidowym (podziatka
naniesienia 13 mesh) artykut 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 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 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?

tkanina bez kleju, artykut 44154/90/YL
z wykonczeniem przeciwkurczliwym
i apreturg usztywniajgca, w kolorze naturalnym,
o szerokosci 90 cm, 100% Inu zgrzebnego i masie
powierzchniowej 282 g/m? £ 17 g/m?

specyfikacji technicznej
producenta

26

Tkanina flanelowa

artykut FLT 6S/90/140 w kolorze szarym

Warunkéw Technicznych
artykutu FLT 6S/90/140

27 wszywka firmowa
o8 Wszywki wszywka informacyjne o sposobie konserwag;ji _ _ppdro_zdzm{u 71 )
ptaszcza niniejszej dokumentacji
29 wszywka z oznaczeniem wielkosci wyrobu
30 tworzywowe guziki z ortem wojsk Igdowych
w kolorze khaki o srednicy 25 mm
tworzywowe guziki z ortem wojsk Igdowych
31 Guziki mundurowe w kolorze khaki o $rednicy 16 mm iNZ(a)Jr-Sc?,z-r’lai\lfgi
32 z godtem tworzywowe guziki z orfem lotnictwa wojskowego Tat?lica A2
w kolorze stalowym o $rednicy 25 mm '
33 tworzywowe guziki z ortem lotnictwa wojskowego
w kolorze stalowym o srednicy 16 mm
34 Plomba sztyft plastikowy do etykiety jednostkowej -




4.2 Rodzaje szwoéw i sciegdw maszynowych

Podstawowe rodzaje szwow 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. Oznafc’ze_nie szwu Lp. Ozna_c’ze_nie szwu
i Sciegu i Sciegu i Sciegu
1 1.01.01/301 14 2.02.07/301 27 6.03.01/301
2 1.01.03/304...304 15 2.02.08/301 28 6.05.01/301
3 1.02.01/103 16 2.02.11/301 29 7.02.01/301
4 1.02.01/301 17 2.19.02/301.301 30 7.02.03/103
5 1.06.01/101 18 4.03.03/301.301 31 7.02.03/301
6 1.06.03/301 19 4.07.04/301.301 32 7.33.01/301
7 1.06.03/301.301 20 5.02.03/301 33 8.06.02/301.301
8 1.06.05/301 21 5.03.01/301 34 8.18.01/301.301
9 1.09.01/301.301 22 5.03.03/301 35 304
10 2.01.01/301 23 5.04.03/301.301 36 323
11 2.01.01/304 24 5.05.01/301 37 406
12 2.02.01/211 25 6.02.02/103
13 2.02.03/301.301 26 6.02.03/101

Wymagane gestosci Sciegow:

stebnowych; 40 + 45 Sciegéw / 1dm,

zyg - zak (przy taczeniu i wszyciu podkotnierza, stojki) 40 + 45 Sciegow / 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 2 cm.

4.3 Dopuszczalne sztukowanie elementéw

Dopuszcza sie sztukowanie nastepujgcych elementow:

podszewke przodu mozna sztukowa¢ w ten sposob, aby sztukdéwka od strony boku wchodzita
w zaszewke pod pachg, siegata do linii pasa i na tej wysokosci przechodzita do boku w linii
poziomej. Szy¢ nalezy szwem zwyklym szer. 1+1 cm. Na odcinku zaszewki i boku szew przewing¢
ku dotowi i przestebnowac¢ w odlegtosci 0,2 cm od linii szwu.

spodnig czes¢ rekawa mozna sztukowaé jeden raz, poziomo w odlegtosci najmniej 10 cm od dotu
lub skosnie w granicach potowy szerokosci u dotu do szwu przedniego nie przekraczajgc linii tokcia.
Szyé szwem szer. 1 cm.



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
Obwad klatki piersiowej
Wzrost 88 92 96 100 104 108 112 116
Obwdd pasa
175 100
o | © | 0 | s | e
180 76 80 84 88 88 88 108
84 88 92 100 100
76 80 o
76 80 84 84
185 76 80 84 88 88 96 88
88 96 100
104
187 84 96 88 108

Razem 43 wielkosci

5 Zestawienie elementéw sktadowych

Wyszczegdlnienie elementéw sktadowych przedstawiono w tablicy 4.

Tablica 4
Rodzaj materiatu Lp. Wyszczegdlnienie elementéw llos¢ .
elementéw
1 |tyt 1
2 | przody 2
3 | rekaw wierzchni 2
4 | rekaw spodni 2
5 | mankiety rekawéw 2
6 | kotnierz wierzchni 1
7 | kotnierz spodni 1
8 |stdjka kotnierza wierzchniego 1
Tkanina zasadnicza 9 |stdjka kotnierza spodniego 1
10 |obtozenia przodéw 2
11 | patki kieszeni bocznych 2
12 | wypustki kieszeni bocznych 2
13 | podktad kieszeni bocznych 2
14 | naramienniki 2
15 |pasek tylu 2
16 | wypustka lewej krawedzi rozporka tytu 1
17 | wypustka prawej krawedzi rozporka tytu 1
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Tablica 4 (cigg dalszy)

Rodzaj materiatu

,_
©

Wyszczegdlnienie elementéw

llos¢
elementow

Razem

27

Podszewka stylonowa

tyt

przody

rekaw wierzchni

rekaw spodni

patki kieszeni bocznych

wypustka kieszeni wewnetrznej

podktad kieszeni wewnetrznej

zapinka kieszeni wewnetrznej

© 0| N OO~ IW|DN|PF

zapinki fatd bocznych tytu

=
o

pasek tytu

=
=

naramiennik

[EnN
N

wieszak

=
w

podtrzymywacze dotu podszewki

NIFE[NINIDNIPFP[FPIFP[IDNIDNIDNIN|[P

Razem

N
[ixy

Watolina
artykut 9405/Cs30/119

wypetnienie kuli rekawa

Razem

Podszewka dzianinowa

worek kieszeni bocznych - czes¢ krotsza

worek kieszeni bocznych - cze$¢ diuzsza

worek kieszeni wewnetrznej - czes¢ krotsza

worek kieszeni wewnetrznej - czes¢ diuzsza

worek kieszeni mankietu rekawa

wzmochienie kieszeni wewnetrzne;j

N | o [ gl ]w|IN|E

podktad pod dziurki i guziki

NP [IN[FP|FPIDNIDNIDNIDN

Razem

=
=

Wktad odziezowy
artykut 45001/90/XL12

wzmochienie szwu ramienia przodu

wktad dotu tytu

wkfad dotu przodu

wzmochienie szwu bocznego

wkiad przodu

wkfad wierzchniej czesci paska tytu

wkfad mankietu rekawa

(I N[O |0 | B W[IN|PF

wkiad gornej czesci obtozenia przodu

NN INIDNIDNIDNIDNDN
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Tablica 4 (cigg dalszy)

