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1 Fotografiawyrobu

Fotografia 1 - Bluza ocieplajgca Wz6r 546/MON — przéd



Fotografia 2 - Bluza ocieplajgca w kamuflazu pustynnym Wzér 546P/MON - przéd

2 Przedmiot dokumentacji

Przedmiotem dokumentacji sg wymagania techniczno-uzytkowe do wykonania bluzy ocieplajgcej oraz bluzy
ocieplajgcej w kamuflazu pustynnym. Niniejsze przedmioty stanowig materiaty wojenne.

3 Opis ogoéiny wyrobu

Bluza ocieplajgca i bluza ocieplajgca w kamuflazu pustynnym wykonane sg w tym samym rozwigzaniu
konstrukcyjno-materialowym: bluza ocieplajgca w kolorze ciemnozielonym (fot. 1), bluza ocieplajgca
w kamuflazu pustynnym w kolorze piaskowym (fot. 2).

Bluza jest wyrobem jednoczeSciowym wykonanym 2z dzianiny trudnopalnej, zapinanym na zamek
btyskawiczny (po wyzej linii klatki piersiowej). Diugie rekawy wykonczone sg otworem umozliwiajgcym
wlozenie kciuka w celu zabezpieczenia przed zwijaniem sie rekawa w trakcie zakladania bluzy munduru
polowego. Konstrukcja rekawa w formie reglanu (bez szwow barkowych) zapewnia wysoki komfort
uzytkowania bluzy z oporzadzeniem (zasobnik, kamizelka ochronna, itp.). Bluza ocieplajgca wykonczona
jest w gorze stojkg dostosowang konstrukcyjnie do stéjki munduréw polowych. Rekawy w bluzie wykonczone
mankietami z dzianiny $ciggaczowej. W konfekcjonowaniu wyrobu zastosowano technologie pfaskich
SZWOW.

4 Wymagania techniczne

Do wykonania wyrobu obowigzuja:

- Wojskowa Dokumentacja Techniczno — Technologiczna wyrobu do produkcji seryjnej,

- zatwierdzony wzor wyrobu,

- specyfikacje techniczne materiatldw zasadniczych wg wymagan okreslonych w tablicy 1.



4.1 Wykaz materialéw zasadniczych i dodatkéw

Zestawienie materiatlébw zasadniczych i dodatkéw stosowanych w konfekcjonowaniu bluzy ocieplajgcej
i bluzy ocieplajgcej w kamuflazu pustynnym przedstawiono w tablicy 1.

Tablica 1

Lp. Nazwa materiatu Typ, rodzaj, charakterystyka materiatu Wymagania wg

dzianina trudnopalna w kolorze

1 |Dzianina zasadnicza ciemnozielonym

dzianina trudnopalna w kolorze piaskowym

dzianina trudnopalna w kolorze Tablica 2
N ciemnozielonym
2 | Dzianina $ciggaczowa
dzianina trudnopalna w kolorze piaskowym
zamek btyskawiczny tworzywowy,
; . S ) wg wzoru,
. drobnospiralny, jednostronnie nierozdzielny, 2 .
3 |Zamek btyskawiczny s . specyfikacja techniczna
na tasmie trudnopalne;j

producenta

w kolorze dzianiny zasadniczej
nici z wiékien meta-aramidowych
4 | Nici odziezowe odcinkowych o masie liniowej 35 + 5 tex
w kolorze dzianiny zasadniczej
wszywka firmowa z oznaczeniem wielkosci
wyrobu oraz sposobem konserwaciji

5 [ Wszywki i etykiety etykieta jednostkowa

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

etykieta na opakowanie zhiorcze

sztyft tworzywowy do zamocowania etykiety punkt 7.1
6 | Sztyft . .
jednostkowej

torba foliowa dostosowana wielkoscig
do pakowanej bluzy

karton stuzgcy do zapakowania
20 sztuk bluzy

7 | Torba foliowa

8 | Karton

4.2 Charakterystyka dzianiny

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

Tablica 2
. Jednostka Wartos¢ Oznaczenie i metoda
Lp. Rodzaj parametru ; ;
miary parametru badania wg
Parametry techniczne dzianiny zasadniczej
MAC 69%
+EL 3% =72% PN-P-04604:1972
1 | Skfad surowcowy dzianiny % CV(FR) 28% PN-P-04847-11:1993
(dopuszczalna PN-P-04846:1992
tolerancja +3%)
I L na bazie splotu PN-EN ISO
2 | Splot dzianiny zasadniczej - lewoprawego 8388:2005
3 | Masa liniowa przedz:
3.1. [Przedza MAC 210 specyfikacja
3.2. |Przedza CV(FR) dtex 190 techniczna producenta
3.3. |EL 22




