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1 Fotografia wyrobow

Rekawice zimowe pieciopalcowe
Wzér 615A/MON



Rekawice zimowe pieciopalcowe Marynarki Wojennej
Wzo6r 615MW/MON



2 Opis ogo6liny wyrobu

Rekawice stanowia materialy wojenne.

Rekawice zimowe pigciopalcowe Wz6r 615A/MON oraz Rekawice zimowe pigciopalcowe Marynarki
Wojennej Wz6r 615MON/MON przeznaczone sg do ochrony rak przed zimnem.

Rekawice Wzor 615A/MON przeznaczone sg do uzytkowania przez Zzotnierzy wszystkich rodzajow sit
zbrojnych w ramach ubioru polowego, a Rekawice Wzor 615MW/MON przez zotnierzy Marynarki Wojennej
w ramach ubioru éwiczebnego.

» Rekawice zimowe pigciopalcowe Wzor 615A/MON wykonane sg z trojwarstwowego laminatu
paroprzepuszczalnego (art. BDL-1/7) w kolorze ciemnozielonym.

¢ Rekawice zimowe pigciopalcowe Marynarki Wojennej Wzér 61 SMW/MON wykonane sg
z trojwarstwowego laminatu paroprzepuszczalnego (art. BDL-1) w kolorze czarnym.
W czesci chwytnej i kciuku rekawice wzmochione sg welurowa, migkkg skorg z licem, wykonczong przez
oszlifowanie od strony mizdry — odpowiednio w kolorze ciemnozielonym i czarnym.

W przegubie, po stronie nadgarstka wszyty jest pasek $ciagajacy zapinany na tasme samosczepna,
a po stronie chwytnej taéma gumowa.

Rekawice powinny by¢ produkowane w wielkosciach od 19 do 25.

3 Wymagania techniczne

Do wykonania rekawic obowigzuja:

e zatwierdzona Wojskowa Dokumentacja Techniczno-Technologiczna (WDTT) oraz wzér
przedmiotu do produkgii seryjnej;
powolane w niniejszej WDTT Warunki Techniczne (dla art. BDL-1 i dla art. BDL-1/7).

3.1 Wykaz materiatéw zasadniczych i dodatkow

Tablica 1
|
Lp. Wyszczeg6lnienie | Dane techniczne || Wymagania
1 2 - 3 - 4 |
Barierowa dzianina laminowana (tréjwarstwowy Warvt:ﬁkéw
Materiat zasadniczy laminat paroprzepuszczalny) w kolorze: ; .
1. : X Technicznych:
- ciemnozielonym (Wzér 615A/MON), o art. BDL-1/7
- czarnym (Wz6r 615MW/MON). e rt. BDL-1
Skéra welurowa rekawiczkowa | Grubos¢ (0,8+1 ,2)mm: W
2. | zlicem, oszlifowana od strony | - kolor ciemnozielony (Wzor 615A/MON), tablig 2
mizdry - kolor czarny (Wzér 615MW/MON). y
3. | Tasma gumowa plaska Szerokos¢ 6 mm wg wzoru
Tasma tkana poliestrowa o szer. (20£1)mm lub
o . . tkanina poliestrowa o masie powierzchniowe;j
4 E:s:(; $ciaggajacy (wierzchnia ‘ (75+10) g/m? - ‘ Wg WZOru
€ - kolor ciemnozielony (Wzor 615A/MON),
- kolor czarny (Wzér 615MW/MON).
. . Szerokosé (201) mm:
5. Z;s;;a :?:Ziizepanac(:pg)d Nia | _ volor ciemnozielony (Wzor 615A/MON), 1222‘65'399
gscp qgajaceg - kolor czamy (Wz6r 615MW/MON). '
6. Ramkazrolkag Metalowa oksydowana wg wzoru
L wg PN-EN |
7. | Nici poliestrowo-bawetniane Masa liniowa (60+6)tex, minimalna $rednia sita 12500:2002
| zrywajgca 20N: PN-ISO




|
‘ Wymagania

Lp. ‘ Wyszczegdbinienie | Dane techniczne
1] 2 | 3 4
' | - kolor ciemnozielony (Wzér 61 5A/MON), ‘ 1139:1998
‘ - kolor czarny (Wzér 615MW/MON).
8. | Wszywka informacyjna | - T
9. ‘ Etykieta jednostkowa | - _‘ wg WDTT
L rozdz. 6