Rodzaj materiatu Lp. Wyszczegdlnienie elementéw eIe:Lc:eéniéw
9 | przykrycie koncow zaszewek piersiowych 2
10 | wktad kotnierza wierzchniego 1
11 | wkiad stojki kotnierza wierzchniego 1
a rt\xtia%%%ﬁi/egzool\)'(vz 12 12 | wktad wierzchniej cze$ci naramiennika 2
13 | wktad patki kieszeni bocznej 2
14 | wkiad paska tytu 2
Razem 26
1 | wktad kotnierza spodniego - warstwa | 1
2 | wkiad kotnierza spodniego - warstwa Il 1
Wkiad odziezowy 3 | wkiad stojki kotnierza spodniego - warstwa | 1
artykut 44117/90/YL12 4 | wkiad stojki kotnierza spodniego - warstwa |l 1
5 | wzmocnienie wktaddéw barkowych 4
Razem 8
Wkiad odziezowy 1 |wzmocnienie kieszeni bocznej 2
artykut 45501G/90/L16 Razem 2
1 |wktad naramiennika 2
2 | wkfad nosny przodu 2
3 | wzmocnienie wktadu nosnego 2
a:‘/t\f/lgjf 4%253/2908’7%_ 4 | wzmocnienie pod pasek tytu 2
5 | usztywnienie pachy tylu 2
6 | pasek tytu 2
Razem 16
1 |usztywnienie wktadu nosnego - warstwa | 2
a\r/t\ilfjf 43%25%/?(\)7%_ 2 | usztywnienie wktadu nosnego - warstwa |l 2
Razem 4
1 |ty 2
2 |przéd 2
artykui\s/avs%gl/lgzsom 01 | 3 |rekaw wierzchni 2
4 | rekaw spodni 2
Razem 8
1 |klapka kieszeni bocznej (do podszewki) 2
Wioéknina z klejem 2 | naramiennik (do podszewki) 2
Razem 4
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Tablica 4 (cigg dalszy)

Rodzaj materiatu Lp. Wyszczegdlnienie elementéw eIe:Lc:esniéw
1 |element do podszycia obtozen przodu 2
Wiéknina bez kleju
Razem 2
Tkanina flanelowa 1 |wzmocnienie wktadu nosnego 2
artykut FLT 6S/90/140 Razem 2

6 Opis wykonania

Podstawowe operacje wykonania wyrobu przedstawiono w tablicy 5.

Tablica 5
. . Oznaczenie L .
Lp. Rodzaj operacji szwu i $ciegu Wymagania i uwagi
1 Rozkréj materiatow - wg ukfadéw kroju
> Podklejanie wykrojow parametry klejenia wg z'alecen
producenta wktadow
3 Zszyme _zaszewek we _wkiadach nos nych 2.01.01/304 wg szablonu pomocniczego
i doszycie wzmocnienia wkfadu nosnego
4 Uszycie wkfadu nosnego 1.01.03/304...304 | linie sciegbéw w odstepach 2,0 cm
wg szablonu pomochiczego,
5 Wykonanie klapek kieszeniowych 1.06.03/301.301 szerokos¢ szwu stebnowego
1,5 cm od krawedzi
wg szablonu pomocniczego,
6 Wykonanie paska 1.06.03/301.301 szerokos¢ szwu stebnowego
1,5 cm od krawedzi
7 Wykonanie dziurek w pasku 409 wg szablonu pomochiczego
8 Wykonanie szwéw ryglowych 323 wykonaé na koncach dziurek
9 Wykonanie naramiennikow 1.06.05/301 wg szablonu pomochiczego
10 Wykonanie dziurek w naramiennikach 409 wg szablonu pomocniczego
11 Wykonanie szwéw ryglowych 323 wykonaé na koncach dziurek
doszy¢ szwem 0,7 cm, szew
rozprasowac , wykonac¢ szew
12 Doszycie stojki kotnierza spodniego 4.07.04/301.301 stebnowy w odlegtosci 0,2 cm
od linii doszycia z réwnoczesnym
podtozeniem tasmy konfekcyjnej
doszy¢ szwem 0,7 cm, szew
rozprasowac , wykonac¢ szew
13 Doszycie stojki do kotnierza wierzchniego 4.03.03/301.301 stebnowy w odlegtosci 0,2 cm
od linii doszycia z réwnoczesnym
podtozeniem tasmy konfekcyjnej
odszy¢ szwem 1 cm, szew
14 Wykonanie kotnierza 1.06.05/301 rozprasowac, wycieniowac,

spodni kotnierz, wywrécic,
uformowag, sprasowac
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Tablica 5 (cigg dalszy)

: . Oznaczenie L .
Lp. Rodzaj operacji szwu i $ciegu Wymagania i uwagi
15 Fastrygowanie krawedzi kotnierza 1.06.01/101 wykonac na fastrygowce
brzegowej
zapinki ztozy¢ w ksztatt ostrego
16 Uszycie zapinek i podtrzymywaczy paska 8.06.02/301.301 konca i zamocowaé
czterokrotnym przeszyciem
17 Uszycie wieszaka z po_dio;enlem tasmy 8.18.01/301.301 szerokos¢ szwu stebnO\_Nego
konfekcyjnej 0,2 cm od krawedzi
18 Wykonanie otworu kieszeni wewnetrzne;j 2.02.03/301.301 wg szabquu pomocniczego
w podszewce szerokos¢ wypustki 1 cm
19 Naszycie podktadu kieszeni wewnetrznej 5.05.01/301 szerokosc szwu Q,2 cm
od krawedzi
20 Zeszycie worka kieszeni wewnetrznej 1.01.01/301 526rokosc szwu 1.’0 cm
od krawedzi
21 | Zeszycie zaszewek w przodzie podszewki 6.05.01/301 w9 szaplopg pomocniczego,
przetozy¢ i przeprasowac
natozy¢ watoling
22 Natozenie i naszycie watoliny na przody, 1.01.01/301 na posz’czegolne elementy,
tyh, rekawy podszewki obszy¢ z rownoczesnym
obcieciem
23 Zeszycie szwu przednlggo rekawow 1.01.01/301 zeszy¢ szwem 1 cm, zaprasowac
podszewki
o4 Zeszycie szwu przednlego rekawow 1.01.01/301 zeszyC szwem 1, cm,
wierzchu rozprasowac
25 Wykonanie kieszeni w lewym rekawie 2.02.08/301 do otworu doszyc worki
+1.01.01/301 kieszeniowe, odszy¢ z 3-ch stron
26 Doszycie _mankletow c_io rekawow 2 02.07/301 zaprasowac¢ mankiet wg naciec,
i stebnowanie nastebnowac
przy zakonczeniu otworu
27 Wykonanie szwéw ryglowych 323 kieszeniowego wykonaé szwy
ryglowe
28 Doszycie podszewki do dotu rekawow 2.02.08/301 -
29 Przyczepienie dotu rekawow 6.02.02/103 -
30 Wykonanie szwu +ok0|owego wierzchu 1.01.01/301 zeszy¢ szwem 1’ cm,
i podszewki rozprasowac
. . . przyczepi¢ na szwie tokciowym,
31 Przyc;ep|en|e rekawpw podszewkl 1.01.01/301 rekawy wywrdcié¢ na prawa
do wierzchu na szwie tokciowym .
strone, zaprasowac na gotowo
wg szablonu pomocniczego
32 Naszycie odszy¢ rozporka na tyt 1.01.01/301 z podtozeniem tasmy
konfekcyjnej
33 Przeciecie rozporka, uformowanie i i
wypustek i zaprasowanie
34 Stebnowanie rozporka 1.09.01/301 wg szablonu pomocniczego
35 Wykonanie dziurek rozporku tytu 409 wg szablonu pomocniczego
36 Wykonanie szwéw ryglowych 323 wykonaé na koncach dziurek
37 | Naszycie tasmy konfekcyjnej na pachy tytu 7.02.03/301 -
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Tablica 5 (cigg dalszy)

