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1 Fotografia wyrobu

Trzewiki z gwozdziami ochronnymi
Wzér 925/MON



2 Opis ogoliny wyrobu

Trzewiki z gwozdziami ochronnymi wykonane sg ze skor bydlecych wodoodpornych koloru czarnego. Obuwie
posiada cholewke zakonczong w gornej czesci mankietem zapinanym na dwie sprzaczki. W obuwiu
zastosowano jezyk potmiechowy, ktory potgczony jest z obtozyng celem zabezpieczenia przed wlewaniem
wody i wnikaniem piasku podczas uzytkowania obuwia. Podeszwy obuwia i obcasy wykonano z kruponu
bydlecego podeszwowego. Podeszwy wzmocnione sg gwozdziami ochronnymi, a obcasy podkéwkami.
Trzewiki powinny by¢ produkowane na kopytach model 90057. Obuwie montowane jest systemem

przeszywano — srubowanym.

3 Wymagania techniczne

Do wykonania trzewikéw obowigzuja:

- zatwierdzona wojskowa dokumentacja techniczno-technologiczna,

- zatwierdzony wzér.

3.1 Materiaty podstawowe i dodatki
wg tablicy 1i la

Tablical
Grubosé
Lp. Nazwa elementu obuwia Nazwa materiatu materiatu Wymagania
w mm
1. Przyszwy Bukat wodoodporny 18-2,2
2. Obtozyny
Bukat wodoodporny 1,8-2,0
3. Tylniki
4. Podkragzki
Bukat wodoodporny 10-15 PWT 04-01:1998
5. Jezyki
6. Mankiety Bukat wodoodporny 1,8-2,0
7. Nadstawki mankietow Bukat wodoodporny 16-1,8
8. Paski sprzaczkowe Bukat wodoodporny 18-2,2
9. Podszewki przyszew Dwoina podszewkowa 1,2-1,6 wg wzoru
bydleca
10. Podszewki mankietow L
Skéra swinska 10-12 PN-P-
d k ' ' 22218:1986
11. | Podszewki nadstawek mankietéw podszewkowa
12. | Wyscioiki | Dwoina bydleca 1,0-1,4 | atest producenta
13. | Wyscidtki Polietylen 2 wg wzoru
14. | Podnoski Tkanina termopl. TP-5 15 atest producenta
15. | Podpodeszw: Krupon podpodeszwow, 3,0-35 PN-P-
: P y pon podp Yo 292 22207:1986
16. | Podsuwki PN-P
Krupon podpodeszwowy 3,5-4,0 29207:1986

17. | Potpodsuwki




Tablica 1(cigg dalszy)

Grubosé
Lp. Nazwa elementu obuwia Nazwa materiatu materiatu Wymagania
w mm
18. | Podeszwy Krupon podpodeszwowy | 4,5-5,0 PN-P-

’ ' ' 22207:1986
19. | Otoki Skérzane lub gumowe 20-25 atest producenta
20. | Wzmocnienia podpodeszew Tektura podpodeszwowa | 2,0 - 2,2 atest producenta
21. | Usztywniacze Usztywniacze metalowe - wg wzoru

PaC
22. | Zaktadki Sztuczna skora 22-25 atest producenta
zaktadkowa
Obcasy:
- skiadki obcasa Krupon podpodeszwowy 3,0-35
23. | - wierzchniki Poligum 3,5-4,0 wg wzoru
- podkowki stalowe -
Tablica la
Lp. Nazwa materiatu Dane techniczne Zastosowanie
1 2 3 4
8148 tex i 279127 tex - wg
1. Nici syntetyczne PN-EN 12590:2002 oraz Szycie wierzchow
PN-ISO 1139:1998
564460 tex - wg PN-EN
2. Nici syntetyczne 12590:2002 oraz PN-ISO Przeszywanie
1139:1998
3. Oczka obuwnicze Art.1600 Sznurowanie obuwia
4. Sznurowadta 100cm Sznurowanie obuwia
5. Gwozdzie specjalne - Wzmocnienie spodéw
6. Gwozdzie obcasowe 25/32 Przybijanie obcasow
7. Gwozdzie do podkéwek 20/16 Przybijanie podkowek
8. Gwozdzie obcasowe 14/18 Zbijanie obcasow
9. Kartony - Pakowanie obuwia
3.2 Wymagania techniczno-uzytkowe
Tablica 2
Lp. Nazwa wskaznika J.m. Wart’os..c Metoda badan
wskaznika
1 2 3 4 5
1. | Wytrzymatosc polgczenia spodu z N/mm 20 PN-73/0-91121
wierzchem, nie mniej niz:
st e oAy proyove
2. yna, ] iz 17697:2016-08
dla szwu Metoda B
- podwojnego N/mm 25




Tablica 2(cigg dalszy)

