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Bielizna letnia Marynarki Wojennej Wzér 518AMW/MON - klasyfikator hierarchiczny —
84203100000000
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1 Pogladowe fotografie wyrobu

Fotografia 1 - Koszulka letnia (przéd)



Fotografia 2 — Koszulka letnia (tyf)

Fotografia 3 — Spodenki letnie (przéd)



Fotografia 4 — Spodenki letnie (tyf)

Fotografia 5 - Koszulka letnia Marynarki Wojennej (przod)



Fotografia 6 - Koszulka letnia Marynarki Wojennej (tyl)

Fotografia 7 — Spodenki letnie Marynarki Wojennej (przéd)



Fotografia 8 — Spodenki letnie Marynarki Wojennej (ty)

2 Przedmiot dokumentaciji

Przedmiotem dokumentacji sg wymagania techniczno-uzytkowe do wykonania bielizny letniej
Wzér 518A/MON (Bielizna) i bielizny letniej Marynarki Wojennej Wz6r 518AMW/MON (Bielizna).
Niniejsze przedmioty stanowig materiaty wojenne.

3 Opis ogoiny wyrobu

Bielizna wykonana jest w kolorach khaki (bielizna letnia Wzér 518A/MON) i granatowym (bielizna
letnia Marynarki Wojennej Wzér 518AMW/MON). Komplet sktada sie z koszulki i spodenek.
(fotografia 1, 2, 3, 4, 5, 6,7 i 8).

Bielizna wykonana jest z dzianiny dwuwarstwowej na bazie splotu lewoprawego w technologii
bezszwowej (brak szwéw bocznych) z zaznaczonymi strefami o réznej konstrukcji splotowe;j,
zwiekszajacej wlasciwosci odprowadzania wilgoci od ciata.

Koszulka z krotkimi rekawami i dekoltem wykoficzonym plisg z dzianiny S$ciggaczowej
dostosowanej kolorystycznie do dzianiny zasadniczej. D6t koszulki i doly rekawéw wykorczone
sg tzw. podwdjnym mankietem i podszyte do wewnatrz. Na wewnetrznej stronie mankietu dotu
koszulki zamieszczone sg na trwate (wykonane w formie wrobienia na etapie dziania) informacje
takie jak na wszywce firmowej.

Spodenki z krotkimi nogawkami w formie przylegajacych ,bokserek”. W tylnej czesci spodenek
zastosowano naddatek dzianiny na pos$ladki. Doly nogawek oraz géra spodenek (pas)
wykoriczone bezuciskowym podwdéjnym mankietem i podszyte do wewnatrz. Na wewnetrznej
stronie podwinigcia pasa spodenek zamieszczone sg na trwate (wykonane w formie wrobienia na
etapie dziania) informacje takie jak na wszywce firmowej.

4 Wymagania techniczne

Do wykonania bielizny obowigzujg:
-  Wojskowa Dokumentacja Techniczno-Technologiczna do produkcji seryjne;j,
- wzor PUIW do produkcji seryjnej,



-  specyfikacje techniczne materiatéw zasadniczych i dodatkéw, wg wymagan okreslonych
w tablicy 1.

4.1 Wykaz materiatéw zasadniczych i dodatkow

Zestawienie podstawowych materialéw zasadniczych i dodatkéw konfekcyjnych przedstawiono
w tablicy 1.

Tablica 1

Lp.

Nazwa materiatu

Typ, rodzaj i charakterystyka materiatu

Wymaganie wg

Koszulka

Dzianina zasadnicza

bawetniano-poliamidowa
w kolorze khaki lub granatowym

Dzianina $ciggaczowa
na plise dekoltu

bawetniano — poliamidowa z dodatkiem
elastanu w kolorze khaki lub granatowym

tablicy 2

Spodenki

Dzianina zasadnicza

bawetniano-poliamidowa z dodatkiem
elastanu w kolorze khaki lub granatowym

tablicy 3

Nici odziezowe

Nici poliestrowe

z widkien ciggtych
o masie liniowej 18 tex + 4 tex,
o $redniej minimalnej sile zrywajacej 4,5 N
w kolorze dzianiny zasadniczej

PN-ISO 1139:1998
PN-EN 12590:2002

4.2

Charakterystyka dzianin

Wymagania techniczno-uzytkowe dla dzianiny zasadniczej i Sciggaczowej koszulki oraz
metody jej oceny zestawiono w tablicy 2.