Lp. Rodzaj operac;ji s(z)vflrzlaicgfillgeu Wymagania i uwagi
38 NaszyCIeZ;a*:rrEng:izngilr(‘fryajpaeijd\;v miejseu 5.04.03/301.301 wg szablonu pomocniczego
Zeszycie kontrafatdy na odcinku
od wszycia kotnierza do podstawy trojkata .
39 oraz na odcinku 20 cm od linii pasa w 6.05.01/301 wg szablonu pomochiczego
kierunku dotu
40 Zaprasowanie kontrafatdy - -
41 Doszycie podszewki do rozporka 2.02.08/301 -
42 Utozenie | Zin;gcrict)rv;/?ar;ldeypodszewkl 5.02.03/301 wg szablonu pomocniczego
43 Wykonanie trojkata 5.03.01/301 wg szablonu pomocniczego
44 Zamocowanie kontrafatdy na linii pasa 5.03.03/301
45 Wykonanie przeszy¢ ryglowych 323 wg szablonu pomochiczego
w kontrafatdzie wykonac trzy szwy ryglowe
46 Wykonanie zaktadek w tyle 5.02.03/301 wg szablonu pomochiczego
47 Zamoc?:::tlgb%i?:/(;r\:\i/ense:T;;; bokow 1.01.01/301 wg szablonu pomocniczego
48 Natozenie wktadéw nosnych na przody 1.02.01/301 wykonaé na fastrygéwce
i nafastrygowanie o skokowej
49 Naszycie tizgsr/nl;%?;evl;aégﬁ W miejseu 7.02.03/103 wg szablonu pomocniczego
50 Wykonanie otwordw kieszeni bocznych +12'01990012/?39011'330011 wg szablonu pomocniczego
51 Zeszycie workow kieszeniowych 1.01.01/301 zeszy¢ szwem 1 cm
. . uformowac¢ przody
52 Formowanie przodow i na maszynach prasowalniczych
: - Wykona¢ na fastrygéwce
53 Nafastrygowanie obtozenia na przody 1.01.01/301 skokowej
odszy¢ krawedzie wg szablonu
. . . pomochiczego, wycieniowac,
54 Odszycie krawedzi przodéw 1.06.05/301 rozprasowac, wywrécié na prawa
strone
. i zeszy¢ szwem 1 cm,
55 Wykonanie szwow barkowych 1.01.01/301 rozprasowac
56 Przyszy((j:!)epkoc:;rlllr%ﬁasisiodn|ego 2.01.01/304 wg szablonu pomocniczego
57 Doszycie kotnierza do obtozen 1.01.01/301 szew rozprasowac
. ; . wykonaé na fastrygéwce
58 Fastrygowanie krawedzi przodéw 1.06.01/101 brzegowej
. wykonaé na fastrygéwce
59 Fastrygowanie dotu ptaszcza 6.02.03/101 brzegowej
podszewke doszyé szwem 1 cm
60 Doszycie podszewki do obtozen 2.02.11/301 z robwnoczesnym podiozeniem
widkniny
przyfastrygowac podszewke
61 Przyfastrygowanie obtozen 7.33.01/301 do obtozen, wykonac¢

na fastrygéwce skokowej
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Tablica 5 (cigg dalszy)

Oznaczenie

Lp. Rodzaj operac;ji szwu i $ciegu Wymagania i uwagi
62 Przyczep|en.|e vyewnetrzneJ’ krawedzi 1.02.01/103 i
obtozenia do przodow
63 Zeszycie SZWOW bocznych wierzchu 1.01.01/301 zeszy¢ szwem 1' cm,
i podszewki rozprasowac
. . . doszy¢ wg szablonu
64 Wszycie podszewki do kotnierza 2.02.08/301 pomocniczego, podiozyé wieszak
65 Nastebnowanie ko+n|§rza vylerzchmego 2.01.01/301 wg szablonu pomocniczego
na podkréj szyi
podwing¢ szwem 2 + 1 cm
66 Podwiniecie dotu podszewki 6.03.01/301 na bokach podtozyé
podtrzymywacze
67 Stebnowanie krawedzi przodéw, kotnierza 1.06.03/301 szerokos¢ szwu stebnO\_/vego
dotu 1,5 cm od krawedzi
68 Nafastrygowanie wktadoéw barkowych 7.02.01/301 wykonac na fastrygowce
skokowej stupkowej
69 Wszycie rekawdw do pach wierzchu 1.01.01/301 wg szablonu pomocniczego
70 Rygowanie pach 1.01.01/301 -
71 Wszycie podszewki rekawéw do pach 2.02.08/301 (;fesrfo?/\c/)(l:acgaggy gfnr;?Sg:i':
wierzchu +2.02.01/211 ¢ ), Cz@Sc gorna re

Sciegiem 211 (30 Sciegéw 1 dm)
wyciggna¢ fastryge i wyprasowac
72 Uprasowanie krawedzi przodéw - krawedzie na maszynie
prasowalniczej

73 Wykonanie dziurek 409 wg szablonéw pomocniczych
74 Wykonanie szwéw ryglowych 323 wykonac przy zakoficzeniu
dziurek
ptaszcz wyprasowac na gotowo
75 Prasowanie na gotowo - na maszynach prasowalniczych,
podszewke wygtadzié¢ Zzelazkiem
. o wg szablonéw pomocniczych
76 Przyszycie guzikow i uktadania sie elementow
77 Wvkonczenie i ptaszcz oczysci¢ z kredy
y i pozostatych nici
UWAGA Podwiniecia dotow ptaszczy tacznie z podszewkg dokonywane jest przez zamawiajgcego

po przeprowadzeniu przymiarek na uzytkownikéw.

7 Cechowanie, sktadanie i pakowanie

7.1 Rozmieszczenie cech wykonawcy

Wszywka firmowa zawierajgca nazwe i znak firmowy wykonawcy umieszczona w lewym szwie bocznym
podszewki 10 cm ponizej wszycia rekawa.

Wszywka z oznaczeniem wielkosci wyrobu zamocowana w szwie tgczgcym podszewke ze stojka
kotnierza posrodku tytu.

Wszywka informacyjna o sposobie konserwacji wyrobu, umieszczona w lewym szwie bocznym
podszewki, ponizej wszywki firmowej, zgodnie z PN-EN ISO 3758:2006, obejmujgca nastepujgcy uktad
znakéw:
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Stemple-znaki, numer, wielko$¢ wyrobu, rok i miesigc produkc;ji, stempel ,,MON” oraz znak oznaczenia daty
produkcji wyrobu, numeru partii produkcyjnej, znaku kontroli technicznej i odbiorcy wojskowego umiesci¢
w lewej kieszeni wewnetrznej od strony guzika. Trwato$¢ znakowania powinna byé zgodna
z PN-EN ISO 3758:2006.