Tablica 2 (cigg dalszy)

. Jednostka Wartos¢ Oznaczenie i metoda
Lp. Rodzaj parametru . :
miary parametru badania wg
4 | Liczba rzgdkow liczba 22,0x+15 .
Jem PN-EN 14971:2007
5 | Liczba kolumienek 17,0+1,0
6 | Masa powierzchniowa dzianiny g/m? 325+ 15 PN-P-04613:1997
7 | Parametry barw
L* 29,19
71 cézlglfxg 2/le<(305|()/ng) ():lemn02|elonym a* 1,53 PN-EN 1SO
105-J01:2002
b* 8,24 PN-EN ISO
105-J03:2009
L* 57,30 (geometria urzgdzenia
- . pomiarowego d/0
79 dzianiny w kolorze piaskowym a* 6.24 lub d/8
"= | CIELAB ( D65 /10°) '
b* 18,23
Dopuszczalne wartosSci roznic  barw, . PN-EN ISO
73 | nie wiecej niz A" s 105-J03:2009
Parametry uzytkowe dzianiny zasadniczej
Zmiana wymiarow | o nelc wzdhuzny 2
g | PO praniu %
w temperaturze 40°C, | kierunek 2 PN-EN ISO 5077:2011
nie wiecej niz poprzeczny PN-EN ISO 3759:2011
Zmiana wymiarow . . PN-EN ISO 6330:2012
po pigtym praniu kierunek wzdiuzny 3 procedura 4M
9 - %
w temperaturze 40°C, | kierunek 3
nie wiecej niz poprzeczny
Wytrzymato$¢ na przebicie kulka, PN-EN ISO
10 1hie mniej niz: N 250 9073-5:2008
11.1 Odpornosé na pilling, nie mniej niz: 30 PN-EN ISO
"~ | (po 2 godz. badania) o ' 12945-1:2002
11.2 Odpornosé na pilling, nie mniej niz: stopien 30 PN-EN ISO
| (po 7000 suwodw) ' 12945-2:2002
12 | Odpornosc¢ na ciepto
12.1 | Zapalenie sie - bral_< .
zapalenia sie
S brak
12.2 | Topienie sig - topienia sie PN-EN-469:2008
kierunek 5 ISO-17493:2016-12
Zmiana wymiaréw, wzdtuzny
123 |- 007 T : %
nie wiecej niz: kierunek 5
poprzeczny
13 | Odpornos¢ wybarwien, nie mniej niz:
- o . PN-EN ISO
13.1 | Swiatto stopien stopien 4 105-B02:2014-11
zZmiana barwy 4
. PN-EN ISO 105
13.2 | woda zabrudzenie stopien 4 E01:2013

bieli bawetny




Tablica 2 (cigg dalszy)

. Jednostka Wartos¢ Oznaczenie i metoda
Lp. Rodzaj parametru . :
miary parametru badania wg
pranie zZmiana barwy 4 PN-EN ISO
13.3 o ——— stopien 105-C06:2010
w temperaturze 40°C | zabrudzenie biel 4 metoda ALS
baweiny
13.4 rozpuszczalniki Zmiana barwy stopien 4 PN-EN ISO
“* | organiczne zabrudzenie bieli P . 105-X05:1999
bawetny
zmiana barwy 4
13.5 | pot kwasny Zabrudzenie biel stopien .
baweltny PN-EN ISO
. 105-E04:2013-06
Zmiana barwy 4
13.6 | pot alkaliczny Zabrudzenie biel stopien .
baweiny
: zabrudzenie biel
13.7 | tarcie suche bawetny tonier 4 PN-EN 1SO
138 | tarcie mokre zabrudzenie biel P . 105-X12:2016-08
' bawetny
Parametry techniczne dzianiny sciggaczowej
MAC 46%
0,
CE?_ 25;)/0 PN-P-04604:1972
14 | Sktad surowcowy dzianiny % CV(FR) 22% PN-P-04847/11:1993
> PN-P-04846:1992
(dopuszczalna
tolerancja +3%)
kombinowany na
15 | Splot dzianiny $ciagaczowej . lbaz'e SPIOtU 1 o EN IS0 8388:2005
ewoprawego
typu rib
16 |Masa liniowa przedz:
16.1 | Przedza MAC/CV(FR) 200
d specyfikacja techniczna
16.2 Przedza CcO tex 100 producenta
16.3 |EL 33
17 |Liczba rzgdkéw liczba 215+15
/ PN-EN 14971:2007
18 | Liczba kolumienek cm 135+1,0
19 |Masa powierzchniowa dzianiny g/m2 320+ 16 PN-P-04613:1997
20 | Parametry barw
L* 29,19
20.1 dzianiny w kolorze ciemnozielonym n 1503 PN-EN ISO
" | CIELAB ( D65 /10°) a Bl 105-J01:2002
b* 8,24 PN-EN ISO
L* 57.30 105—\_103:2009 _
o ) (geometria urzadzenia
20.2 dzianiny w kolorze piaskowym a 6.24 pomiarowego d/0
CIELAB (D65 /10°) ' lub d/8
b* 18,23
20.3 Dopuszczalne wartosci roznic  barw, AE*s 15 PN-EN ISO