10.| Etykieta zbiorcza |

3.2 Rodzaje szwoéw i $ciegéw maszynowych
Szwy i $ciegi wg PN-P-84501:1983 i PN-P-84502:1983.
Rekawice szyje sie na maszynach laszéwkowych szwem maszynowym prostym:

*  szycie rekawiczki szwem maszynowym,
*  szycie wzmocnien $ciegiem prostym.

Gestosc sciegow: (4-5) sciegébw na 10mm.

3.3 Wymagania dla skéry welurowej rekawiczkowej (kolor ciemnozielony lub czarny)

Liczba dyferenciji dla pH mniejszego
niz 4, nie wiecej niz:

Tablica 2
Lp. Nazwa wskaznika Jm. Wartos¢ wskaznika Metoda badari
1 2 3 4 5
. . PN-EN ISO
1. | Grubosé mm 08+12 2589:2016-05
Odpornos¢ barwy skory na cykliczne stopien
tarcie po stronie mizdry, nie mniegj niz: szare;j PN-EN ISO
2. | - tarcie suche po 50 cyklach skali na 3 11640:2018-12
- tarcie mokre po 10 cyklach matenale
tracym 3
5 | Sita rozdzierajaca, N 15 PN-EN ISO
" | nie mnigj niz: 3377-1: 2012
: PN-EN ISO 17075-
4. | Zawarto$¢ chromu (VI) mg/kg nie wykrywalny 1:2017-05
5. | Warto§¢ pH, nie mniej niz: - 3,2
PN-EN ISO
- 0,7 4045:2018-09

Wymagania bezpieczeristwa dla skéry welurowej rekawiczkowej
przez wyrdb sktadu zwiazkéw chemicznych
uzytkownikow, ktérych wykazy, wielkosci oraz

Wykonanie materiatu powinno zapewniaé zachowanie
i dopuszczalnego poziomu ich emisji bezpiecznego dla
procedury badawcze zostalty okreslone przez Miedzy

narodowe Stowarzyszenie na Rzecz Badan

i Rozwoju Ekologii Wyrobow Wiékienniczych w dokumencie normatywnym OEKO-TEX Standard 100 -

klasa produktu Il1.

Zakres niezbgdnych badan przedstawiono w Tablicy 2 poz. 4
zgodno$¢ z wymaganiami dotyczgcymi

bezpieczenstwa mogg byé wyniki

w laboratorium z akredytacjg wg normy PN-EN ISO/IEC 17025.

Uznaje sie rowniez, ze wyrob spetnia wymagania dot
autoryzacje (certyfikat) do postugiwania sie znakiem

Standard 100 (klasa produktéw lil).

+6. Dokumentami potwierdzajgcymi

badarn wykonane

yczace bezpieczenstwa, jezeli posiada aktualnag
OEKO - TEX, zgodnie z normg OEKO — TEX



4 Zestawienie elementéw skiadowych

Zestawienie elementéw sktadowych na 1 parg rekawic.

Tablica 3
Lp. Elementy skiadowe ;Isozst<;
T B Ty 3.
1. | Gryf (cze$¢ zasadnicza pokrywajgca strong dioniowa i nadgarstkowg) 2
2. | Kciuk (cze$é rekawiczki pokrywajgca kciuk) 2
3. | Strzalka (boczna cze$¢ palca) 6
4 ‘ Lamoéwka 2
5 Wzmocnienie czeéci chwytnej i kciuka o 10
* | - skéra welurowa rekawiczkowa
Pasek $ciagajacy:
— taéma samosczepna, 2
6. |—elementztasmy lub tkaniny, 2
— ramka z rolkg, 2
| — uchwyt do ramki ze skory welurowej rekawiczkowe] 2
7 Tasma gumowa ptaska | 2