Tablica 2
Lp. Rodza] parametru Jedr!ostka Wartosé Oznaczenig i metoda
miary parametru badania wg
Dzianina zasadnicza koszulki w kolorze khaki i granatowym
Parametry techniczne
COo-70
- o PN-P-04604:1972
1 | Skiad surowcowy dzianiny %o PA 30 13 PN-P-04846+1992
dzianina
- dwuwarstwowa PN-EN ISO
2 | Splot dzianiny - na bazie splotu 8388:2005
lewoprawego
3 | Liczba kolumienek 14,741,2
liczba/cm PN-EN 14971:2007
4 |Liczba rzadkéw 19,61,5
5 | Masa powierzchniowa g/m2 130+10 PN-P-04613:1997
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Tablica 2 (cigg dalszy)

L Rodzaj parametru Jednostka Wartosé Oznaczenie i metoda
P- oczaj pa miary parametru badania wg
6 |Parametry barw
L* 29,45
dzianiny w kolorze khaki *
6.1 o a -5,22
CIELAB (D65 /10°) PN-EN 1SO
b* 11,07 105-J01:2002
PN-EN ISO 105-
L* 13,85 J03:2009 (geometria
dzianiny w kolorze granatowym urzadzenia
6.2 a* 0,27 pomiarowego d/0
CIELAB (D65 /10°) lub d/8)
b* -3,74
6.3 Dopuszczalne wartosci ré6znic barw, AE*ab 15
" | nie wiecej niz: ’
Parametry uzytkowe
Zmri:igféw kierunek wzdtuzny 4
wymiarq . PN-EN ISO 5077:2011
7 | po praniu . %o
w temp. 40°C, kierunek 6 procedura 4N
nie wiecej niz: poprzeczny
Odpornosé na:
8 pilling /zmechacenie /sktebianie 4/35)- PN-EN ISO
nie mniej niz: stopier ’ 12945-1:2021-04
(po 2 godz. badania) P
9 Odpornosc¢ na pilling, nie mniej niz: 35 PN-EN ISO
(po 5000 suwdw) ’ 12945-2:2002
10 Wytrzymatosé na przebicie kulka, N 250 PN-EN ISO
nie mniej niz: 9073-5:2008
11 | Odpornos¢é wybarwien (nie mniej niz) na:
s . . PN-EN ISO
11.1 | $wiatto zmiana barwy stopien 4 105-B02:2014-11
pranie zmiana barwy 4 PN-EN ISO 105-
11.2 | w temperaturze T stopien C06:2010
o Zabrudzenie bieli
40°C bawelny/poliamidu 4 metoda A1S
11.3 | pot kwasny/ zmiana barwy stopiot 4 PN-EN ISO
™ | alkaliczny zabrudzenie bieli 4 105-E04:2013-06
bawetny/poliamidu
. zabrudzenie bieli .
11.4 | tarcie suche bawelny stopien 4 PN-EN ISO
11.5 | tarcie mokre zabrudzenie bieli stopiefs 4 - kol. khaki 105-X12:2016-08
bawetny 3 - kol. granatowy
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Tablica 2 (cigg dalszy)

Jednostka Oznaczenie i
Lp. Rodzaj parametru miary Wartosé parametru | metoda badania
wg

Dzianina sciggaczowa

Parametry techniczne

Cco

12 | Skiad surowcowy dzianiny PA

EL

%

71

3
21

zawartos¢ widkien —
nie mniej niz 7,0
i nie wiecej niz 9,0

PN-P-04604:1972
PN-P-04846:1992

dzianina
dwulozyskowa

PN-EN ISO
13 | Splot dzianiny - dwuwarstwowa na .
bazie splotu 8388:2005
lewoprawego
PN-EN ISO
14 | Liczba kolumienek 14,0+1,2 14971:2007
liczba/cm kolumienki i rzadki
15 | Liczba rzadkow 19,2+1,5 liczone sg po lewej
stronie dzianiny
16 | Masa powierzchniowa g/m? 128+10 PN-P-04613:1997
17 | Parametry barw dzianiny sciggaczowej
L* 29,45
17.1 dzianiny w koIorzE khaki at 522 PN-EN ISO
CIELAB (D65 /10°) 105-J01:2002
b* 11,07 PN-EN ISO 105-
J03:2009 (geometria
L* 13,85 urzgdzenia
dzianiny w kolorze granatowym . pomiarowego d/0
172 | CIELAB (D65 /10°) 2 027 lub d/8)
b* -3,74
173 D.opu.szcz_alpg wartosci réznic barw, AE*ab 15
nie wiecej niz:
Parametry uzytkowe
Zmiana . .
wymiarow kierunek wzdtuzny 2 PN-EN I1SO
18 |[po praniu % 5077:2011
w temp. 40°C, | kierunek 3 procedura 4N
nie wiecej niz: | poprzeczny
Odpornosé¢ na:
19 pilling /Zzmechacenie /skiebianie 4 /3.5/- PN-EN I1SO
nie mniej niz; L. ’ 12945-1:2021-04
(po 2 godz. badania) stopien
20 Odpornosé na pilling, nie mniej niz: 35 PN-EN ISO
(po 5000 suwow) ’ 12945-2:2002
21 Wytrzymatos¢ na przebicie kulkg, N 150 PN-EN I1SO
nie mniej niz: 9073-5:2008
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Tablica 2 (cigg dalszy)