Lp. Nazwa wskaznika J.m. Wart’os_c Metoda badan
wskaznika
3 Grubos¢ podeszwy, podsuwki i otoku mm 14.0 + 15,0
razem
4. Grubc_>sc obcasa i podeszwy w czesci tylnej mm 35+ 1
trzewika

3.3 Rodzaje szwow i sciegdw maszynowych

Cholewka trzewika uszyta jest z zastosowaniem szwéw tgczgcych. Sa to $ciegi zwarte proste. Dla nici 280dtex
x9 gestosé sciegu wynosi 3 $ciegi na 1cm, natomiast dla nici 280dtex x3 gestos$¢ $ciegu wynosi 4 Sciegi na
1cm. Obtozyny potaczone sg w czesci tylnej szwem typu zyg-zak. Obtozyna, zapietek i mankiet naszyte sg
szwem podwojnym.

3
Tablica 3
Nr
(oznaczenia Rodzaj szwu Nici Rodzaj sciegu
wg rysunku)
1. taczacy - naszywany - podwojny 280dtex x9 Prosty, zwarty 3 Sciegi/1 cm
2. taczacy - naszywany - pojedynczy | 280dtex x9 Prosty, zwarty 3 Sciegi/1 cm
3. taczacy - naszywany - podwojny 280dtex x3 Prosty, zwarty 4 Sciegi/1 cm
4. taczacy - naszywany - pojedynczy | 280dtex x3 Prosty, zwarty 4 $ciegi/1 cm




4 Zestawienie elementéw skitadowych

Tablica 4

Lp. Elementy skladowe llos$¢ sztuk na 1 pare
1 2 3
1. Przyszwy 2
2. Obtozyny 4
3. Tylniki 2
4, Jezyki 2
5. Mankiety 2
6. Nadstawki mankietu 2
7. Podkrazki 4
8. Paski sprzagczkowe 4
9. Podszewki przyszew 2
10. Podszewki mankietow 2
11. Podszewki nadstawek mankietow 2
12. Wysciotki | 2
13. Wysciotki Il 2
14. Podnoski 2
15. Podpodeszwy 2
16. Podsuwki 2
17. Otoki 2
18. Potpodsuwki 2
19. Zaktadki 2
20. Wzmocnienia podpodeszew 2
21 Usztywniacze 2
22 Podeszwy 2
23 Obcasy 2
24 Sznurowadta 2 pary




5 Opis wykonania

Obuwie montowane jest systemem przeszywano — srubowanym. Szczegétowy opis czynnosci produkcyjnych
w poszczegolnych fazach produkcji przedstawia ponizsze zestawienie:

Oddziat rozkroju materiatéow wierzchnich

wykrawanie elementéw wierzchnich,

wykrawanie elementéw podszewkowych,
wykrawanie wysciofek,

wyréownywanie elementéw wierzchnich do grubosci,
stemplowanie elementéw wierzchnich,

liczenie i uktadanie wykroi,

kontrolowanie wykroi.

Oddziatl rozkroju elementéw spodowych

) wykrawanie podeszew,

) wykrawanie podsuwek,

. wykrawanie poétpodsuwek,
. wykrawanie podpodeszew,
. wykrawanie zaktadek,

wykrawanie podnoskéw,

wykrawanie sktadek obcasa,

wykrawanie wierzchnikow,

kontrolowanie wykroi,

liczenie i uktadanie elementéw spodowych.

Oddziat opracowania

dostarczanie elementéw spodowych do oddziatu opracowania,
Scienianie elementéw spodowych do grubosci,

Scieranie podpodeszew,

Scieranie podsuwek i pétpodsuwek,

Scieranie podeszew,

Scienianie zakfadek,

Scienianie podnoskéw,

nanoszenie kleju na podsuwki i naklejanie otokdw,
stemplowanie elementéw spodowych,

formowanie podsuwek,

Scienianie brzegdw poétpodsuwek,

nanoszenie kleju i sklejanie pétpodsuwki z podeszwa,
dwojenie i Scienianie wzmocnien podpodeszew,
przymocowywanie usztywniaczy,

nanoszenie kleju i sklejanie wzmocnien z podpodeszwa,
formowanie podpodeszew,

dobijanie usztywniaczy,

Scieranie sktadek obcasow,

Scienianie sktadek obcaséw,

nanoszenie kleju i sklejanie sktadek obcasow,
prasowanie i formowanie obcasow,

przybijanie podkowek i wierzchnikow,

frgtowanie obcasow,

kontrolowanie elementéw spodowych,

przekazywanie elementéw spodowych do magazynu elementow.