5 Opis wykonania

Proces produkgiji rekawic zimowych pieciopalcowych obejmuje nastepujgce etapy:
. krojenie materiatéw zasadniczych na elementy sktadowe,
o sztancowanie skory na wykrojnikach,

° numerowanie elementéw skiadowych,

° wszywanie kciuka,

o naszywanie wzmocnier skérzanych,

° wszywanie tasmy gumowej paskiej,

) wszywanie strzatek,

o zaryglowanie paskow,

o szycie catosci,

o wszywanie wszywki informacyjnej,

° podwiniecie i przeszycie zakonczenia mankietu,

) prasowanie i formowanie ksztattu,

o obcinanie ze zbednych nici,

. kontrola jakosci,

o lgczenie w pary i metkowanie,

. pakowanie w woreczki foliowe,

° pakownie w kartony zbiorcze.

Rekawice w potparach powinny mie¢ jednakowy wyglad, ksztatt i wymiary. Korce szwow powinny byc
wzmochione.

Rekawice zimowe pieciopalcowe powinny by¢ potgaczone w pary w sposob trwaty za pomoca tasiemki ub nitki,
umozliwiajacy ich rozigczenie bez uszkodzenia.



6 Cechowanie i pakowanie

6.1 Cechowanie

Kazda para rekawic powinna posiada¢ wszywke informacyjng wszyta od strony wewnetrznej w prawej
rekawicy.

Wszywka informacyjna powinna zawiera¢ nastepujgce dane:
- nazwe Wykonawcy i Producenta,
— nazwe wyrobu,
—  numer wzoru,
—  rozmiar,
— date produkcji (m-c i rok),
— numer partii produkcyjnej.

Informacje ww. wykonac¢ w technologii zapewniajgcej jej czytelnosé przy uzytkowaniu i okresowych zabiegach
konserwacyjnych przez okres nie krotszy niz 2 lata.

Cechowanie rekawic na etykiecie jednostkowej powinno obejmowac¢ nastepujgce dane:

nazwe Wykonawcy i Producenta,

nazwe wyrobu,

numer wzoru,

skfad surowcowy materiatu zasadniczego (wg PN-P-01703:1996 dla materiatu wiékienniczego, wg
PN-EN 15987:2015 dla skor),

jakosé wyrobu,

date produkcji (miesiac i rok),

rozmiar,

numer partii produkcyjnej,

informacje o sposobie konserwacji — ,Czes¢ skorzang czysci¢ preparatami do konserwaciji galanterii
skorzanej. Czg$¢ dzianinowg czy$ci¢ poprzez mechaniczne usunigcie zabrudzen (wytrzepanie)”,
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 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 umowa kupna-sprzedazy.

Etykieta zbiorcza powinna zawiera¢ dane zawarte na etykiecie jednostkowej poszerzone o ilo$¢ par w
opakowaniu zbiorczym.

Etykiety powinny byé wykonane za pomocg czcionki ,Arial”.
Partie produkcyjne nalezy oznacza¢ wediug jednolitego przyjetego systemu liczb arabskich.

Zamieszczanie na etykiecie informacji innych niz wskazane wyzej jest niedopuszczalne.

6.2 Pakowanie

Pakowanie jednostkowe — Pare rekawic (tej samej wielkosci) z przymocowang etykiets jednostkowg nalezy
pakowac w woreczki foliowe.

Pakowanie zbiorcze — rekawice (tej samej wielkosci) nalezy pakowac¢ w iloéci 100 par do kartonu zbiorczego
o wymiarach (40x80x25) cm (szerokos¢ x diugos¢ x wysokos¢), wykonanego z tektury tréjwarstwowej. Na
karton nalezy naklei¢ etykiete zbiorczg. Dopuszcza sig zastosowanie innych wymiaréw kartonéw przy
zachowaniu ilosci 100 par w kartonie.
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7 Zasady weryfikacji zgodnosci

