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1 Fotografia wyrobu

Rekawice taktyczne - Wz6r 619/MON
Rekawice pilota - Wzér 619P/MON



2 Opis ogoliny wyrobu

Rekawice stanowig materialty wojenne.

Rekawice taktyczne wzér 619/MON oraz rekawice pilota wzér 619P/MON s3g rekawicami
pieciopalcowymi, posiadajgcymi wydtuzony mankiet chronigcy czesé przedramienia. Wykonane sg w kolorze
zielonym.

Czes¢ chwytna rekawic wykonana jest ze skory licowej koziej. Cze$¢ wierzchnia (grzbietowa) rekawic,
strzatki, zewnetrzna cze$¢ kciuka, mankiet oraz podkladka wewngtrz rekawic wykonane s3
z trudnopalnej dzianiny aramidowe;.

Rekawice w czesci chwytnej na wysokosci nadgarstka posiadajg wszytg sciggajacag gume elastyczna.
Na czubku kciuka oraz palca wskazujgcego zastosowano szwy poza opuszkami palcow celem zwiekszenia
komfortu uzytkowania w zakresie czynnosci manualnych. Rekawice szyte sg ni¢mi aramidowymi.

Rekawice produkowane sg w wielkosciach od 19 do 25.

3 Wymagania techniczne
Do wykonania rekawic obowigzuja:

— zatwierdzona wojskowa dokumentacja techniczno—technologiczna do produkcji seryjnej,
— zatwierdzony wzér PUIW.

3.1 Wykaz materiatéw zasadniczych i dodatkéow

Materiaty zasadnicze i dodatki wg tablicy 1.

Tablica 1
Lp. Nazwa materiatu Dane techniczne Wymagania wg
1 2 3 4
1. |Skéra kozia Skéra rekawiczkowa kozia w kolorze zielonym Tablica 2
2. |Dzianina Aramidowa w kolorze zielonym Tablica3i4
oraz wg wzoru
. Guma elastyczna bielizniana ptaska w kolorze
3. |Tasma elastyczna . wg wzoru
czarnym o szerokosci (6+1) mm
Nici z wtdkien aramidowych o masie liniowej
. - o S NS PN-EN 12590:2002
4. |Nici odziezowe (4417)_tex i minimalne;j sile zrywajgcej 11 N, PN-ISO 1139-1998
kolor zielony
5 _Etyl_<|eta jednostkowa ) wg punktu 6
i zbiorcza
6. |kacznik Ni¢ lub sztyft do potgczenia pétpar rekawic wg wzoru




Wymagania dla skéry koziej w kolorze zielonym zestawiono w tablicy 2.

Tablica 2
Lp. Nazwa parametru Jednpstka Wartos¢ Metoda badania wg
miary parametru
1 2 3 4 5
1. | Grubos¢ mm 0,7-0,9 PN-EN ISO 2589:2016-05
2. | Wytrzymatos¢ na rozcigganie, nie mniej niz: N/mm? 10 PN-EN ISO 3376:2012
3. | Wydtuzenie przy zerwaniu, nie mniej niz: % 50 PN-EN ISO 3376:2012
. . . N PN-EN I1SO
4. | Sita rozdzierajgca, nie mniej niz: N 30 3377-2:2016-06
Odpornos¢ powtoki kryjgcej na tarcie suche
5 0 5 cyklach w stopniach szarej skali na stopien 3 PN-EN 1SO
- |POocy phiach szarej P 11640:2018-12
materiale trgcym, nie mniej niz:
Odpornos¢ powtoki kryjgcej na tarcie mokre
6 0 5 cyklach w stopniach szarej skali na stopien 3 PN-EN 1SO
- |POocy phiach szarej P 11640:2018-12
materiale trgcym, nie mniej niz:
7. | Zawartosé chromu (VI) *) mg/kg K nie | PN-EN ISO
wWykrywalny 17075:2017-05
lw <& oH. ni i niz- * i 5
8 artos¢ pH, nie mniej niz: *) 3, PN-EN ISO
g, |Liczba dyferencji dla pH mniejszego niz 4, *) ) 07 4045:2018-09
" | nie wiecej niz: '

*) 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 ).