nie wiecej niz

105-J03:2009




Tablica 2 (cigg dalszy)

. Jednostka Wartos¢ Oznaczenie i metoda
Lp. Rodzaj parametru . ;
miary parametru badania wg
Parametry uzytkowe dzianiny Sciggaczowej
Zmiana wymiarow PN-EN ISO 5077:2011
po pigtym praniu . . o PN-EN ISO 3759:2011
21 |\ temperaturze 40°c, | Kierunek wzdtuzny % 3 PN-EN ISO 6330:2012
nie wiecej niz procedura 4M
Wytrzymatos¢ na przebicie kulka, PN-EN ISO
22 nie mniej niz: N 240 9073-5:2008
Odpornosé na pilling, nie mniej niz: . PN-EN ISO
23 | (po 2 godz. badania) stopien 3.0 12945-1:2002
Zapalnos¢ metodg wskaznika tlenowego, o PN-ISO
24 nie mniej niz: VIV 25,5 4589-2:2006+A1:2006
25 | Sprezystosc - kierunek poprzeczny
Srednie wydtuzenie
wzgledne w 5-tym cyklu | nie mniej niz: % 180
o5 1 [fozciagania
Srednie wydtuzenie PN-EN
wzgledne w 5-tym cyklu | nie wiecej niz: % 210 14704-1-2006
rozciggania — Metoda A
Srednie wzgledne gd ; 2eﬁia 41
25.2 | wydtuzenie trwate, nie prezer %
I po 30 min.
wiecej niz - 34
odprezenia
26 | Odpornos¢ wybarwien, nie mniej niz:
N - PN-EN ISO
26.1 | Swiatto stopien 4 105-B02:2014-11
pranie Zmiana barwy 4 PN-EN ISO
26.2 W temperaturze 40°C zabrudzenie bieli | stopien 4 105-C06:2010
bawetny metoda A1S
26.3 rozpuszczalniki Zmiana b_arw_y —  stopien 4 PN-EN ISO
| organiczne zabrudzenie bieli P 4 105-X05:1999
bawetny
zmiana barwy 4
26.4 | pot kwasny zabrudzenie bieli 4
bawetny o PN-EN ISO
stopien .
zmiana barwy 4 105-E04:2013-06
26.5 | pot alkaliczny zabrudzenie bieli 4
bawetny
. zabrudzenie bieli
26.6 |tarcie suche bawelny tonier 4 PN-EN 1SO
. zabrudzenie bieli P 105-X12:2016-08
26.7 |tarcie mokre 4
bawetny

Bezpieczenstwo wyrobu

Wykonanie materiatdw powinno zapewniaé zachowanie przez wyrdéb sktadu zwigzkéw chemicznych
i dopuszczalnego poziomu
oraz procedury badawcze zostaty okreslone przez Miedzynarodowe Stowarzyszenie na Rzecz Badan
i Rozwoju Ekologii Wyrobéw Widkienniczych w dokumencie normatywnym OEKO-TEX Standard 100 — klasa
produktu II.

ich emisji

bezpiecznego dla uzytkownikéw, ktérych wykazy,

wielkosci

Zakres badan przedstawiono w Tablicy 3. Dokumentami potwierdzajgcymi zgodnos¢ z wymaganiami

dotyczacymi

akredytacje OiB.