7.1 Tryb oceny zgodnosci

Ocene zgodnosci wykonania wyrobu z postanowieniami niniejszej Wojskowej Dokumentacji Techniczno-
Technologicznej (WDTT) nalezy prowadzic wedlug =zasad okreslonych w ustawie z dnia
17 listopada 2006r. o systemie oceny zgodnosci wyrobéw przeznaczonych na potrzeby obronnosci
i bezpieczenstwa panstwa (t. j. Dz.U. z 2022 r. poz. 747) oraz zgodnie z rozporzadzeniem Ministra Obrony
Narodowej z dnia 11 stycznia 2013 r. w sprawie szczegélowego wykazu wyrobéw podlegajacych ocenie
zgodnosci oraz sposobu i trybu przeprowadzania oceny zgodno$ci wyrobow przeznaczonych na potrzeby
obronnosci panstwa (t. 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 czynnosciami zwigzanymi z wyrobem wprowadzanym do uzytku w komdrkach
i jednostkach organizacyjnych podleglych lub nadzorowanych przez Ministra Obrony Narodowe;
(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 Agencji Uzbrojenia, ktorej jest podlegte RPW.

Rekawice podlegaja ocenie zgodnosci w trybie .

7.2 Proces nadzorowania jakosci

Proces nadzorowania jako$ci wyrobéw prowadzi RPW lub 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 ustug, ktérych przedmiotem jest sprzet wojskowy (Dz. Urz. Min.
Obr. Nar. z 2019 r.poz. 159, z pézn. zm.).

7.2.1 Postanowienia ogolne

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

- zdawczo-odbiorcze (Z-0O);

~  okresowe (O).
Podstawowymi dokumentami przy realizacji procesu nadzorowania jakoéci i badan kontrolnych przedmiotow
umundurowania i wyekwipowania sg:

-  niniejsza WDTT do produkcji seryjnej;

- wzbr wyrobu;

- normy wskazane w niniejszej dokumentaciji.

Wyroby przedstawione do weryfikacji na zgodno$¢ z wymaganiami WDTT powinny zostac 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 wyrobow. Zwolnienie partii moze nastgpi¢ po usunigciu bledéw wykonania oraz potwierdzeniu
poprawnosci wykonania wyrobow pozytywnymi wynikami badan.

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

- przed wprowadzeniem materiatow do produkcji, zgodnie z normg PN-P-06706:1982 Tkaniny, przedziny,
dzianiny i wibkiennicze pokrycia podiogowe — Badania odbiorcze oraz PN-P-22212:1985 Skory
wyprawione — Badania odbiorcze lub

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

dla partii wyrobéw (partia produkcyjna) o licznosci nie wigkszej niz 10 000 par, o tym samym oznaczeniu

klasyfikacyjnym, tej samej jakosci, wykonanych w tej samej technologii, z tych samych materiatow (z tej same;

jednolitej partii materiatowe]) przedstawionej do jednorazowej weryfikacji zgodnosci.

Probki do badan pobiera przedstawiciel organu realizujgcego proces nadzorowania jakosci z udziatem komisji

Wykonawcy.

Badania PUIW realizujg:
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— Wykonawca przy udziale i pod nadzorem przedstawiciela organu realizujgcego proces nadzorowania
jakosci, w zakresie okreslonym w tablicy 4, Lp.: 1, 21 3,
- laboratoria w zakresie okreslonym w tablicy 4, Lp. 4.

Pozytywne wyniki badari sg podstawa do potwierdzenia zgodnosci wyrobu z WDTT. Partie wyrobéw nalezy
uzna¢ za niezgodng z wymaganiami, jezeli chociazby jedna z badanych laboratoryjnie wiasciwosci lub
ocenianych innych wymagan okreslonych w WDTT, dla jednego z badanych wyrob6w, nie spetnia wymagarn
podanych w WDTT.

Organ realizujgey proces nadzorowania jako$ci ma prawo kontroli u Wykonawcy warunkéw realizacji produkgii,
w tym procesow miedzyoperacyjnych, na zgodno$é z wymaganiami WDTT.

Na kazdym etapie nadzorowania jako$ci organ realizujgcy proces nadzorowania jako$ci moze pobraé losowo
z biezacej partii produkcyjnej materiaty stosowane w wyrobie/wyroby gotowe i zlecié ich badania laboratoryjne
lub oceng 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 zaliczyé do badan
zdawczo-odbiorczych/okresowych partii produkcyjnej wyrobu.