Wymagania dla dzianiny aramidowej trudnopalnej i odpornej na wysoka temperature wykonanej
w splocie interlokowym z przedzy 1,4 dtex zestawiono w tablicy 3.

Tablica 3
Lp. Nazwa parametru Jednostka miary Wartos¢ Metoda badania
parametru wg
1 Masa powierzchniowa g/m? 405+ 15 PN-P-04613:1997
2 Liczba kolumienek liczba/dm 123+ 12
PN-EN
14971:2007
3 Liczba rzgdkéw liczba/dm 134 £ 13
PBW -8
s - (Procedura
4 x\ilgtzzir:.ar:?;c ha przebicie kulka, daN 100 Badawcza Wtasna
1 niz: WOBWSM wg
PN-P-04738:1979)
- palenie S 0
5 Rozprzestrzenianie PN-EN ISO
ptomienia . . 15025:2017
zarzenie S 0




Tablica 3 (cigg dalszy)

Lp. Nazwa parametru Jednostka miary Wartos¢é Metoda badania
parametru wg
6 Odpornos¢ na ciepto zmiana % 3 ISO
wymiaréw, nie wiecej niz: 17493:2016-12
7 Odpornosci wybarwien na:
pot alkaliczny — zmiana barwy, o i PN-EN ISO 105-
71 nie mniej niz: stopien 4-5 -E04:2013
79 pot alkaliczny — zabrudzenie bieli stopien 4 PN-EN ISO 105-
’ bawetny, nie mniej niz: P -E04:2013
pot kwasny — zmiana barwy, - i PN-EN ISO 105-
73 nie mniej niz: stopien 4-5 -E04:2013
74 pot kwasny — zabrudzenie bieli stopier 4 PN-EN ISO 105-
' baweiny, nie mniej niz: P -E04:2013
. : o . PN-EN ISO 105-
7.5 | tarcie suche, nie mniej niz: stopien 4 X12:2016
. . C o PN-EN ISO 105-
7.6 | tarcie mokre, nie mniej niz: stopien 4 X12:2016

3.2 Bezpieczenstwo wyrobu

Materiat zasadniczy — dzianina amidowa - powinien by¢ wytwarzany w statej technologii produkciji,
okreslonej w specyfikacji technicznej producenta lub w zaktadowej dokumentacji techniczno-technologicznej
wyrobu.

Nie dopuszcza sie stosowania zamiennych rozwigzan surowcowych, $rodkéw pomocniczych
lub innych wariantéw technologii wykonania materiatu bez uzyskania potwierdzenia zgodnosci wykonania
wyrobu z wymaganiami okreslonymi w warunkach technicznych.

Wykonanie materiatu powinno zapewnia¢ zachowanie przez wyréb sktadu zwigzkéw chemicznych
i dopuszczalnego poziomu ich emisji bezpiecznego dla uzytkownikéw, ktérych wykazy, wielkosci oraz
procedury badawcze zostaty okreslone przez Miedzynarodowe Stowarzyszenie na Rzecz Badan i Rozwoju
Ekologii Wyrobéw Widkienniczych w dokumencie normatywnym OEKO-TEX Standard 100 — Il klasa.

Zakres badan okresowych dla dzianiny aramidowe;j:

Tablica 4
Lp. Nazwa parametru Jedn_ostka Wartos¢ Metoda badania wg
miary parametru
1 |Odczyn pH pH 40+75 PN-EN ISO 3071:2007
o |4awartosc wolnego lub uwalniajacego | 0 o 75 PN-EN 1SO14184-1:2011
sie formaldehydu, nie wiecej niz:
Zawarto$¢ amin odszczepianych
3 |z barwnikéw azowych w warunkach mg/kg 20 PN-EN 14362-1:2017
redukcyjnych, nie wiecej niz:

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).