bezpieczenstwa powinny by¢ wyniki

badan wykonane w laboratorium posiadajgcego
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Tablica 3

Jednostka Wartosé

Lp. Nazwa parametru Metoda badania wg

miary parametru
1 |Odczyn pH pH 4,0+7,5 PN-EN ISO 3071:2007
> Zawartos¢ wolnego lub uwalniajgcego mglkg 75 PN-EN 1SO14184-1:2011

sie formaldehydu, nie wiecej niz:

Zawartos¢  amin odszczepianych
3 |z barwnikéw azowych w warunkach mg/kg 20 PN-EN 14362-1:2017-04
redukcyjnych, nie wiecej niz:

metodg chromatografii gazowej

s J z detekcjg wychwytu
4 | Zawartos¢ pestycydow*, nie wiecej niz: mg/kg 1,0 elektronow (GC-ECD) lub z

detekcjg masowg (GC-MS)

* dotyczy materiatdw z zawartoscig widkien naturalnych celulozowych

Uznaje sie, rowniez, ze wyrdb spetnia wymagania dotyczgce bezpieczenstwa, jezeli posiada aktualng
autoryzacje (certyfikat) do postugiwania sie znakiem OEKO-TEX, zgodnie z normg OEKO-TEX Standard
100 (klasa produktow II).

4.3 Rodzaje sciegdéw maszynowych

Podstawowe rodzaje $ciegéw wg PN-P-84502:1983 Sciegi — Klasyfikacja i oznaczenia.
Zalecana gestosc¢ sciegow:
- $cieg stebnowych: 30 + 40 sciegéw na 1 dm;
-z autolapu; 45+50 sciegéw/dm;
- overlockowych; 45+50 Sciegow/dm.
Wszystkie szwy stebnowe przy rozpoczeciu i zakonczeniu zamocowac poprzez przeszycie wsteczne w celu
zabezpieczenia przed pruciem.

4.4 Dopuszczalne sztukowanie elementéw

W wyrobie nie dopuszcza sie sztukowania elementow.

4.5 Tablica klasyfikacji wielkosci

W zaleznos$ci od obwodu klatki piersiowej i wzrostu wyrdznia sie wielkosci podane tablicy 4.

Tablica 4
Wymiary w centymetrach
Oznaczenie XS S M L XL XXL
wielkosci
Obwaéd klatki piersiowej - zakres
Warost 78 -86 86 - 94 94-102 | 102-110 | 110-118 | 118-126
- zakres
Obwad pasa - zakres
156 — 164 X
164 -172 X
172 -180 X
172 -180 X
180 - 188 X
188 — 196 X
Razem: 6 wielkosci
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5 Zestawienie elementéw skitadowych

Zestawienie elementow sktadowych przedstawiono w tablicy 5.

Tablica 5
Lp. Rodzaj materiatu Nazwa elementu llos¢
1. 1
2. 1
3. rekaw (czes¢ wierzchnia) 2
4. rekaw (czes¢ spodnia) 2
Dzianina zasadnicza -
5. obtozenie przodu 2
6. listwa pod zamek btyskawiczny 1
listwa w dole zamka
7. . 1
btyskawicznego
Razem: 10
1. Dzianina $ciggaczowa mankiety rekawow 2
Razem: 2

6 Opis wykonania

Podstawowe operacje wykonania wyrobu przedstawiono w tablicy 6.

Tablica 6
. . Oznaczenie o .
Lp. Rodzaj operacji Sciegu Wymagania i uwagi
1 | Rozkrdj dzianiny - wg szablondw i uktadu kroju
2 | Obszycie otwordw na kciuk 1.01.02/506 -
3 | Obrzucenie tukéw obtozenia 4.01.02/506 -
4 _Doszyme ob+ozgp i obrzucenie 1.01.02/506 i
jednej strony stojki
5 Zszycie pomaocnicze I|§tewk| pod 1.01.01/301 i
zamek zamka btyskawiczny
6 M(_)cowanle otworu na kciuk w 2 03.01/301 zamocowac poprzez przeszycie
Sciggaczu wsteczne
7 Zszycie bokéw bluzy (taczenie 2 01.03/607 i
tytu z przodem)
8 ZszyC|e_ glemgn_tow rekawa (szew 2 01.03/607 i
przedniej czesci rekawa)
9 Doszycie mankletow 1.23.03/607 i
do rekawdw
Zszycie elementéw rekawa wraz
10 | z mankietem (szew tylnej czesci 2.01.03/607 -
rekawa)
11 Wszycie rekawéw do podkroju 2 01.03/607 i
pachy po tuku
Wszycie jednej strony stéjki i
12 do podkroju dekoltu 2.01.03/607
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Tablica 6 (cigg dalszy)