Jednostka Oznaczenie i
Lp. Rodzaj parametru miary Wartos¢ parametru | metoda badania
wg
22 | Odpornos¢ wybarwien (nie mniej niz) na:
i . o PN-EN ISO
22.1 | $wiatlo zmiana barwy stopien 4 105-B02:2014-11
pranie Zmiana barwy 4 PN-EN ISO 105-
22.2 | w temperaturze — stopien C06:2010
zabrudzenie bieli
40°C bawetny/poliamidu 4 metoda A1S
09 3 | POt kwasny/ zmiana barwy ctopier, 4 PN-EN ISO
| alkaliczny zabrudzenie biell P 4 105-E04:2013-06
baweiny/poliamidu
. zabrudzenie bieli .
22 4 | tarcie suche bawelny stopien 4 PN-EN 1SO
. zabrudzenie bieli e 4 - Kol. khaki 105-X12:2016-08
22.5 | tarcie mokre baweiny stopien 3 - kol. granatowy

Wymagania techniczno-uzytkowe dla dzianiny zasadniczej spodenek oraz metody jej oceny zestawiono

w tablicy 3.
Tablica 3
Oznaczenie
Lp. Rodzaj parametru Je:inr;::;ka Wartosc parametru | i metoda badania
wg
Dzianina zasadnicza w kolorze khaki i granatowym
Parametry techniczne
co 67 £3 | PN-P-04604:1972
1 | Skiad surowcowy dzianiny PA % 29 o — PN-P-
zasadniczej ? zawartos¢ wickien 04847.11:1993
EL nie mniej niz 1,5 PN-P-04846:1992
nie wiecej niz 4 '
dzianina dwuwarstwowa
- I ) na bazie splotu PN-EN ISO
2 | Splot dzianiny zasadniczej lewoprawego, 8388:2005
wzorowanie rib 2x1
3 | Liczba kolumienek 15,3+1,2
liczba/cm ﬂ\lgf 1“_';&2
4 | Liczba rzadkow 23,2+1,8 :
5 | Masa powierzchniowa g/m? 190+15,0 PN-P-04613:1997
6 | Parametry barw
L* 27,88
dzianiny w kolorze khaki "
6.1 | CIELAB (D65 /10°) 2 4,36 PN-EN ISO
b* 10,06 105-J01:2002
N PN-EN ISO 105-
L 13,48 J03:2009 (geometria
6.2 dzianiny w kolorze granatowym a* 0.35 urzagdzenia
“~ | CIELAB (D65 /10°) ! pomiarowego d/0
b* -3,63 lub d/8)
Dopuszczalne wartosci réznic barw, -
6.3 nie wiecej niz: AE"ab 1,5




13

Tablica 3 (cigg dalszy)
Jednostka Oznaczenie
Lp. Rodzaj parametru miary Wartos¢ parametru i metoda badania
w9
Parametry uzytkowe
Zmiana
wymiaréw kierunek wzdluzny 4 PN-EN ISO
7 |popraniuw % 5077:2011
temp. 40°C, nie | kierunek 4 procedura 4N
wie,cej niz: poprzeczny
Qdpornos¢ na:
8 pilling /zmechacenie /skiebianie 4 /35/- PN-EN ISO
nie mniej niz: stobien ’ 12945-1:2021-04
(po 2 godz. badania) p
9 Odpornos¢ na pilling, nie mniej niz: 35 PN-EN ISO
(po 5000 suwow) ' 12945-2:2002
10 Wytrzymatos$¢ na przebicie kulka, N 250 PN-EN ISO
nie mniej niz: 9073-5:2008
11 | Odpornos¢ wybarwien (nie mniej niz) na:
s . . PN-EN ISO
11.1 | Swiatto zmiana barwy stopien 4 105B02-2014-11
pranie w zmiana barwy 4 PN-EN ISO 105-
11.2 | temperaturze ——— stopien €06:2010
40°C zabrudzenie biel 4 metoda A1S
bawelny/poliamidu
zmiana barwy 4
pot kwasny/ - PN-EN ISO
1.3 | aikaliczny zabrudzenie bieli | SPPeN . 105-E04:2013
bawetny/poliamidu
. zabrudzenie bieli .
11.4 | tarcie suche stopien 4
bawelny P PN-EN ISO
11.5 | tarcie mokre zabrudzenie bieli stopier 4 — kolor khaki 10?-)(12-201 6-08
bawelny 3 — kolor granatowy