Informacje naniesione na wszywkach wykona¢ w technologii zapewniajgcej ich czytelnos¢ przy codziennym
uzytkowaniu i okresowych zabiegach konserwacyjnych przez okres minimum 2 lata dla ptaszcza sukiennego
oficerskiego wojsk ladowych KRWP i 4 lata dla ptaszcza sukiennego oficerskiego wojsk lotniczych KRWP.

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 firmowej, a sposdb oznaczenia zamieszczonych cech powinny
spetnia¢ wymagania wyznaczone w PN-EN ISO 3758:2006.

Etykieta jednostkowa wstrzelona za pomocg sztyftu z tworzywa w wieszak ptaszcza zawierajgca,
€0 najmniej nastepujgce dane:

- nazwe, adres i znak firmowy wykonawcy;

- nazwe wyrobu i numer wzoru;

- symbol i sktad surowcowy materiatu zasadniczego;

- rodzaj wykonczenia uszlachetniajgcego;

- wielko$¢ wyrobu oznaczona wedtug tabeli wielkosci;

- jakos¢ wyrobu podang stownie;

- znak kontroli jakosci;

- miesigc, rok produkcji wyrobu i numer partii produkcyjnej;

- o0znaczenie sposobu konserwacji wg PN-EN ISO 3758:2006;

- informacje o okresie uzytkowania i gwarancji (hormatywny okres uzywalnosci - 2 lata dla ptaszcza
sukiennego oficerskiego wojsk lgdowych KRWP i 4 lata dla ptaszcza sukiennego oficerskiego wojsk
lotniczych KRWP, gwarancja wpisac okres gwarancji ustalony w umowie kupna - sprzedazy).,

- oznaczenie kodem kreskowym zgodnie z postanowieniami Decyzji Nr 3/MON Ministra Obrony
Narodowej z dnia 3 stycznia 2014 r. w sprawie wytycznych okreslajgcych wymagania w zakresie
znakowania kodem kreskowym wyrobow dostarczanych do resortu obrony narodowej (Dz. Urz. Min.
Obr. Nar. Z 2014 r. poz. 11) oraz zgodnie z umowg zakupu.

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

- nazwe, adres i znak firmowy wykonawcy;

- nazwe wyrobu i numer wzoru;

- wielko$¢ wyrobu oznaczong wedtug tabeli wielko$ci;

- jakos$¢ wyrobu podang stownie;

- symbol i sktad surowcowy materiatu zasadniczego;

- rodzaj wykonczenia uszlachetniajgcego;

- numer pakujgcego;

- miesigc, rok produkcji wyrobu i numer partii produkcyjnej;

- 0znaczenie sposobu konserwacji wyrobu wg PN-EN ISO 3758:2006,

- 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 zakupu.

7.2 Skiadanie

Sposoéb skiadania i pakowania wyrobu powinien umozliwia¢ transportowanie ,na wiszgco”.

7.3 Pakowanie

Ptaszcz nalezy zawiesi¢ na wieszaku odziezowym, profilowanym z metalowym uchwytem. Wielko$¢
wieszaka nalezy dostosowac do wielkosci zawieszonego wyrobu. Plaszcz niezapiety na guziki i zapakowany
w worek foliowy. Worek dotem powinien by¢ zamkniety.
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8 Zasady odbioru

8.1 Tryb oceny zgodnosci

Ocene zgodnosci wykonania wyrobu z postanowieniami niniejszej Wojskowej Dokumentacji Techniczno-
Technologicznej nalezy prowadzi¢ wedtlug zasad okreslonych w ustawie z dnia 17 listopada 2006 r.
o systemie oceny zgodno$ci wyrobéw przeznaczonych na potrzeby obronnosci i bezpieczeristwa paristwa
(Dz. U. z 2006 r. Nr 235, poz.1700 z p6ézn. zm.) i zgodnie z rozporzgdzeniem Ministra Obrony Narodowej
z dnia 11 stycznia 2013 r. w sprawie szczegétowego wykazu wyrobéw podlegajgcych ocenie zgodnosci oraz
sposobu i trybu przeprowadzania oceny zgodno$ci wyrobdéw przeznaczonych na potrzeby obronnosci
paristwa. (Dz. U. z 2013 r. poz. 136).

Zgodnie z § 4 przywotanego rozporzadzenia ptaszcze stuzbowe KRWP podlegajg ocenie zgodnosci w trybie
I

8.2 Nadzér nad wyrobem

8.2.1 Postanowienia ogélne

Nadzoér nad czynnosciami zwigzanymi z wyrobem prowadzi Rejonowe Przedstawicielstwo Wojskowe
lub inny organ wskazany przez Zamawiajgcego w umowie. Organ ten dokonuje odbioru wojskowego wyrobu.
W celu kontroli jakosci i odbioru/zwolnienia wyrobow ustala sie nastepujace rodzaje badan kontrolnych:

—  zdawczo-odbiorcze ( Z-0O);

- okresowe (O );

- typu (T).

Podstawowymi dokumentami przy wykonywaniu oceny zgodnosci, badan kontrolnych i odbiorze/zwolnieniu
przedmiotéw zaopatrzenia mundurowego sa:

—  Wojskowa Dokumentacja Techniczno-Technologiczna (WDTT);

—  normy wskazane w powyzszej dokumentaciji.

Wyroby przedstawione do badah zgodno$ci z wymaganiami WDTT powinny by¢é odebrane/zwolnione przez
stuzby Kontroli Jakoéci ( KJ ) Wykonawcy. Odbiér nalezy potwierdzi¢ odpowiednimi dokumentami i
pieczeciami dziatu KJ.

W  przypadku uzyskania wynikow badan zdawczo-odbiorczych lub okresowych niezgodnych
z wymaganiami okreslonymi w WDTT RPW wstrzymuje odbioér/zwolnienie badanej partii wyrobdw.
Odbiér/zwolnienie partii moze nastgpi¢ po usunieciu btedéw wykonania oraz potwierdzeniu poprawnosci
wykonania wyrobow pozytywnymi wynikami badan.

RPW ma prawo kontroli u Wykonawcy warunkéw realizacji produkcji, w tym proceséw miedzyoperacyjnych,
na zgodnos¢ z wymaganiami WDTT.

Wyréb powinien takze spetnia¢é dodatkowe wymagania jakosciowe, jezeli zapisano je w umowie. Sposob
potwierdzenia tych wymaganh okresla umowa.

8.2.2 Badania zdawczo-odbiorcze

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

Wyroby do badah pobiera sie z partii wyrobéw o licznosci nie wiekszej niz 500 szt., o tym samym
oznaczeniu klasyfikacyjnym, tej samej jakosci, przedstawionych do jednorazowego odbioru. Warunki
odbioru, sposéb pobierania probek do badan oraz ocene wynikdw badan realizowaé wedtug
PN-P-84506:1983 Wyroby konfekcyjne - Badania odbiorcze. Prébki do badan pobiera przedstawiciel RPW
z udziatem komisji Wykonawcy.

Badania wykonuja:
- przedstawiciel RPW sitami i Srodkami Wykonawcy, w zakresie okreslonym w tablicy 6,Ip. 1, 211 3,
- laboratoria w zakresie okreslonym w tablicy 6, Ip. 4.