. . Oznaczenie . .
Lp. Rodzaj operacji $ciegu Wymagania i uwagi
Wszycie zamka btyskawicznego
13 do przodu bluzy wraz z listwg pod 1.02.02/301 i

zamek z pod tozeniem listwy w
dolnej czesci zamka

taczenie obrzuconej czesci stojki
14 | z podkrojem dekoltu i brzegéw 1.01.03/301 -
obtozenia po tuku wszycia rekawa

stebnowac tylko po czesci przodu

15 | Stebnowanie zamka bluzy 1.22.01/301 bez stéjki w odlegtosci 0,7cm od
krawedzi
16 Podwiniecie i podszycie dotu 6.02.07/605 i
bluzy
Zamocowanie wszywki firmowej o wewnetrznei stronie wvrobu
17 | z oznaczeniem wielkosci w lewym 2.01.01/301 P ¢ ) y
) 12cm od dotu bluzy
szwie bocznym
Wykonanie rygli w celu w rekawach na zakonczeniach
18 | zabezpieczenia szwow przed 1.01.01/304 szwu autolapu i na szwie w
pruciem podwinieciu dotu

oczyszczenie z koncéw nitek,
wykonczenie
i wywrdcenie wyrobu na prawg
strone

19 | Operacje kohcowe -

7 Cechowanie, skladanie, pakowanie

7.1 Cechowanie

Wszywka firmowa umieszczona w bluzie po wewnetrznej stronie lewego szwu bocznego,
12 cm = 2,0 cm od dotu bluzy, zawierajgca nastepujgce dane:

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

— wielko$¢ wyrobu oznaczana wedtug tabeli wielko$ci;

— nazwe przedmiotu i numer wzoru;

— symbol i sktad surowcowy materiatow zasadniczych wraz z udziatem procentowy

wg PN-P-01703:1996;

— date produkcji wyrobu (m-c i rok);

— nr partii produkcyjnej;

— oznaczenie sposobu konserwacji wyrobu, zgodne z PN-EN ISO 3758:2012.

Okreslenie wielkosci wyrobu (na wszywkach i etykietach) powinno zawiera¢ oznaczenie literowego oraz
zakresy wymiarowe poprzedzone opisem stownym. Przyktad oznaczenia wyrobu.

wielkos¢: L

wzrost: 172-180

obw. Kkl. piers.: 102-110

Oznaczenie sposobu konserwacji zgodnie z PN-EN ISO 3758:2012 obejmujgce nastepujacy uktad znakdow:

M X O X X

Informacje naniesione na wszywkach wykona¢ w technologii zapewniajgcej ich czytelnosé
przy codziennym uzytkowaniu i okresowych zabiegach konserwacyjnych przez okres minimum 2 lata.

Etykieta jednostkowa wykonana na papierze samoprzylepnym do naklejenia na wierzch worka foliowego,
zawierajgce nastepujgce dane:
- nazwe, adres (i znak firmowy) Wykonawcy i Producenta;
- nazwe wyrobu i numer wzoru;
- sktad surowcowy z podaniem nazw handlowych lub grup surowcowych i ich udziatéw procentowym
wg PN-P-01703:1996;
- jakos¢ wyrobu podang stownie;
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- znak kontroli jakosci;

- wielko$¢ wyrobu oznaczong wedtug tabeli wielkoSci;

- nr partii produkcyjnej;

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

- oznaczenie sposobu konserwacji wg PN-EN 1SO 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 wyrobow dostarczanych do resortu obrony narodowej (Dz. Urz. Min.
Obr. Nar. z 2014 r. poz. 11) oraz zgodnie z umowag kupna-sprzedazy.