4.2.1 Bezpieczenstwo wyrobu

Wykonanie materiatu powinno zapewnia¢ zachowanie przez wyréb skiadu zwigzkow
chemicznych i dopuszczalnego poziomu ich emisji bezpiecznego dla uzytkownikéw, ktérych
wykazy, wielkoSci oraz procedury badawcze zostaly okreslone przez Miedzynarodowe
Stowarzyszenie na Rzecz Badan i Rozwoju Ekologii Wyrobéw Widkienniczych w dokumencie
normatywnym OEKO-TEX Standard 100 —klasa produktu II.
Wymagany zakres badari dla wyrobu przedstawiono w Tablicy 4. Dokumentami potwierdzajgcymi
zgodno$C¢ z wymaganiami dotyczacymi bezpieczeristwa powinny byé wyniki badari wykonane
w laboratorium akredytowanym wg PN-EN ISO/IEC 17025.
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Tablica 4
Jednostka Wartosé .
Lp. Nazwa parametru miary parametru Metoda badania wg
1 | Odczyn pH pH 4,0+7,5 | PN-EN ISO 3071:2020-08
Zawarto$¢ wolnego lub
2 |uwalniajgcego sig formaldehydu, mg/kg 75 PN-EN I1SO 14184-1:2011
nie wiecej niz:
metodg chromatografii
» . S gazowej z detekcja
3 ﬁia;vartosc pestycydow, nie wigcej mg/kg 1,0 wychwytu elektronéw
’ (GC-ECD) lub z detekcjg
masowg (GC-MS)
Zawartos¢ amin odszczepianych
4 |z barwnikdéw azowych w warunkach mg/kg 20 PN-EN 14362-1:2017-04
redukcyjnych, nie wiecej niz:

Uznaje sig, réwniez, ze wyrdb spetnia wymagania dotyczace bezpieczenstwa, jezeli posiada
aktualng autoryzacje (certyfikat) do postugiwania si¢ znakiem OEKO — TEX, zgodnie z norma
OEKO — TEX Standard 100 (klasa produktow II).

4.3

Nie dopuszcza sig w wyrobie sztukowania elementéw.

4.4

Tabela klasyfikacji wielkosci

Dopuszczalne sztukowanie elementéw

W zaleznos$ci od obwodu klatki piersiowej i wzrostu rozréznia sie wielko$ci podane w tablicy 5.

Tablica 5
Wymiary w centymetrach
Oznaczenie
wielkosci XS S M L XL XXL
Obwad klatki piersiowej - zakres
Wzrost
- zakres 78 — 86 86 - 94 94 - 102 102 -110 110 -118 118 - 126
Obwod pasa - zakres
156 — 164 68 - 76
164 - 172 76 - 84
172 - 180 84 -92
172 -180 92 - 100
180 — 188 100 - 108
188 — 196 108 - 116
Razem: 6 wielkosci
UWAGA Tablica okresla wielkosci dla kompletu bielizny letniej sktadajacego sie z koszulki
i spodenek.
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5 Zestawienie elementéw skiadowych
Zestawienie elementéw sktadowych koszulki i spodenek przedstawiono w tablicy 6.

Tablica 6
Lp. Rodzaj materiatu Nazwa elementu llosé
1. przod i tyt 1
Dzianina zasadnicza — koszulka
2. rekaw 2
Razem: 3
3. | Dzianina sciggaczowa — koszulka plisa dekoltu 1
Razem: 1
4. przod i tyt 1
Dzianina zasadnicza — spodenki
5. klin 1
Razem: 2

6 Opis wykonania
Podstawowe operacje wykonania koszulki przedstawiono w tablicy 7.

Tablica 7
L Rodzaj operacji Oznaczenie Wymagania i uwagi
P- 1 op 1 szwu i $ciegu ymag g
Wykonanie elementow koszulki w
1 technologii bezszwowej (przéd,, ) podwinigcie mankietéw na maszynie
ty) z dolem wykoiiczonym dziewiarskiej $ciegiem typu 213
podwéjnym mankietem
2 | Zszycie plisy 1.01.01/504 -
3 | Zszycie rekawow 2.01.03/607 -
4 | Wszycie rekawow do koszulki 2.01.03/607 -
S . . 1.01.01/504 +
5 | Wszycie plisy do podkroju szyi 7.06.01/406 -
6 Mocowanie zakonczenia szwéw 301 lub 304 i
rekawa
oczyszczenie z kohcow nitek,
7 | Operacje koricowe - wykonczenie, wywrdcenie wyrobu na
prawg strone i przedstawi¢ do KJ.