Dla pierwszej partii wyrobéw dostarczonych zgodnie z zawartg umowg badania laboratoryjne nalezy
wykonaé¢ w laboratorium z akredytacja wg PN-EN ISO/IEC 17025. Dla kolejnych partii dopuszcza sie
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przeprowadzenie badah w innym laboratorium. Jeden egzemplarz wynikow badan laboratoryjnych
Wykonawca przekazuje RPW.

W przypadku zmiany dostawcy materiatdw zasadniczych, wskazanych w WDTT, tablica 1, Ip. 1 i 2,
Wykonawca jest zobowigzany dla pierwszej partii dostawy, wykonanej z tych materiatéw, przedstawi¢ wyniki
badan laboratoryjnych z laboratorium z akredytacjg wg PN-EN ISO/IEC 17025.

Dla pozostatych materiatéw wskazanych w WDTT, tablica 1, Wykonawca przedstawia RPW dokumenty
potwierdzajgce ich parametry - np. wyniki badan z laboratorium.

W przypadku zaistnienia przestanek, ktére mogg swiadczy¢ o pogorszeniu jakosci wyrobu lub materiatéw
sktadowych RPW moze pobraé losowo z biezgcej partii produkcyjnej wyroby i zlecié¢ ich badanie WOBWSM
(koszty badan pokrywa WOBWSM, w przypadku braku akredytacji na wymagany zakres badan WOBWSM
przekazuje wyroby do laboratorium akredytowanego wg PN-EN ISO/IEC 17025). Pozytywne wyniki
przeprowadzonych badan nalezy zaliczy¢é do badan zdawczo - odbiorczych partii. Potwierdzenie w
badaniach niezgodnosci wyrobéw z wymaganiami okreslonymi w WDTT skutkuje rozszerzeniem badan
zdawczo-odbiorczych lub zwiekszeniem licznosci préby wg uzgodnien miedzy Wykonawcg a RPW. Badania
te Wykonawca wykonuje w laboratorium akredytowanym wg PN-EN ISO/IEC 17025, bez dodatkowego
finansowania przez MON, a jeden egzemplarz wynikdw badanh przekazuje RPW.

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 wyrobow wedtug obowigzujgcej WDTT oraz w celu
stwierdzenia mozliwosci odbioru/zwolnienia wyrobéw. Badania okresowe wykonuje Wykonawca, przy
udziale i pod kontrolg przedstawiciela RPW (nie dotyczy badan laboratoryjnych).

Badania okresowe przeprowadza sie dla co piagtej partii wyrobow, co najmniej raz w roku, po wykonaniu dla
tej partii badan zdawczo-odbiorczych, pod warunkiem, ze badania zdawczo-odbiorcze tej partii zakohczyly
sie wynikiem pozytywnym. Do badan okresowych pobierana jest probka o licznosci wymagane;j
w prowadzonych badaniach. Wyroby do badan okresowych pobiera przedstawiciel RPW z udziatem komisji
Wykonawcy.

Badania powinny by¢ przeprowadzone zgodnie z zakresem okreslonym w tablicy 6. Badania laboratoryjne
wykonuje sie w laboratorium akredytowanym wg PN-EN ISO/IEC 17025. Wykonawca przekazuje RPW
jeden egzemplarz wynikéw badan.

Pozytywne wyniki badah okresowych sg podstawg odbioru/zwolnienia partii wyrobdéw przez RPW.
Partie wyrobow nalezy uznaé za niezgodng z wymaganiami, jezeli chociazby jedna z badanych
laboratoryjnie wtasciwosci, dla jednego z badanych wyrobdw, nie spetnia wymagan podanych w WDTT.

8.2.4 Zmiany w WDTT oraz wzorze przedmiotu (badania typu)

Wykonawca przedmiotu, WOBWSM lub Szefostwo Stuzby Mundurowej Inspektoratu Wsparcia Sit Zbrojnych
moze zaproponowa¢ wprowadzenie zmian w niniejszej WDTT oraz wzorze przedmiotu. Jezeli
zaproponowane zmiany mogg mie¢ wplyw na charakterystyki techniczne, jakos$¢ lub wtasnosci uzytkowe
przedmiotu, to przed ich wprowadzeniem przeprowadza sie badania typu zgodnie z zasadami okreslonymi w
rozdziale 4 ,Procedury realizacji prac rozwojowych dla przedmiotéw umundurowania i wyekwipowania”,
wprowadzonej Decyzjg Nr 314/MON Ministra Obrony Narodowej z dnia 28 pazdziernika 2013 r. (Dz. Urz.
Min. Obr. Nar. z 2013 r. poz. 274, z p6zn. zm.).

8.2.5 Zakres, wymagania i metody badan

Zestawienie zakresOw wymagan i metod badan dla poszczegdinych rodzajow badan kontrolnych
przedstawiono w tablicy 6.
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Tablica 6
Wykonywac
. podczas
Lp. Rodzaje badan Wymaganle’l | metody badan
badan wg
Z0| O | T
1 Sprawdzenie i ocena dokumentacji wyrobéw przedstawionych do badan + + +
2 Ogledziny zewnetrzne wyrobéw
Sprawdzenie zgodnosci cechowania (informaciji
21 umieszczonych na wszywkach informacyjnych WDTT tablica 3 + + n
' i etykietach jednostkowych), sktadania WDTT rozdz. 7
i pakowania
3 Badania szczegoétowe ( organoleptyczne ) wyrobow
31 Sprawd;enie . dokumgntacji zakupu materiatéw WDTT rozdz. 4.1 + + n
zasadniczych i dodatkéw
3.2 Sprawc{zeme . zgodngsm uzytych  materiatéw WDTT rozdz. 4.1 + + n
zasadniczych i dodatkéw
Sprawdzenie wygladu ogolnego wyrobu, Ocena zgodnosci
3.3 |wlasciwego uktadania sie na  manekinie z zaktadowym wzorem + + n
oraz zgodnosci z obowigzujgcym wzorem wyrobu
3.4 Spravydzeple _zgpdnosm wymiaréw  wyrobu WDTT rozdz.: 9, 10 11 + + N
z tablicami wymiaréw wyrobu
4 Badania laboratoryjne
4.1 | Tkanina sukno ptaszczowe KRWP artykut W - 1419/107S
. - . . Warunkéw Technicznych *
4.1.1 | Sprawdzenie spetnienia wymagan technicznych art, W - 1419/107S, Ip. 3 -+ n
. - - Warunkéw Technicznych
4.1.2 | Sprawdzenie spetnienia wymagan uzytkowych art, W - 1419/107S, Ip. 2 + 9 + + n
4.2 | Tkanina podszewkowa artykut J 2365
. I . , Warunkdéw Technicznych *
4.2.1 | Sprawdzenie spetnienia wymagan technicznych art. J 2365, Ip. 3 -+ n
. o A Warunkéw Technicznych
4.2.2 | Sprawdzenie spetnienia wymagan uzytkowych art. J 2365, Ip. 2 + 6 + + n
*) Wykonac¢ sprawdzenie dla pierwszej partii wyroboéw dostarczanych w danym roku.
Uwagi:
1. Dopuszcza sie zmiany w kolejnosci wykonywania badan po uzgodnieniu z RPW.
2. Wprowadzone w tablicy 6 oznaczenia badan:
- 2O - zdawczo - odbiorcze,
- ,0” - okresowe,
- ol - typu,
- ot - badania wykonuje sie,
- - badania nie wykonuije sie,
- »n” - badania nieobligatoryjne, wykonuje sie, jezeli zostang wskazane w dodatkowym

programie badan.