3.3 Rodzaj szwoéw i Sciegéw maszynowych
Zastosowane szwy i $ciegi wg PN-P-84501:1983 i PN-P-84502:1983.

Tablica 5
Lp. Oznaczenie szwu / $ciegu Rodzaj operaciji
1 2 3
1 5.04.01/301 naszycie podkfadki na spodnig cze$¢ chwytng
2 7.03.01/401 doszycie strzatek do czesci chwytnej
3 7 03.01/402 taczenie czesci grzbietowej z czgscig chwytng wzdtuz palca
wskazujgcego
4 7.03.01/401.401 doszycie kciuka
5 5.04.01/301 naszycie od spodu tasmy elastycznej Sciggajacej rekawice w
nadgarstku
6 1.01.01/401 + 2.02.01/301 doszycie i przestebnowanie (po mankiecie) doszycia mankietu
7 1.01.01/301 taczenie wierzchu z palcaml i zszycie boku wzdtuz matego
palca i mankietu
8 6.01.01/504 + 6.02.03/304 obrzucenie brzegu mankietu, podwinigcie i przestebnowanie

Gestosc¢ sciegow stebnowych (4+5)/cm.

Uwaga: Nie dopuszcza sie w wyrobie sztukowania elementéw.

4 Zestawienie elementéw sktadowych

Zestawienie elementow sktadowych dla jednej pary rekawic zestawiono w tablicy 6.

Tablica 6
Lp. Rodzaj materiatu Elementy sktadowe llosé (szt.)
1 2 3 4
1 | Skoéra kozia Czeé¢ chwytna 2
Cze$¢ wierzchnia 2
Kciuk (czes¢ zewnetrzna) 2
2 | Dzianina Strzatka krétka 2
Strzatka duza 4
Mankiet 2
Podkfadka 2
3 | Guma elastyczna - 2




5 Opis wykonania

Podstawowe operacje technologiczne wykonania rekawic zestawiono w tablicy 7.

Tablica 7
Lp. Rodzaj operacji Oznafc’ze_me szwu Uwagi
i Sciegu
1 2 3 4
1 | Rozkrdj skory — wg szablonow
o g . wg szablonéw
2 | Rozkroj dzianiny i uktadu kroju
3 Naszycie podktadki na spodnig czesé 5.04.01/301 .
chwytng
4 | Doszycie kciuka 7.03.01/401.401 —
5 | Doszycie strzatek do czesci chwytnej 7.03.01/401 —
6 taczenie CZSCi grzbietowej z czescig 7 03.01/402 .
chwytng wzdtuz palca wskazujacego
. X . wszy¢ Sciegiem
7 l}lgszyge O.d spod_u tasmy elastycznej 5.04.01/301 zygzakowym i zaryglowac
Sciggajgcej rekawice w nadgarstku na koncach
g |Doszycie i przestgbnowanie (po 1.01.01/401 + 2.02.01/301 —
mankiecie) doszycia mankietu
9 taczenie W|.erzchu z palcaml i zszycie 1.01.01/301 .
boku wzdtuz matego palca i mankietu
10 |Obrzucenie brzegu mankietu, 6.01.01/504 + 6.02.03/304 _
podwiniecie i przestebnowanie
oczyscic z nici, potgczyé
11 | Operacje koncowe — w pary i strong chwytng
ztgczyc¢ tgcznikiem

6 Cechowanie i pakowanie

6.1 Cechowanie

Wszywka informacyjna wszyta od strony wewnetrznej mankietu prawej rekawicy powinna zawierac
nastepujgce dane:

— nazwe Wykonawcy i Producenta,

— nhazwe wyrobu,

—  numer wzoru,

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

— date produkciji (miesigc i rok),

— numer partii produkcyjne;j.

Informacje ww. nalezy wykona¢ w technologii zapewniajgcej ich czytelnos¢ przy uzytkowaniu i okresowych
zabiegach konserwacyjnych przez okres nie krotszy niz 2 lata.

Etykieta jednostkowa powinna zawierac:
— nazwe Wykonawcy i Producenta,
— nazwe wyrobu,
—  numer wzoru,
— rozmiar,
— date produkgciji (miesigc i rok),
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— symbol i sklad surowcowy materiatu zasadniczego wg PN-P-01703:1996,

— jakosé wyrobu,

— informacje o sposobie konserwacji,

— numer partii produkcyjnej,

— informacje o okresie uzytkowania i gwarancji (normatywny okres uzywalnosci - 2 lata, gwarancja-
wpisaé 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 okreslajacych 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 zbiorcza powinna zawiera¢ dane zawarte na etykiecie jednostkowej poszerzone o ilos¢ sztuk w
opakowaniu zbiorczym.