Podstawowe operacje wykonania spodenek podano w tablicy 8.
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Tablica 8
Oznaczenie
szwu i Sciegu

Lp. Rodzaj operacji Wymagania i uwagi

Wykonanie elementu spodenek w
technologii bezszwowej (przod, tyt)
1 |nogawki oraz pas spodenek
wykonczony tzw.  podwdjnym
mankietem

Doszycie klina do przedniej| 2.01.03/607

podwiniecie dotu nogawek oraz pasa
- spodenek na maszynie dziewiarskiej
$ciegiem typu 213

2 tylnej czesci spodenek )
3 Mocowanie zakonczenia szwow 301 lub 304 )
nogawek

oczyszczenie z koncow nitek,
- wykoriczenie i wywrocenie wyrobu

4 | Operacje koncowe
na prawa strone

7 Cechowanie, skiadanie, pakowanie

71 Cechowanie

Cechowanie wyrobu:
Wszywka (wykonana w formie wrobienia na etapie dziania) zawierajgca: nazwe lub znak firmowy
Wykonawcy lub Producenta, oznaczenie wielkosci wyrobu, sktad surowcowy, sposéb konserwaciji
wyrobu, powinna by¢ umieszczona:

- w koszulce po stronie wewnetrznej w podwinieciu mankietu dolu,

- wspodenkach po wewnetrznej stronie podwiniecia pasa.
Oznaczenie sposobu konserwacji zgodnie z PN-EN ISO 3758:2012 obejmujgce nastepujacy

W AR REER

Uwaga zastosowana przedza w wyrobie do zamieszczenia informacji takie jak na wszywce
firmowej powinna by¢ widoczna.

Etykieta jednostkowa wykonana na papierze samoprzylepnym do naklejenia na wierzch worka
foliowego, zawierajgca nastepujgce dane:

- nazwe, adres (i/lub znak firmowy) Wykonawcy lub Producenta,

- nazwe przedmiotu i numer wzoru,

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

- rodzaj wykonczenia uszlachetniajgcego,

- wielko$¢ wyrobu oznaczong wedtug tabeli wielkosci,

-  jako$¢ wyrobu podang stownie,

- znak kontroli jakosci,

- numer partii produkcyjne;j,

- miesigc i rok produkcji wyrobu,

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

- informacje o okresie gwarancji (wpisa¢ okres gwarancji ustalony w umowie kupna —
sprzedazy),

- miejsce na oznaczenie kodem kreskowym zgodnie z postanowieniami Decyzji Nr 3/MON
Ministra Obrony Narodowej z dnia 3 stycznia 2014 r. w sprawie wytycznych okre$lajgcych
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 zakupu.
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Etykieta zbiorcza — wykonana na papierze samoprzylepnym naklejona na karton, zawierajgca
nastepujace dane:
- nazwe, adres (i/lub znak firmowy) Wykonawcy lub Producenta,

- nazwe przedmiotu i numer wzoru,

- symbol i skiad surowcowy materiatéw zasadniczych wg PN-P-01703:1996,

- rodzaj wykoiiczenia uszlachetniajgcego,

- liczbe sztuk zawartych w opakowaniu,

- wielko$¢ wyrobow z wyszczegdlnieniem liczby sztuk w poszczegdlnych wielkosciach,
-  jakosé wyrobu podang stownie,

- znak kontroli jako$ci,

- 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),
- miejsce nha 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 zakupu.

Okreslenie wielkosci wyrobu na etykietach powinno zawieraé oznaczenie literowe oraz zakresy
wymiarowe poprzedzone opisem stownym. Przyktad oznaczenia wyrobu.

wielkos¢: L

wzrost: 172-180

obw. kl. piers. 102-110

obw. pasa: 92-100

Umieszczanie na wszywkach i etykietach innych informacji niz podane powyzej wymaga zgody
Zamawiajgcego.

Przy cechowaniu dopuszcza sig umieszczenie jednej nazwy (i znaku) firmowego w przypadku,
kiedy Wykonawca jest jednocze$nie Producentem.

Sposéb wykonania napiséw na etykietach wg PN-P-84531:1990, etykiete na opakowanie
zbiorcze nalezy wykona¢ czcionkg Arial wielkos¢ 14.

Partie produkcyjne nalezy oznaczaé¢ wedlug jednolitego przyjetego systemu liczb arabskich,

znakoéw i symboli.