8.3 Wzér wyrobu

Aktualny wojskowy wzér wyrobu ( dostepny w WOBWSM ), wykonany zgodnie z przedmiotowa
dokumentacjg i zatwierdzony w procedurze obowigzujgcej dla WDTT, jest elementem odniesienia
przy ocenie zgodnosci ( porownania wyrobu, takze w ramach badan laboratoryjnych ).

8.4 Gwarancja na wyréb

Okres i warunki gwarancji udzielone przez Wykonawce na wyrdb okresla umowa.
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9 Rysunki techniczne
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Rysunek 1 - Ulozenie warstw i wypikowanie wktadu nosnego przodu
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Rysunek 2 - Wymiarowanie tylu
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Wymiarowanie przodu strony wewnetrznej i zewnetrznej

Rysunek 3
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Rysunek 4 - Wymiarowanie kolnierza, kieszeni bocznej, kieszeni w rekawie i rekawa
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10 Tabela wymiaréw wyrobu gotowego

Wymiary ptaszcza przedstawiono w Tablicy 7.
Tablica 7
Wymiary w centymetrach

° % Wyszczegdlnienie wielkosci Obwaod Klatki piersiowej| 1
e
§ 2 Wzrost| 2
c 2
o9 ,
2 e . . Obwodd pasa| 3
Wyszczegoblnienie wymiaru
1 |Tvt
la |Odlegtos¢ od wszycia kotnierza do linii pasa (talii) 4
1b Diugolés': mierzona srodkiem od wszycia kotnierza do dolnej krawedzi ptaszcza przed 5
podwinieciem dotu
1c |Szeroko$¢ mierzona na wysokosci naramiennikéw 6
1d |Dtugos$c¢ rozporka od zamocowania do dotu 7
le |Diugosc¢ lewej i prawej czesci paska tytu 8
2 |Przody
2a |Pomocnicza odlegtos¢ mierzona od krawedzi przodu u dotu dla wymierzenia diugosci przodu 9
2 Dtugos¢ (_)d_ szwu barkowego przy kotnierzu do dolnej krawedzi przodu przed podwinieciem 10
uwzgledniajgc pkt. 2a
2c Pomocnic_za odlegtos¢ od szwu barkowego przy kotnierzu w kierunku dotu dla wymierzenia 11
szerokosci przodu
2d [Szerokos¢ przodu od krawedzi wytogu do wszycia rekawa uwzgledniajac pkt. 2¢ 12
2e |Szerokos¢ barku mierzona po przodzie w odlegtosci 1,0 cm od szwu 13
3 |Obwody mierzone od krawedzi przodu do srodka tytu
3a |Pod pachg przy zamknietej kontrafatdzie 14
3b |W pasie przy zapietym pasku 15
3c |U dotu przy otwartej kontrafatdzie 16
4 |Kotnierz
4a |Dlugos¢ od styku do styku z wytlogami na zatamaniu w linii proste;j 17
5 [Rekawy
5a |Dtugos¢ mierzona przez srodek od wszycia kuli do dolnej krawedzi mankietu 18
5b [Szerokos$¢ pod pachg 19
5¢ [Szerokos¢ na linii gornej krawedzi mankietu 20
5d |Szeroko$¢ u dotu 21
5e [Wysoko$¢ mankietu 22
6 [Naramienniki
6a |Dlugosé mierzona przez srodek od wszycia do ostrego korca 23
7 |Kieszenie boczne
7d |Odlegtos¢ od szwu barkowego przy kotnierzu do wszycia klapki z przodu 24
7e |Odlegtos¢ od krawedzi przodu do wszycia klapki kieszeni 25
8 |Kieszen wewnetrzna
8b |Odlegtosé¢ od szwu barkowego przy kotnierzu do srodka otworu kieszeni 26
10 |Dziurki
10a |Odlegtosc¢ I-szej dziurki ponizej zatamania wytogu od gérnej krawedzi wytogu 27
10b |Odlegtos¢ ostatniej dziurki od gérnej krawedzi wytogu 28
10c |Odlegtosc¢ ll-giej dziurki w pasku tylu od krawedzi lewej czesci paska 29
11 |Guziki
11a |Odlegtos¢ drugiego guzika od kohcowej krawedzi prawej czesci paska tytu 30
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Tablica 7 (cigg dalszy)

Wymiary w centymetrach

1 88 92 96 °
c H
T2
2 | 180 | 185 180 185 180 185 S5
3|76 |8 |76 |80 |8 | 76 | 80 | 76 | 80 | 84 | 88 | 76 | 80 | 84 | 88 §'g
4 [444] 45,7 44,6 45,9 44,8 46,1 0,7
5 |132,8/136,1 133,2 136,5 133,6 136,9 2,0
6 | 456|462 46,4 47,0 47,2 47,8 05
7 | 49,0505 49,0 50,5 49,0 50,5 05
8 |2055[21,5/205|21,5]22,5]205|215]205]21,5]225|235|205][21,5]225|235[05
9 21,5 22,0 22,5
10 |133,0(136,6/133,7|134,0134,3|137,0|137,3|134,4|134,7|135,0|135,3|137,7|138,0|138,6(138,6| 2,0
11| 205 21,0 21,5 05
12 [ 28,4 |28,6]28,9|29,1]29,3]29,1[29,3/29,4[29,6[29,8]30,0]29,6]298]30,0/302]0,5
13]139[14,2 14,1 14,4 14,3 14,6 03
14 | 64,2 | 64,8654 | 658]66,2|66,0|66,4]666]67,0]674|678]|67,2]67,6|680]684]1,0
15 | 54,0 [ 56,0 | 54,0 | 56,0 | 58,0 | 54,0 | 56,0 | 54,0 | 56,0 | 58,0 | 60,0 | 54,0 | 56,0 | 58,0 [ 60,0 | 1,5
16 | 92,0 92,41 92,6 | 93,0 93,4 | 93,2 93,6 93,2 93,6 | 94,0 | 94,4 | 93,8 94,2 94,6 |950] 1,5
17| 44,0 45,5 47,0 1,0
18 | 67,0 | 69,0 67,5 69,5 68,0 70,0 1,0
19 [22,7[22,9 23,1 23,3 23,5 23,7 03
20]19,1]19,3 19,4 19,6 19,7 19,9 03
21]17,1]17,;3 17,4 17,6 17,7 17,9 03
22]17,5]18,0 17,5 18,0 18,0 18,5 03
23]12,2]125 12,4 12,7 12,6 12,9 03
24 | 57,7]59,0 58,0 59,3 58,3 59,6 0,7
25| 22,0 22,5 23,0 03
26 | 25,0 25,5 25,0 25,5 25,0 25,5 0,3
27] 291 29,3 29,5 0,3
28 | 58,2595 58,4 59,7 58,6 59,9 05
29]136[14,21136|14,2|14,8[13,6|14,2]136]14,2[ 148|154 |136[14,2[148|154] 05
30 | 14,1]14,7|14,1 14,7153 (14,1 |14,7] 14,1 14,7 153|159 |14,1| 14,7153 |159] 05
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Tablica 7 (cigg dalszy)