Etykieta na opakowanie zbiorcze zawierajgca nastepujgce dane:

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

- nazwe wyrobu i numer wzoru;

- sktad surowcowy z podaniem nazw handlowych lub grup surowcowych i ich udziatéw procentowym
wg PN-P-01703:1996;

- jakos¢ wyrobu podang stownie;

- znak kontroli jakosci;

- wielko$¢ wyrobu oznaczong wedtug tabeli wielkosci;

- nr partii produkcyjnej;

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

- oznhaczenie sposobu konserwacji wg PN-EN 1SO 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 wyrobow dostarczanych do resortu obrony narodowej (Dz. Urz. Min.
Obr. Nar. z 2014 r. poz. 11) oraz zgodnie z umowa kupna-sprzedazy;

- 0golng liczbe sztuk zawartych w opakowaniu.

Informacje naniesione na etykiecie na opakowanie zbiorcze 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.

7.2 Skladanie

Czesci boczne bluzy wraz z rekawami przewing¢ do tytu i ztozy¢ poprzecznie na dwie czesci.

7.3 Pakowanie

Ztozong bluze witozy¢ do worka foliowego, worek dotem zamkng¢ poprzez zgrzewanie, na wierzch worka
naklei¢ etykiete jednostkowa. Bluzy po 20 szt. w tej samej wielkosci pakowaé do pudta kartonowego
o wymiarach 40 szer. x 30 dt. x 30 wys. (wymiary zewnetrzne podane w cm), pudto zamkng¢ i oklei¢ tasma
klejagcg na wierzch pudta naklei¢ etykiete na opakowanie zbiorcze. Dopuszcza sie zastosowanie innych
wymiarow kartonéw przy zachowaniu 20 sztuk w kartonie.
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8 Zasady weryfikacji zgodnosci

8.1 Tryb oceny zgodnosci

Ocene zgodnosci wykonania wyrobu z postanowieniami niniejszej Wojskowej Dokumentacji Techniczno-
Technologicznej (WDTT) nalezy prowadzi¢  wediug zasad okreslonych w ustawie
z dnia 17 listopada 2006 r. o systemie oceny zgodnosci wyrobéw przeznaczonych na potrzeby obronnosci
i bezpieczenstwa panstwa (t.j. Dz.U. z 2022 r. poz. 747) oraz zgodnie z rozporzgdzeniem Ministra Obrony
Narodowej z dnia 11 stycznia 2013 r. w sprawie szczegétowego wykazu wyrobéw 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 rozporzadzeniem 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 sprawujagcym nadzor nad funkcjonowaniem systemu oceny zgodnosci wyrobdw
przeznaczonych na potrzeby obronnosci i bezpieczenstwa panstwa, w tym czynnosciami zwigzanymi z
wyrobem wprowadzanym do uzytku jest szef Rejonowego Przedstawicielstwa Wojskowego (RPW)
wskazany przez Szefa Agencji Uzbrojenia, ktorej jest podlegte RPW.

Bluza ocieplajaca i bluza ocieplajaca w kamuflazu pustynnym podlega

ocenie zgodnosci w trybie I.
8.2 Proces nadzorowania jakosci

Proces nadzorowania jakosci wyrobéw 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 badanh kontrolnych:

—  zdawczo-odbiorcze (Z-0);

- okresowe (O).
Podstawowymi dokumentami przy realizacji procesu nadzorowania jakosci i badan kontrolnych przedmiotéw
umundurowania i wyekwipowania (PUiW) sa:

—  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.

W przypadku uzyskania wynikéw 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 widkiennicze pokrycia podtogowe — Badania Odbiorcze lub
- z partii wyrobéw zgodnie z normg PN-P-84751:1992 Wyroby dziewiarskie i pohczosznicze —
Badania odbiorcze
dla partii wyrobow (partia produkcyjna) o licznosci nie wiekszej niz 15000 szt., o tym samym oznaczeniu
klasyfikacyjnym, tej samej jakosci, wykonanych w tej samej technologii, z tych samych materiatéw (z tej
samej jednolitej partii materiatowej) przedstawionej do jednorazowej weryfikacji zgodnosci.

Prébki do badan pobiera przedstawiciel organu realizujgcego proces nadzorowania jakosci
z udziatem komisji Wykonawcy
Badania PUiW wykonuja:
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- 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, Lp. 4.

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

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

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

Pozytywne wyniki ww. przeprowadzonych badan Iub oceny organoleptycznej nalezy zaliczy¢
do badan zdawczo-odbiorczych/okresowych partii produkcyjnej wyrobu.