7.2 Skladanie

Przewing¢ boki koszulki wraz z rekawami do tylu, zlozy¢ po diugosci na trzy czesci uzyskujgc
prostokat. Spodenki zlozy¢ na pot po diugosci, nastepnie jeszcze raz na pét po szerokosci
otrzymujgc prostokat. ZtoZzone spodenki uktada¢ wewnatrz ztozonej koszulki.

7.3 Pakowanie

Ztozone komplety pakowac do torebki foliowej. Na wierzch torebki naklei¢ etykiete jednostkows.
Pakowa¢ po 10 kompletéw do kartonu zbiorczego o wymiarach zewnetrznych 40 cm x 30 cm x
25 cm. Dopuszcza sig¢ zastosowanie innych wymiaréw kartonéw przy zachowaniu 10 kpl. w
kartonie Po zamknigciu i zaplombowaniu kartonu (lub ostemplowaniu) na opakowanie naklei¢
etykiete zbiorcza.
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8 Zasady weryfikacji zgodnosci
8.1 Tryb oceny zgodnosci

Ocene zgodnos$ci wykonania wyrobu z postanowieniami niniejszej Wojskowej Dokumentacji
Techniczno-Technologicznej (WDTT) nalezy prowadzi¢ wedtug zasad okreslonych w ustawie
z dnia 17 listopada 2006 r. o systemie oceny zgodnoS$ci wyrobéw przeznaczonych na potrzeby
obronnoéci | bezpieczenstwa panstwa (tj. Dz.U. z 2022 poz. 747) oraz zgodnie
z rozporzagdzeniem Ministra Obrony Narodowej z dnia 11 stycznia 2013 r. w sprawie
szczegotowego wykazu wyrobéw podlegajgcych ocenie zgodnosci oraz sposobu i trybu
przeprowadzania oceny zgodno$ci wyrobéw przeznaczonych na potrzeby obronnosci panstwa
(tj. Dz. U. z 2021 r. poz.1628).

Zgodnie z rozporzadzeniem Ministra Obrony Narodowej dnia 5 marca 2007 r. w sprawie
sprawowania nadzoru nad czynnos$ciami zwigzanymi z wyrobem wprowadzanym do uzytku
w komérkach i jednostkach organizacyjnych podlegtych lub nadzorowanych przez Ministra
Obrony Narodowej (tj. Dz. U. z 2015 r. poz. 259) organem sprawujgcym nadzoér,
nad czynnos$ciami zwigzanymi z wyrobem wprowadzanym do uzytku jest szef Rejonowego
Przedstawicielstwa Wojskowego (RPW) wskazany przez Szefa Agencji Uzbrojenia, ktérej
jest podlegte RPW

Bielizna letnia i bielizna letnia Marynarki Wojennej podlegaja ocenie zgodnosci
w trybie I.

8.2 Proces nadzorowania jakosci

Proces nadzorowania jakosci wyrobow prowadzi RPW Ilub inny organ wskazany przez
Zamawiajgcego w umowie (dalej ,organ realizujacy 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 uslug,
ktorych przedmiotem jest sprzet wojskowy (Dz. Urz. Min. Obr. Nar. z 2019 r. poz. 159, z p6zn.
zm.).

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

—  zdawczo-odbiorcze (Z-O);

—  okresowe (O).

Podstawowymi dokumentami przy realizacji procesu nadzorowania jakosci i badan kontrolnych
przedmiotow umundurowania i wyekwipowania sa:

— niniejsza WDTT do produkcji seryjnej;

—~  wzbr wyrobu;

— normy wskazane w niniejszej dokumentaciji.
Wyroby przedstawione do badan zgodnos$ci z wymaganiami WDTT powinny by¢ zwolnione przez
stuzby Kontroli Jako$ci (KJ) Wykonawcy. Zwolnienie nalezy potwierdzié odpowiednimi
dokumentami i pieczeciami dziatu KJ Wykonawcy.