Wymiary w centymetrach

1 100 104 °

c H

T2
2 180 185 187 180 185 187 | 9 &

52
3|80 |8 |8 |92 |8 |8 |88 |9 | 84| 84 |8 |100| 84 | 88 | 96 §'g
4 45,0 46,3 46,8 45,2 465 [470] 07
5 134,0 137,3 138,6 134,4 137,7  [139,0 2,0
6 48,0 48,6 48,8 48,8 49,4 [49,6] 05
7 49,0 50,5 51,1 49,0 50,5 |51,1] 05
8 |21,5[22,5]235]24,0][21,5[225|235]24,5[225]|225]235[265|225]|235[255] 05
9 23,0 23,0 23,2 23,5 0,5
10 |135,4|135,7|136,0/136,3|138,7|139,0(139,3|139,9|140,3(136,4136,7|137,6|139,7(140,0{141,9| 2,0
11 22,0 22,0 22,2 22,5 22,7] 0,5
12 [ 30,1 [30,3|30,5[30,7|30,3|30,5|30,7[31,2[30,6|30,8|31,0[31,6{31,0{31,2[316] 0,5
13 14,5 14,8 14,9 14,7 150 [151] 0,3
14 | 68,2 68,6 | 69,0 | 69,4 | 68,8 69,2 69,6 70,4 [69,4]69,2]69,6]708]|698]702]71,0] 1,0
15 | 56,0 | 58,0 [ 60,0 | 62,0 | 56,0 | 58,0 | 60,0 | 64,0 | 58,0 | 58,0 | 60,0 | 66,0 | 58,0 | 60,0 | 64,0 | 1,5
16 | 94,2 94,6 | 95,0 | 95,4 | 94,8 | 95,2 | 95,6 | 96,4 | 95,4 95,2 | 95,6 | 96,8 | 95,8 | 96,2 [ 97,2| 1,5
17 48,5 50,0 1,0
18 68,0 70,0 70,8 68,0 700 |708] 1,0
19 24,0 24,2 24,3 24,5 247 [248] 03
20 20,0 20,2 20,3 20,3 205 [206] 03
21 18,0 18,2 18,3 18,3 185 |186] 0,3
22 18,0 18,5 18,7 18,5 190 [192] 03
23 12,8 13,1 13,2 13,0 133 [134] 03
24 58,6 59,9 60,4 58,9 60,2 |60,7] 07
25 23,5 24,0 03
26 25,0 25,5 25,7 25,0 255 |257] 03
27 29,7 29,9 0,3
28 58,9 60,2 60,3 59,2 60,5 |61,0] 05
29 [14,2]14,8|15416,0]14,2[ 148|154 ]16,6 [148] 148154 (172|148 154[166] 05
30 | 14,7[15,3|15916,5|14,7 153|159 17,1 [153] 153159 |17,7|153]159[17,1| 05
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Tablica 7 (cigg dalszy)

Wymiary w centymetrach

108

112

116

Qw

T2
2 | 175 180 185 187 | 180 | 187 | 185 | O &

12
3 1100 | 84 | 88 | 100 | 84 | 88 | 96 | 100 | 104 | 88 108 88 § 3
4 | 441 45,4 46,7 472 | 469 | 487 | 49,7 | 07
5 11315 134,8 138,1 139,4|135,2 [138,5|138,9| 2,0
6 | 49,0 49,6 50,2 50,4 | 50,4 | 51,2 | 51,8 | 0,5
7 | 475 49,0 50,5 51,1 | 49,0 | 51,1 | 50,5 | 0,5
8 | 265|225 ] 235|265 | 225|235 255265275235 28,5 23505
9 24,0 24,5 25,0 | 0,5
10 |135,0(137,1|137,4|138,3 |140,4 | 140,7 | 141,3 | 141,6 | 141,9 | 142,0 | 142,2 | 146,8 | 147,3| 2,0
11 23,0 0,5
12 1 29,9 [ 31,3 (315|321 (315|317 |321[323]325 31,8329 [330]323] 05
13 | 14,6 14,9 15,2 153 ] 151 | 155 | 156 | 0,3
14 | 716 | 704 [ 708 [ 72,0 | 710 | 71,4 [ 722 [ 726 [ 730 | 716 | 72,4 [ 732 | 72,0 | 1,0
15 | 66,0 | 58,0 | 60,0 | 66,0 | 58,0 | 60,0 | 64,0 | 66,0 | 68,0 | 60,0 70,0 60,0 | 1,5
16 | 96,8 | 958 | 96,2 | 97,4 | 96,4 | 96,8 | 97,6 | 98,0 | 98,4 | 97,0 | 99,4 | 98,8 | 98,0 | 1.5
17 51,5 53,0 54,5 | 1,0
18 | 66,0 68,0 70,0 70,8 | 68,0 | 70,8 | 70,0 | 1,0
19 | 24,8 25,0 25,2 253|250 | 25325203
20 | 20,4 20,6 20,8 20,9 | 20,6 | 20,9 | 20,8 | 0,3
21 | 184 18,6 18,8 18,9 | 18,6 | 18,9 | 188 | 0,3
22 | 180 18,5 19,0 19,2 | 185 | 19,2 | 190 | 0,3
23 | 12,9 13,2 13,5 13,6 | 134 | 138 ] 139 0,3
24 | 57,9 59,2 60,5 61,0 | 59,5 | 61,3 | 61,1 | 0,7
25 24,5 25,0 255 0,3
26 | 24,5 25,0 25,5 25,7 | 250 | 25,7 | 255 | 0,3
27 30,1 30,3 30,5 | 0,3
28 | 58,2 59,5 60,8 61,3 | 59,8 [ 61,6 | 61,4 | 05
29 | 172148154 | 172 | 148|154 [ 166 | 172 [ 178 | 154 18,4 154 | 05
30 | 17,7153 | 159 | 17,7 [ 153|159 | 17,1 | 17,7 | 18,3 | 15,9 18,9 159 | 05
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11 Tabela wymiaréw statych i pomocniczych

Wymiary state i pomocnicze przedstawiono w tablicy 8.