Potwierdzenie w ww. badaniach laboratoryjnych lub ocenie organoleptycznej niezgodnosci materiatow
stosowanych w wyrobie/wyrobéw gotowych z wymaganiami okre$lonymi w WDTT skutkuje uznaniem partii
produkcyjnej wyrobu za niezgodng z wymaganiami okreslonymi w WDTT lub moze skutkowaé rozszerzeniem
badaft zdawczo-odbiorczych/okresowych Ilub zwigkszeniem licznosci proby w uzgodnieniu miedzy
Wykonawcg a organem realizujgcym proces nadzorowania jakosci. Badania te Wykonawca wykonuje w
laboratorium posiadajacym 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 spetniaC dodatkowe wymagania jako$ciowe, jezeli zapisano je w umowie. Sposéb
potwierdzenia tych wymagan okresla umowa.

7.2.2 Badania zdawczo-odbiorcze

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

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

W przypadku zmiany dostawcy materialow zasadniczych, wskazanych w WDTT, tablica 4, 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 jako$ci 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 si¢ 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 wedlug obowigzujacej
WDTT oraz w celu stwierdzenia mozliwosci weryfikacji zgodnosci/zwolnienia wyrobéw.

Badania okresowe przeprowadza si¢ dla pierwszej i co pigtej 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 si¢ w laboratorium z akredytacja wg PN-EN ISO/IEC 17025. Wykonawca
przekazuje organowi realizujgcemu proces nadzorowania jakosci jeden egzemplarz wynikéw badan.
Dla partii wyrobow przedstawionych do badari okresowych nie przeprowadza sie dodatkowych badan

zdawczo-odbiorczych.
Wyniki badan okresowych sg rownoznaczne z przeprowadzeniem badar zdawczo-odbiorczych.
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7.2.4 Zmiany w WDTT oraz wzorze przedmiotu (badania typu)

Wykonawca PUIW, RPW, WOBWSM lub SSMund IWsp SZ moze zaproponowa¢ wprowadzenie zmian w
niniejszej WDTT oraz wzorze przedmiotu. Jezeli zaproponowane zmiany mogg mie¢ wplyw
na charakterystyki techniczne, jako$¢ lub wiasnosci 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”, wprowadzone;
Decyzjg Nr 314/MON Ministra Obrony Narodowej z dnia 28 pazdziernika 2013r.
(Dz. Urz. Min. Obr. Nar. 22013 r. poz. 274, z p6zn. zm.).

7.2.5 Zakres, wymagania i metody badarn

Zestawienie zakresow wymagan i metod badan dla poszczegbinych rodzajow badan kontrolnych
przedstawiono w tablicy 4.

Tablica 4
Wykonywaé
. podczas
Lp. Rodzaje badar Wymal?aadn;rai :ngetody badan
Z-0 0]
1 Sprawdzenie i ocena dokumentacji wyrobéw przedstawionych do| +
badar
11 Sprawdzenie dokumentacji zakupu materiatow WDTT Tablica 1 + +
' zasadniczych i dodatkow
Sprawdzenie zgodnosci uzytych materiatow .
1.2 zasadniczych i dodatkow WOTT Tablica 1 * *
Ogledziny zewnetrzne wyrobéw —
sprawdzenie zgodnosci cechowania
2 (informacji umieszczonych na wszywkach, WDTT Rozdz. 6 + +
etykietach jednostkowych, zbiorczych)
i pakowania
3 Badania szczegoétowe wyroboéw
Sprawdzenie wygladu ogolnego wyrobu oraz .
3.1 zgodnosci z WDTT i wzorem (badania S:i;;%rzgn:dg&év(\:; + +
organoleptyczne)
Sprawdzenie zgodnosci wymiaréw wyrobu .
3.2 z tablicg wymiaréw wyrobu VBT |Rozdz: CHiS * *
4 Badania laboratoryjne