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

Partie produkcyjne nalezy oznacza¢ wedtug jednolitego przyjetego systemu liczb arabskich.

Zamieszczanie na etykiecie informacji innych niz wskazane wyzej jest niedopuszczalne.

Informacja o sposobie konserwacji
Czes¢ skorzang czysci¢ preparatami do konserwacji galanterii skérzanej. Cze$¢ dzianinowa czyscié¢ poprzez
mechaniczne usuniecie zabrudzen (wytrzepanie).

6.2 Pakowanie

Rekawice z przymocowang etykietg jednostkowg nalezy pakowa¢ w woreczki foliowe.

Potaczone na krawedzi mankietu w pary rekawice tej samej wielkosci nalezy pakowac do worka foliowego, a
nastepnie w ilosciach po 100 par w karton zbiorczy o wymiarach (40x80x25) cm (szerokos¢ x dtugosé x
wysoko$c¢), wykonany z tektury tréjwarstwowej.

Na karton nalezy naklei¢ etykiete zbiorczg zawierajgcg ww. dane poszerzone o ilos¢ sztuk w opakowaniu
zbiorczym.

7 Zasady weryfikacji zgodnosci

7.1 Tryb oceny zgodnosci

Ocene zgodnosci wykonania wyrobu z postanowieniami niniejszej Wojskowej Dokumentacji Techniczno-
Technologicznej (WDTT) nalezy prowadzi¢é wedlug zasad okreSlonych w ustawie 2z dnia
17 listopada 2006r. o systemie oceny zgodno$ci wyrobow przeznaczonych na potrzeby obronnosci
i bezpieczenstwa panstwa (t. j. Dz.U. z 2018 r. poz. 114, z pdzn.zm.) oraz zgodnie z rozporzadzeniem Ministra
Obrony Narodowej z dnia 11 stycznia 2013 r. w sprawie szczegdtowego wykazu wyrobéw podlegajgcych
ocenie zgodnosci oraz sposobu i trybu przeprowadzania oceny zgodnosci wyrobéw przeznaczonych na
potrzeby obronnosci panstwa (. j. Dz. U. z 2021 r. poz.1628).

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

Rekawice podlegaja ocenie zgodnosci w trybie I.

7.2 Proces nadzorowania jakosci

Proces nadzorowania jakosci wyrobéw prowadzi RPW lub inny organ wskazany przez Zamawiajgcego w
umowie (dalej ,organ realizujgcy proces nadzorowania jakosci’). Organ ten realizuje proces nadzorowania
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jakosci wyrobu zgodnie z decyzjg Nr 126/MON Ministra Obrony Narodowej z dnia 16 sierpnia 2019 r. w sprawie
zapewnienia jakosci sprzetu wojskowego i ustug, ktérych przedmiotem jest sprzet wojskowy (Dz. Urz. Min.
Obr. Nar. z 2019 r.poz. 159, z p6zn. zm.).

7.2.1 Postanowienia ogdlne

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

—  zdawczo-odbiorcze (Z-0);

—  okresowe (0O).
Podstawowymi dokumentami przy realizacji procesu nadzorowania jakosci i badan kontrolnych przedmiotéw
umundurowania i wyekwipowania s3:

- niniejsza WDTT do produkcji seryjnej;

—  wzor wyrobu;

- normy wskazane w niniejszej dokumentaciji.

Wyroby przedstawione do weryfikacji na zgodno$¢ z wymaganiami WDTT powinny zosta¢ zwolnione
przez stuzby Kontroli Jakosci (KJ) Wykonawcy. Zwolnienie nalezy potwierdzi¢ 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 jakosci wstrzymuje zwolnienie
badanej partii wyroboéw. Zwolnienie partii moze nastgpi¢ po usunieciu btedéw wykonania oraz potwierdzeniu
poprawnosci wykonania wyrobow pozytywnymi wynikami badan.