Potwierdzenie w ww. badaniach laboratoryjnych lub ocenie organoleptycznej niezgodnosci materiatow
stosowanych w wyrobie/wyrobow gotowych z wymaganiami okreslonymi w WDTT skutkuje uznaniem partii
produkcyjnej wyrobu za niezgodng z wymaganiami okre$lonymi w WDTT Ilub moze skutkowac
rozszerzeniem badan zdawczo-odbiorczych/okresowych lub zwiekszeniem licznosci proby w uzgodnieniu
miedzy Wykonawcg a organem realizujgcym proces nadzorowania jakosci. Badania te Wykonawca
wykonuje w laboratorium posiadajgcym akredytacje OiB, bez dodatkowego finansowania przez MON, a
jeden egzemplarz wynikow 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 badah jest podstawg do potwierdzenia zgodnosci wyrobu
z WDTT.

Badania laboratoryjne nalezy wykona¢ w laboratorium  posiadajgcym  akredytacie  OiB.
W przypadku braku takiego laboratorium dopuszcza sie wykonywanie badan w laboratorium akredytowanym
wg PN-EN ISO/IEC 17025.

Jeden egzemplarz wynikow badan laboratoryjnych Wykonawca przekazuje organowi realizujgcemu proces
nadzorowania jako$ci.

W przypadku zmiany dostawcy materiatéw, wskazanych w WDTT tablica 7, Wykonawca jest zobowigzany
przedstawi¢ wyniki badan laboratoryjnych z laboratorium z akredytacjg OiB. W przypadku braku takiego
laboratorium dopuszcza sie wykonywanie badan w laboratorium akredytowanym wg PN-EN ISO/IEC 17025.
Dla pozostatych materiatdbw wskazanych w WDTT, tablica 1, Wykonawca przedstawia organowi
realizujgcemu proces nadzorowania jakosci dokumenty potwierdzajgce ich parametry — np. wyniki badan z
laboratorium, $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 wyrobéw wedtug obowigzujgcej WDTT
oraz w celu stwierdzenia mozliwosci weryfikacji zgodnosci/zwolnienia wyrobow.

Badania okresowe przeprowadza sie, dla pierwszej i co piatej parti wyrobow (1, 5, 10 itd.)
w danym roku kalendarzowym dostaw.
Do badan okresowych pobierana jest probka o liczno$ci wymaganej w prowadzonych badaniach.
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Badania laboratoryjne wykonuje sie w laboratorium z akredytacjg OiB. W przypadku braku takiego
laboratorium dopuszcza sie wykonywanie badan w laboratorium akredytowanym wg PN-EN ISO/IEC 17025.
Wykonawca przekazuje organowi realizujgcemu proces nadzorowania jakosci jeden egzemplarz wynikéw
badan.

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

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

Wykonawca PUIW, RPW, WOBWSM Ilub 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, jakos¢ lub wiasciwosci 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 zakresébw wymagan i metod badan dla poszczegdlnych rodzajéw badan
kontrolnych przedstawiono w tablicy 7.

Tablica 7
Wykonywacé
. , Wymagania i metody podczas
Lp. Rodzaje badan badan wg badan
Z-0 @]
1 |Sprawdzenie i ocena dokumentacji wyrobéw przedstawionych do badan + +
11 Spravx_/dz,enle dokurnentac_jl zakupg WDTT rozdz. 4.1 + +
materiatdw zasadniczych i dodatkow
12 Sprawdzenie zgodnosci uzytych WDTT rozdz. 4.1 + +

materiatéw zasadniczych i dodatkéw

2 | Ogledziny zewnetrzne wyrobéw

Sprawdzenie zgodnosci cechowania .

P nie 29 WDTT tablica 4

2.1 | (informacji umieszczonych na wszywkach + +
\ . .2 ] WDTT rozdz. 7

i etykietach), sktadania i pakowania

3 | Badania szczeg6towe wyrobow
Sprawdzenie wygladu ogdlnego wyrobu

Ocena zgodnosci

3.1 |oraz zgodnosm z obowigzujgcym wzorem 2 wzorem PUIW + +
(badanie organoleptyczne)
39 Sprawdzenie zgodnosci wymiaréw wyrobu | WDTT rozdz. 9 i rozdz. 10, tablica + +

z tablicami wymiaréw wyrobu gotowego 8
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Tablica 7(cigg dalszy)