4.1 Tréjwarstwowy laminat paroprzepuszczalny (kolor ciemnozielony) art. BDL-1/7

WT art. BDL-1/7:
411 Sprawdzenie spetnienia wymagan - pkt 3.1, ) +
T technicznych - pkt. 3.2 (Tablica 2 -
Lp.:1.1,1.8,1.9, 21,63.2)
WT art. BDL-1/7:
412 Sprawdzenie spetnienia wymagan - pkt 3.3 (Tablica 3 - + +
o uzytkowych Lp.:2,3,4,56,7,9.2,
9.4,9.6,9.7)
4.2 Tréjwarstwowy laminat paroprzepuszczalny (kolor czarny) art. BDL-1
WT art. BDL-1:
4.9 1 Sprawdzenie speinienia wymagan - Rozdz. 3, ) +
- technicznych - Rozdz. 4 (Tablica 1 -
Lp.:1.1,1.8,1.9,2.1,3.2)
WT art. BDL-1:
4992 Sprawdzenie spetnienia wymagan - Rozdz. 5 (Tablica 2 - + +
- uzytkowych Lp..2,3,4,5,6,7,9.2,
9.4,9.6,9.7)
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Wykonywaé |
- podczas
. . Wymagania i metody .
Lp. Rodzaje badan badan wg badan
Z-0 o]
4.3 Skéra welurowa rekawiczkowa (kolor ciemnozielony lub czarny)
Sprawdzenie spetnienia wymagan techniczno- }
4,31 uzytkowych WDTT - pkt 3.3 + +
*) Wykona¢ sprawdzenie dla pierwszej partii wyrobéw, podlegajacych badaniom zdawczo-odbiorczym
w danym roku kalendarzowym.

Uwagi:
1. Dopuszcza sie zmiany w kolejnosci wykonywania badar po uzgodnieniu z organem realizujacym proces
nadzorowania jakosci.
2. Whprowadzone w tablicy 4 oznaczenia badarn:
- ,Z-0" - zdawczo-odbiorcze,
- ,0" - okresowe,
- .4+ - badania wykonuje sie,

- o~ - badania nie wykonuje sie.
7.3  Wzér wyrobu

Aktualny wzér PUIW do produkcji seryjnej (dostgpny w WOBWSM), wykonany zgodnie z przedmiotowg
dokumentacjg i zatwierdzony zgodnie z LProcedura realizacji  prac  rozwojowych
dla przedmiotéw umundurowania i wyekwipowania”, jest elementem odniesienia przy ocenie zgodnosci
(poréwnania wyrobu, takze w ramach badan laboratoryjnych).

7.4  Gwarancja na wyréb
Okres i warunki gwarancji udzielone przez Wykonawce na wyréb okresla umowa.



8 Rysunki konstrukcyjne

8.1 Rysunki elementéw skiadowych wyrobu
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Cze$¢ wierzchnia Czes¢ chwytna
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8.2 Rysunek wyrobu gotowego
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9 Tabela wymiarow elementéw sktadowych wyrobu i wyrobu gotowego

9.1 Wymiary elementéw skiadowych wyrobu

Tablica 5
R |

Wymiar (mm) — bl

wg rysunku 19 20 21 22 23 24 25
Dtugosé¢ catkowita - A 265 270 275 280 285 290 295
Szerokosc¢ rekawicy - B 108 111 114 117 120 123 126
Dlugos¢ kciuka - C 125 130 135 140 145 150 155

9.2 Wymiary wyrobu gotowego
Tablica 6
. Tolerancja

Wymiar (mm) - Rozmiar + (mm)j

wg rysunku 19 [ 20 [ 21 22 23 24 25
Dlugosé catkowita - a 255 260 265 270 275 280 285 4
Szerokoscé rekawicy - b 91 94 97 100 103 106 109
Dlugosé keiuka - ¢ 110 | 115 120 125 130 135 140

3

Dtugos¢ mankietu
(mierzona od krawedzi 65
rekawiczki do miejsca
wszycia kciuka) - d
Diugos¢ paska
$ciggajgcego 200 10
Szerokosé paska 20 1
$ciggajgcego
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10. Arkusz ewidencji wprowadzonych zmian — tylko w dokumentaciji oryginalnej