Prébki do badan pobiera sie zgodnie z decyzjg organu realizujgcego proces nadzorowania jakosci:

- przed wprowadzeniem materiatéw do produkcji, zgodnie z normg PN-P-06706:1982 Tkaniny, przedziny,
dzianiny i widkiennicze pokrycia podtogowe — Badania odbiorcze oraz PN-P-22212:1985 Skéry
wyprawione — Badania odbiorcze lub

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

dla partii wyrobow (partia produkcyjna) o licznoéci nie wiekszej niz 10 000 par o tym samym oznaczeniu

klasyfikacyjnym, tej samej jako$ci, wykonanych w tej samej technologii, z tych samych materiatéw (z tej same;j

jednolitej partii materiatowej) przedstawionej do jednorazowej weryfikacji zgodnosci.

Prébki do badanh pobiera przedstawiciel organu realizujgcego proces nadzorowania jakosci z udziatem komisji

Wykonawcy.

Badania PUIW realizuja:
— Wykonawca przy udziale i pod nadzorem przedstawiciela organu realizujgcego proces nadzorowania
jakosci, w zakresie okreslonym w tablicy 8, Lp.: 1,2 3,
— laboratoria w zakresie okreslonym w tablicy 8, 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 warunkoéw realizacji
produkcji, w tym proceséw miedzyoperacyjnych, na zgodnos¢ z wymaganiami WDTT.

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

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

Potwierdzenie w ww. badaniach laboratoryjnych lub ocenie organoleptycznej niezgodnosci materiatow
stosowanych w wyrobie/wyrobéw gotowych z wymaganiami okreslonymi w WDTT skutkuje uznaniem patrtii
produkcyjnej wyrobu za niezgodng z wymaganiami okreslonymi w WDTT lub moze skutkowac rozszerzeniem
badan zdawczo-odbiorczych/okresowych Ilub zwigekszeniem licznosci proby w uzgodnieniu miedzy
Wykonawcg a organem realizujgcym proces nadzorowania jakosci. Badania te Wykonawca wykonuje w
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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 umowa.

7.2.2 Badania zdawczo-odbiorcze

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

Badania laboratoryjne nalezy wykona¢ w laboratorium z akredytacia wg PN-EN ISO/IEC 17025.
Jeden egzemplarz wynikéw badan laboratoryjnych Wykonawca przekazuje organowi realizujgcemu proces
nadzorowania jakosci.

W przypadku zmiany dostawcy materiatdw zasadniczych, wskazanych w WDTT, tablica 8, 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,
Swiadectwa jakosci, certyfikaty lub atesty/specyfikacje producenta (potwierdzone badaniami laboratoryjnymi).

7.2.3 Badania okresowe

Badania okresowe wykonuje sie w celu okresowego sprawdzenia czy wyroby sg zgodne
z wymaganiami podanymi w WDTT, w celu sprawdzenia stabilnosci procesu technologicznego podczas
ich wytwarzania, potwierdzenia mozliwosci kontynuowania wytwarzania wyrobow wedlug obowigzujgcej
WDTT oraz w celu stwierdzenia mozliwosci weryfikacji zgodnos$ci/zwolnienia wyrobow.

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

Do badan okresowych pobierana jest probka o licznosci wymaganej w prowadzonych badaniach.

Badania laboratoryjne wykonuje sie w laboratorium z akredytacja wg PN-EN ISO/IEC 17025. Wykonawca
przekazuje organowi realizujgcemu proces nadzorowania jakosci jeden egzemplarz wynikéw badan.

Dla partii wyrobéw przedstawionych do badan okresowych nie przeprowadza sie dodatkowych badan
zdawczo-odbiorczych.

Wyniki badan okresowych sg rownoznaczne z przeprowadzeniem badan zdawczo-odbiorczych.