Wykonywaé
. , Wymagania i metody podczas
Lp. Rodzaje badan badan wg badan
Z-0 0]
4 |Badania laboratoryjne
WDTT rozdz. 4.2,
tablica 2 Ip.: 7, 10, 11 (11.1 lub - +
Sprawdzenie spetnienia wymagan 11.2),13.1, 13.3, 13.5, 13.6 oraz
4.1 |techniczno —uzytkowych dzianiny bezpieczenstwo wyrobu
zasadniczej WDTT rozdz. 4.2,
tablica21p.: 1, 4,5, 6,9, 12, 13.7, + +
13.8
WDTT rozdz. 4.2,
tablica 2 Ip.: 20, 22, 23, 26.1, *) +
Sprawdzenie spetnienia wymagan 26.2, 26.4, 26.5
4.2 | techniczno —uzytkowych dzianiny oraz bezpieczenstwo wyrobu
Sciggaczowej WDTT rozdz. 4.2,
tablica 2 Ip.: 14, 17, 18, 19, 21, + +
24, 25, 26.6, 26.7
*) Wykona¢ sprawdzenie dla pierwszej partii wyrobéw podlegajgcych badaniom zdawczo-
odbiorczym w danym roku kalendarzowym.

Uwagi:
1. Dopuszcza sie zmiany w kolejnosci wykonywania badan po uzgodnieniu z organem realizujgcego
proces nadzorowania jakosci.
2. Wprowadzone w tablicy 7 oznaczenia badan:

- 2O - zdawczo - odbiorcze,
- 0 - okresowe,
-,V - badania wykonuje sie,

- - badania nie wykonuje sie.

8.3 Wz6r przedmiotu

Aktualny wzér PUW 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.



9 Rysunki techniczne
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Rysunek 1 — Przéd bluzy

10 Tabela wymiaréw wyrobu gotowego

Podstawowe wymagania wymiarowe wyrobu gotowego podano w tablicy 8.

Tablica 8
Wymiary w centymetrach
Wyszczegdlnienie | oznaczenie —_
o ; wielkos$ci | wielkosci XS S M L XL XXL E tl,
c 2 NS
N > Wzrost 156 - 164 164 - 172 172 - 180 172 - 180 180 - 188 188 - 196 N S
S > 5>
N (2] A i O
© 2’| wyszczegélnienie Oi';‘r"é‘i’gv\'/‘é?tk' 78-86 86 - 94 94 - 102 102 - 110 110- 118 118-126 | 8T
wymiaréw P J
a |Dtugos¢ przodu 65,0 68,0 71,0 73,0 77,00 80,0 2,0
b Szerokosé¢ na linii piersi 46,0 49,0 52,0 55,0 59,0 63,0 15
b, |Szerokos¢ u dotu bluzy 44,0 47,0 50,0 53,0 57,0 61,0 1,5
b, | Szerokosé podwiniecia dotu bluzy 2,0 0,2
c Diugosé¢ rekawa 79,0 80,0 84,0 85,0 88,0 91,0 2,0
c1 | Szerokosé rekawa u gory 19,0 20,0 21,0 23,0 25,0 27,0 1,0
c2 |Szerokos¢ rekawa u dotu 7,0 8,0 9,0 10,0 11,0 0,5
cs | Wysokosé mankietu rekawa 9,0 0,5
cs Odlegtosé¢ od konca rekawa do otworu 25 03
na palec
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Tablica 8 (cigg dalszy)

Wymiary w centymetrach

Wyszczegdlnienie | Oznaczenie
o7 wielkosci | wielkosci XS S M L XL XL 2w
S < =
N § Wzrost 156 - 164 164 - 172 172 - 180 172 - 180 180 - 188 188 - 196 QS
£ 2>
5 @ Obwéd klatki &3
©3 Wyszczegdlnienie iersiowei 78 - 86 86 - 94 94 - 102 102 - 110 110 - 118 118 - 126 Q73
wymiaréw P J
Szerokos¢ dekoltu
p (potowa obwodu stéjki) 16,0 17,0 20,0 21,0 23,0 25,0 0,5
p1 | Wysokos¢ stéjki przy dekolcie 7,0 0,5
p. | Dlugosé zamka blyskawicznego 27,0 28,0 29,0 1,0
D3 Wysoko_sc odszycia koncéwki zamka 08 0.2
blyskawicznego
Szerokos¢ listewki wzdtuz linii zamka
p4 . 2,0 013
blyskawicznego
ps | Dlugosé listewki na linii wszycia w stéjke 4,0 0,3




11 Arkusz ewidencji wprowadzonych zmian —tylko w dokumentacji oryginalnej