Tablica 8
Wymiary w centymetrach
) % O +H
c x < .2
3 35
g 7 Wyszczegolnienie wymiaréw Wymiar | N <
S 2 25
o g 83
1 Tyt
1f |Szerokos$¢ wypustki lewej krawedzi rozporka 0,5 0,1
1g |Szerokos¢ wypustki prawej krawedzi rozporka 3,0
1h |Odlegtos¢ ll-giej stebnoéwki od lewej krawedzi rozporka 4,0 0.2
1i |Szerokosé pasa tytu 7,0 ’
1j |Szerokosé fatdy mierzona u goéry przy kotnierzu po podszewce 8,0
1k |Szerokos¢ faldy w pasie 13,0 03
11 [Szerokos¢ fatdy u dotu 15,0 ’
1t |Odlegtos¢ od wszycia kotnierza do podstawy trojkata 10,0
1m [Dlugo$¢ podstawy trojkata 6,0 0,2
1n |Wysokos$¢ trojkata 3,5
Odlegtos¢ pierwszego przyszycia zapinki fatdek bocznych od szwu bocznego:
dla obwodu pasa 76 + 80 6,0
10 84 + 88 6,8
92 + 96 7,6
100 + 104 8,4
108 9,2 0,3
Dtugos¢ zapinki od pierwszego przyszycia: dla obwodu pasa 76 + 80 55
84 + 88 6,0
1p 92 + 96 6,5
100 + 104 7,0
108 7,5
2 Przody
Szeroko$¢é wylogu od wszycia kotnierza do ostrego konca dla obwodu klatki
piersiowej: 88 + 92 8,5
2f 96 + 100 9,0 0,4
104 + 108 9,5
112 + 116 10,0
Szerokosé¢ obtozenia przodu gorg w linii prostej od krawedzi przodu do przyszycia
podszewki dla obwodu klatki piersiowej: 88 + 92 15,5
29 96 +100| 16,0
104 =108 16,5
112 +116| 17,0
2h |Szerokos¢ obtozenia dotem 8,0 0,2
Szerokos¢é wytogu mierzona po stebndéwce klapy do sprasowania dla obwodu
klatki piersiowe;j: 88 + 92 115
2i 96 + 100 12,0
104 =108 12,5
112 +116] 13,0
2j |Szerokos¢ podwiniecia dotu ptaszcza (wykonuje zamawiajacy) 2,0
2k |Szerokos$¢ obrebu podszewki 2,0 0,5
2| |Dtugos¢ podtrzymywacza podszewki 10,0
2t |Szerokosé¢ podtrzymywacza podszewki 0,7 0,2
4 Kotnierz
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Tablica 8 (cigg dalszy)

Wymiary w centymetrach

o 3 2 4
=0 = o
c x < .2
[0 N C
N 5 . . . . , . [SEN)
9 UE‘) Wyszczegolnienie wymiaréw Wymiar | N E‘
S o 23
; e o
4b |Szerokos¢ stojki z tytlu od zatamania do wszycia 4,0
Cata szerokos¢ kotnierza z tytu dla obwodu klatki piersiowe;j: 88 + 92 10,5
4c 96 +100| 11,0
104 =108 11,5
112 +116/ 12,0 0.2
Szerokos¢ wyktadanej czesci kotnierza z tytu (po zaprasowaniu) mierzona ’
od krawedzi do zatamania dla obwodu klatki piersiowej: 88 + 92 6,5
4d 96 + 100 7,0
104 + 108 7,5
112 + 116 8,0
Szerokos¢ kotnierza z przodu przy krawedzi dla obwodu klatki piersiowej: 88 + 92 8,0
e 96 + 100 8,5
104 =108 9,0
112+116] 9,5 0,2
4f [Dlugos¢ wieszaka 8,0
49 |Szeroko$¢ wieszaka 0,8
5 Rekawy
5f |Podwiniecie mankietéw od zatamania do przyszycia podszewki 3,0 0,2
6 Naramienniki
6b |Szerokosé przy ostrym koncu 4,0
6Cc |Szerokosc¢ przy wszyciu 6,0 0,2
6d Odlegtos¢ od linii szwu barkowego do krawedzi naramiennika mierzona przy linii 40
wszycia rekawa na przodzie '
7 Kieszenie boczne
Dtugos¢ klapki na linii wszycia dla obwodu klatki piersiowe;: 88 + 96 17,5
7a 100 +108| 18,0
112 +116/ 185 05
Dtugosc klapki po dolnej krawedzi dla obwodu klatki piersiowej: 88 +96( 18,5 '
7b 100 +108| 19,0
112 +116| 195
7c |Szerokos¢ klapki 7,0 0,2
7f |Gtebokos¢ worka kieszeniowego 22,0 1,0
79 |Szerokosé wypustki 0,5 0.2
7h |Odlegtos¢ drugiego stebnowania od krawedzi wypustki 15 ’
8 Kieszen wewnetrzna
8a |Diugos¢ otworu 15,0 0,5
8c [Gtebokos¢ worka kieszeniowego 18,0 1,0
8d |Odlegtos¢ od linii zeszycia podszewki z obtozeniem 3,0
8e |Szerokosé wypustki 15 0.2
8f |Dtugos¢ zapinki 3,5 ’
89 |Szerokos¢ zapinki 3,0
9 Kieszen w mankiecie
9a |Dlugosc¢ otworu 14,0 0,5
9b |Gtebokos¢ kieszeni od gérnej krawedzi mankietu 15,0 0,3
9c |Odlegtosé otworu od szwu przedniego 0,5 0,2

10

Dziurki
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Tablica 8 (cigg dalszy)
Wymiary w centymetrach

) % O H
c x < .2
[0 N C
N 5 , . . . , . [SEN)
S Wyszczegolnienie wymiaréw Wymiar | N <
e
S E 2o
og Ao
10d Odlegtos¢ pierwszej dziurki od krawedzi lewej czesci spiecia, dziurka w prawym 20
przodzie umieszczona na wysokos$ci drugiego guzika od dotu '
10e |Odlegtosé dziurek od gornej krawedzi wytogéw 4,5
10f |Odlegtosé dziurek od krawedzi przodu 2,5 0,2
10g (Dtugosé dziurek w przodzie, wytogach i w pasku tytu 35
10h |Odlegtosé dziurek od ostrych kohcdéw naramiennikow 15
Dlugos¢ dziurek w naramiennikach i rozporku tytu, dziurki w rozporku tytu
10i |[rozmieszczone w rownych odlegtosciach od zamocowania do dotu, w linii pionowej 2,0 -
okrgzkami ku gorze
10j |Odlegtos$¢ dziurek od krawedzi wypustki 2,3 0,2
11 Guziki
11b |Odlegtosé pierwszego guzika od krawedzi prawej czesci paska tytu 25 0,2
Odlegtos¢ od krawedzi przodu do miejsca przyszycia guzikow dla obwodu klatki
piersiowej: 88 + 92 15,5
lic 96 + 100 16,0 0,2
104 +108| 16,5
112 +116| 17,0
11d Na barkach wg uktadania sie naramiennikéw i wg dziurek, guziki do rozporka i )
przyszy¢ wg dziurek w prawidtowo utozonym rozporku
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12 Arkusz ewidencji wprowadzonych zmian - tylko w dokumentacji oryginalnej
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Zalacznik A
Tablica A.1 - Guziki odziezowe

poliestrowe guziki w kolorze wymagania wg
khaki (barwione w masie) specyfikacji technicznej
o $rednicy 20 mm producenta
poliestrowe guziki w kolorze wymagania wg
khaki (barwione w masie) specyfikacji technicznej
o Srednicy 18 mm producenta
poliestrowe guziki w kolorze wymagania wg
stalowym (barwione w masie) specyfikacji technicznej
o $rednicy 20 mm producenta
poliestrowe guziki w kolorze wymagania wg
stalowym (barwione w masie) specyfikacji technicznej
o $rednicy 18 mm producenta
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Tablica A.2 - Guziki mundurowe

tworzywowe guziki z ortem
wojsk lgdowych w kolorze
khaki o srednicy 25 mm

wg NO-83-A202

tworzywowe guziki z ortem
wojsk lgdowych w kolorze
khaki o srednicy 16 mm

tworzywowe guziki z ortem
lotnictwa wojskowego
w  kolorze stalowym o
srednicy 25 mm

wg NO-83-A202

tworzywowe guziki z ortem
lotnictwa wojskowego
w kolorze stalowym
o $rednicy 16 mm