W przypadku uzyskania wynikow badan zdawczo-odbiorczych lub okresowych niezgodnych
z wymaganiami okreslonymi w WDTT organ realizujgcy proces nadzorowania jako$ci wstrzymuje
zwolnienie badanej partii wyrobéw. Zwolnienie partii moze nastagpi¢ po usunieciu bledéw
wykonania oraz potwierdzeniu poprawnosci wykonania wyrobéw pozytywnymi wynikami badan.
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Probki do badarn pobiera sie zgodnie z decyzja organu realizujgcego proces nadzorowania
jakosci:
- przed wprowadzeniem materiatdbw do produkcji, zgodnie z normg PN-P-06706:1982
Tkaniny, przedziny, dzianiny i wiékiennicze pokrycia podiogowe — Badania Odbiorcze lub
-z partii wyrobéw zgodnie z normg PN-P-84751:1992 Wyroby dziewiarskie i porficzosznicze
— Badania odbiorcze

dla partii wyroboéw (partia produkcyjna) o licznosci nie wigkszej niz 15 000 szt. o tym samym
oznaczeniu klasyfikacyjnym, tej samej jakosci, wykonanych w tej samej technologii, z tych
samych materialow (z tej samej jednolitej partii produkcyjnej), przedstawionej do jednorazowe;j
weryfikacji zgodnosci.

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

Badania PUIW realizujg:
- Wykonawca przy udziale i pod nadzorem przedstawiciela organu realizujgcego proces

nadzorowania jakosci, w zakresie okreslonym w tablicy 7, Lp. 1, 21 3,
- laboratoria w zakresie okreslonym w tablicy 7, Ip. 4.

Pozytywne wyniki badan sg podstawg do potwierdzenia zgodnosci wyrobu z WDTT. Partig
wyrobow nalezy uzna¢ za niezgodng z wymaganiami, jezeli chociazby jedna z badanych
laboratoryjnie wtasciwosci lub ocenianych innych wymagan okreslonych w WDTT, dla jednego z
badanych wyrobéw, nie speinia wymagan podanych w WDTT.

Organ realizujgcy proces nadzorowania jakosci ma prawo kontroli u Wykonawcy warunkéw
realizacji produkcji, w tym proceséw migdzyoperacyjnych, na zgodnosé z wymaganiami WDTT.

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

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

Potwierdzenie w ww. badaniach laboratoryjnych lub ocenie organoleptycznej niezgodnosci
materiatéw stosowanych w wyrobie/wyrobéw gotowych z wymaganiami okreslonymi w WDTT
skutkuje uznaniem partii produkcyjnej wyrobu za niezgodng z wymaganiami okreslonymi
w WDTT Ilub moze skutkowaé rozszerzeniem badan zdawczo-odbiorczych/okresowych
lub zwiekszeniem licznosci préby w uzgodnieniu migdzy Wykonawcag a organem realizujgcym
proces nadzorowania jakosci. Badania te Wykonawca wykonuje w laboratorium posiadajgcym
akredytacje wg normy PN-EN ISO/IEC 17025, bez dodatkowego finansowania przez MON,
a jeden egzemplarz wynikéw badan przekazuje organowi realizujgcemu proces nadzorowania
jakosci.

Wyréb powinien takze spetnia¢ dodatkowe wymagania jakosciowe, jezeli zapisano je w umowie.
Sposéb potwierdzenia tych wymagan okresla 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.
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Badania laboratoryjne nalezy wykona¢ w laboratorium z akredytacjg wg PN-EN ISO/IEC 17025.
Jeden egzemplarz wynikéw badan laboratoryjnych Wykonawca przekazuje organowi
realizujgcemu proces nadzorowania jakosci.

W przypadku zmiany dostawcy materiatéw zasadniczych, wskazanych w WDTT, tablica 7,
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).

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
wedlug obowigzujgcej WDTT oraz w celu stwierdzenia mozliwosci weryfikacji
zgodnosci/zwolnienia wyrobow.

Badania okresowe przeprowadza sie, dla pierwszej i co pigtej partii wyrobéw (1, 5, 10 itd.)
w danym roku kalendarzowym dostaw.

Do badan okresowych pobierana jest prébka o licznosci wymaganej w prowadzonych badaniach.
Badania laboratoryjne wykonuje sie w laboratorium z akredytacjg wg PN-EN ISO/IEC 17025.
Wykonawca przekazuje organowi realizujgcemu proces nadzorowania jakos$ci jeden egzemplarz
wynikéw badan.

Dla partii wyrobdw przedstawionych do badan okresowych nie przeprowadza sie dodatkowych
badan zdawczo-odbiorczych.
Wyniki badan okresowych sg réwnoznaczne z przeprowadzeniem badan zdawczo-odbiorczych.