7.2.4 Zmiany w WDTT oraz wzorze przedmiotu (badania typu)

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

7.2.5 Zakres, wymagania i metody badan

Zestawienie zakresOw wymagan i metod badan dla poszczegdinych rodzajow badan kontrolnych
przedstawiono w tablicy 8.
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Tablica 8
Wykonywaé
I podczas
Lp. Rodzaje badan Wymagama’n metody badan
badan wg
Z-0 o]
1 Sprawdzenie i ocena dokumentacji wyrobéw przedstawionych do + +
badan
11 Sprawdzenie qlokumen,tacji zakupu materiatow WDTT Tablica 1 + +
zasadniczych i dodatkéw
12 Sprawd;eme _zgodnos,a uzytych materiatow WDTT Tablica 1 + +
zasadniczych i dodatkéw
Ogledziny zewnetrzne wyrobow —
sprawdzenie zgodnosci cechowania
2 (informacji umieszczonych na wszywkach, WDTT Rozdz. 6 + +
etykietach jednostkowych, zbiorczych)
i pakowania
3 Badania szczeg6towe wyrobow
Sprawdzenie wygladu ogdlnego wyrobu oraz s
3.1 zgodnosci z WDTT i wzorem (badania Ocena zgodno_sm + +
ze wzorem PUIW
organoleptyczne)
39 Sprav_vdzeme _zggdnosm wymiarow wyrobu WDTT Rozdz. 8i 9 + +
z tablicg wymiaréw wyrobu
4 Badania laboratoryjne
4.1 Dzianina aramidowa
Sprawdzenie spetnienia wymagan WDTT Tablica 3 - Lp. 2, 3;
4.1.1 ; ) +
technicznych rozdz. 3.2
412 Sprawdzenie spetnienia wymagan WDTT Tablica 3 - + +
o uzytkowych Lp. 1, 4+7
4.2 Skoéra
4.2.1 | Sprawdzenie spetnienia wymagan WDTT Tablica 2 + +
*) Wykona¢ sprawdzenie dla pierwszej partii wyrobéw, podlegajgcych badaniom zdawczo-odbiorczym
w danym roku kalendarzowym.

Uwagi:

1. Dopuszcza sie zmiany w kolejnosci wykonywania badan po uzgodnieniu z organem realizujgcym
proces nadzorowania jakosSci.
2. Wprowadzone w tablicy 8 oznaczenia badan:

.Z2-0” - zdawczo - odbiorcze,
,0” - okresowe,
ot - badania wykonuije sie,

- badania nie wykonuije sie,

7.3  Wzér wyrobu

Aktualny wzér PUIW do produkcji seryjnej (dostepny w WOBWSM), wykonany zgodnie z przedmiotowg
i zatwierdzony zgodnie z ~Procedurg realizacji prac
dla przedmiotéw umundurowania i wyekwipowania”, jest elementem odniesienia przy ocenie zgodnosci

dokumentacjg

(poréwnania wyrobu, takze w ramach badanh laboratoryjnych).

rozwojowych
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7.4  Gwarancja na wyréb

Okres i warunki gwarancji udzielone przez Wykonawce na wyrob okresla umowa.

8 Rysunki

8.1 Rysunki elementéw sktadowych

WIERZCH sSPOD

PODKEADKA

MANKIET
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8.2 Rysunek rekawicy z wymiarowaniem

\
A

\/

A

\4

A
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9 Tablica wymiaréw wyrobu gotowego

Tablica 9
. Wielkosci Toleran
. . Oznaczenie na -
Lp. Nazwa wymiaru (pomiar) rysunku cja
19 | 20|21 |22 (23|24 | 25 | £[mm]
1, |Ptugosc catkowita (mierzona od dotu a 322 |326(330(336|340|346| 352 | 5
mankietu do wys. palca srodkowego)
o, |Szerokos¢ (mierzona 1 cm nad b 76 | 82|90 |96 |102|108|114| 2
kciukiem)
3. |Dtugosc kciuka (mierzona od czubka c 150 |155(160|165|170|175| 180 | 3
do linii wszycia mankietu)
4, [Plugosc mankietu (mierzona po d 100 [100|100|100[100|100 | 100 | 3
zewnetrznej krawedzi)
5, |Szerokosé mankietu (mierzona po e 100 |110(120|130|140|150| 160 | 3
krawedzi podwiniecia)

Wymiary w mm.
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1 Arkusz ewidencji wprowadzonych zmian —tylko w dokumentacji oryginalnej