8.2.4 Zmiany w WDTT oraz wzorze przedmiotu (badania typu)

Wykonawca PUIW, RPW, WOBWSM lub Szefostwo Stuzby Mundurowej Inspektoratu Wsparcia
Sit Zbrojnych moze zaproponowac wprowadzenie zmian w niniejszej WDTT oraz wzorze PUIW.
Przed wprowadzeniem zmian do WDTT oraz wzoru PUiW do produkgji seryjnej wplywajgcych na
parametry techniczno-uzytkowe materiatéw zastosowanych do wykonania wzoru PUIW,
rozwigzania konstrukcyjne wzoréw PUIW, jego charakterystyki techniczne, jako$é lub wiasciwosci
uzytkowe wyrobu przeprowadza sig¢ 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 minimalnych zakreséw wymagan i metod badan dla poszczegdinych rodzajéw badan
kontrolnych przedstawiono w tablicy 9.
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Tablica 9
Wykonywac
podczas
Lp. Rodzaje badan Wymagania i metody badan wg _ badan
uzytkowych
Z-0 o]
] Sprawdzenie i ocena dokumentacji przedmiotéw przedstawionych + +
do badan
Sprawdzenie dokumentacji zakupu
1.1 | materiatéw zasadniczych i dodatkéw WDTT rozdz. 4.1 + +
Sprawdzenie zgodnosci  uzytych
1.2 | materiatéw zasadniczych i dodatkéw WDTT rozdz. 4.1 + +
2 | Ogledziny zewnetrzne wyroboéw
Sprawdzenie zgodnosci cechowania
(informacji umieszczonych .
21 |na wszywkach informacyjnych VV\\IIII:D)T'I-‘II-' tizl'!’czag + +
i etykietach jednostkowych), sktadania )
i pakowania
3 | Badania szczegolowe wyrobow
Sprawdzenie wygladu ogdlnego
3.1 przedmiotu, zgodnosci z Ocena zgodnosci + N
’ obowigzujagcym wzorem  (badanie ze wzorem PUIW
organoleptyczne)
3.2 Sprawdzenie zgodnosci wymiarow WDTT rozdz. 8, 9, 10, + +
' wyrobu z tablicami wymiaréw wyrobu tablica 10 i tablica 11
4 | Badania laboratoryjne
4.1 |Dzianina zasadnicza i $ciaggaczowa — koszulka
) o . WDTT rozdz. 4.2, tablica 2, Ip.: 1, 3, " +
Sprawdzenie spetnienia wymagan 4,5,11.4,11.5 oraz WDTT pkt. 421 | 7
4.1.1 |techniczno-uzytkowych dzianiny
(ub 9), 10, 11.1, 11.2, 11.3
WDTT rozdz. 4.2, tablica 2, Ip.: 12,
Sprawdzenie spetnienia wymagan 14,15, 16,224, 423 15 oraz WDTT pkt | -) *
12 iifggéizzlﬁifytmw”m dia dzianiny WDTT rozdz. 4.2, tablica 2,
Ip. 17, 18, 19 (lub 20), 21, 22.1,22.2,| + +
22.3
4.2 | Dzianina zasadnicza — spodenki
WDTT rozdz. 4.2, tablica 3, Ip.: 1, 3, -y +
" | techniczno-uzytkowych WDTT rozdz. 4.2, tablica 3, Ip.: 6,7, | .
8 (lub 9), 10, 11.1, 11.2,11.3

*) Wykonaé sprawdzenie dla pierwszej partii wyrobéw podlegajgcych badaniom zdawczo-odbiorczym
w danym roku kalendarzowym.
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Uwagi:
1. Dopuszcza sie zmiany w kolejnosci wykonywania badan po uzgodnieniu z organem
realizujgcym proces nadzorowania jakosci.
2. Wprowadzone w tablicy © oznaczenia badan:

- ,Z-0" - zdawczo-odbiorcze,
- 0" - okresowe,
-t - badania wykonuje sie,

- - badania nie wykonuje 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.
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8 Rysunkitechniczne

L0 IR TR R

Rysunek 1 - Przéd koszulki
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DUAIAR I

Rysunek 2 —Tyt koszulki
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Rysunek 3 — Przéd spodenek
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az

Rysunek 4 —Tyt spodenek
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11 Tabela wymiaréw statych i pomocniczych

Wymiary state i pomocnicze bielizny przedstawiono w tablicy 12.

Tablica 12
Wymiary w centymetrach
2 n
(Y] [
g 8 |§E
ﬁ Wyszczegélnienie e | g3
Nazwa elementu 9 wymiaréw 8§ |92
N = (28
(o] 8 °
- szeroko$é plisy odszycia dekoltu 20 | 05
Koszulka - szerokos$¢ podwiniecia dotu rekawéw | 3,0 | 0,5
- szeroko$¢ podwinigcia dotu koszulki | 3,0 | 0,5
- szerokos¢ podwinigcia na linii pasa 35 | 05
Spodenki
- podwiniecie dolu nogawek 3,0 0,5
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12  Arkusz ewidencji wprowadzonych zmian - tylko w dokumentacji oryginalnej