Oddziat szwalni

o dostarczanie wykroi i wydawanie na szwalnie,
o $cienianie brzegow elementéw wierzchowych,



10

tgczenie obtozyn i naszywanie tylnika,

naszywanie nadstawek na mankiet,

nanoszenie kleju i naklejanie podszewek na mankiet,
obszywanie mankietow,

nanoszenie kleju i naklejanie podkrazkéw,
nanoszenie kleju i naklejanie podprzyszew,
wszywanie jezykow

nawlekanie sprzgczek,

dziurkowanie mankietéw i paskéw sprzgczkowych,
nitowanie paskow sprzgczkowych,

naszywanie mankietow na obtozyne,

szycie podkrazkow,

krgzkowanie cholewek,

nitowanie obtozyn z przyszwa,

szycie przyszew,

wktadanie i obszywanie podnoskow,

sznurowanie cholewek,

kontrolowanie gotowych cholewek,

uktadanie cholewek, wydawanie na montaz.

Oddziat montazu

dostarczanie i przygotowanie kopyt,
dostarczanie péifabrykatéw na montaz,
przyczepianie podpodeszew,
dostarczanie cholewek,

nanoszenie kleju i wklejanie zakfadek,
obcigganie i formowanie zaktadek,
naktadanie cholewek na kopyta i przyczepianie w piecie,
éwiekowanie czubkow,

¢wiekowanie bokéw i piet,

oklepywanie obuwia po ¢wiekowaniu,
kalibrowanie obuwia,

wklejanie wypemieh,

przyczepianie podsuwek,

wyjmowanie kopyt zasadniczych,
przeszywanie podsuwek,

formowanie obuwia,

naktadanie kopyt pomocniczych,
nanoszenie kleju na podsuwki i podeszwy,
naktadanie i prasowanie podeszew,
wyjmowanie kopyt pomocniczych,
Srubowanie podeszew,

przybijanie obcasow,

naktadanie kopyt pomocniczych,
frezowanie obrzezy podeszew i obcaséw,
wyjmowanie kopyt pomocniczych,
Scieranie i nabtyszczanie podeszew,
wktadanie i przybijanie gwozdzi,
przybijanie blaszek w czubku,

zmywanie i czyszczenie obuwia,
woskowanie obrzezy podeszew i obcasow,
sznurowanie obuwia,

wktadanie wysciotek,

kontrolowanie gotowego obuwia,
pakowanie obuwia, przyklejanie winetek,
transport obuwia do magazynu.
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6. Cechowanie i pakowanie

6.1 Cechowanie

Obuwie powinno by¢ cechowane wewnatrz, na mankiecie obuwia, w jego gérnym brzegu.
Cechowanie powinno obejmowac nizej wymienione dane:

- nazwa/znak firmy Wykonawcy i Producenta,

- numer wzoru,

- numer wielkosciowy, wg numeracji metryczne;j,

- znak kontroli jakosci,

- data produkcji (m-c i rok),

- numer partii produkcyjne;.

Numer wielkosciowy powinien by¢ stemplowany rowniez na wysciétce obuwia.
Na podeszwie dopuszcza sie umieszczenie numeru wielkosciowego.

Przyktad cechowania

.................. 925/MON 27 KJ 5/22 10
Nazwa/znak firmy (numer wzoru) nr wielkosciowy, znak kontroli  Data produkcji Nr partii
Wykonawcy i Producenta wg numeracji metrycznej jakosci (m-c i rok) produkcyjnej

Etykieta jednostkowa na pudetka jednostkowe powinna zawiera¢ nastepujgce dane:

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

—  nazwe wyrobu i nr wzoru,

— numer wielkosciowy, wg numeracji metrycznej,

—  jakos¢ wyrobu,

—  znak kontroli jakosci,

—  date produkcji (m-c i rok),

— informacje o sposobie konserwaciji,

— numer partii produkcyjnej,

— 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 wyrobdw dostarczanych do resortu obrony narodowej (Dz. Urz. Min.
Obr. Nar. z 2014 r. poz. 11) oraz zgodnie z umowg kupna-sprzedazy.

Informacja o sposobie konserwacji

»,Na oczyszczone powierzchnie naktadac¢ rownomiernie cienkg warstwe typowej pasty do obuwia
o barwie zgodnej z kolorem obuwia, odczekac ok. 10 min., a nastepnie obuwie wypolerowac¢ migkkag
szczotkg lub szmatkg. Nie jest zalecane stosowane past/preparatéw samo nabtyszczajgcych”.

Etykieta zbiorcza na kartony zbiorcze powinna zawiera¢ nastepujgce dane:

— nazwa, adres (i znak firmy) Wykonawcy i Producenta,

— nazwe wyrobu i nr wzoru,

— ilos¢ par obuwia w kartonie zbiorczym,

— numer wielkoSciowy, wg numeracji metrycznej,

— jakosé wyrobu,

— date produkgcji (m-c i rok),

— informacje o sposobie konserwacji,

— numer partii produkcyjnej,

— 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 umowg kupna-sprzedazy.

Przy cechowaniu dopuszcza sie umieszczanie jednej nazwy lub znaku firmowego, w przypadku, kiedy
Wykonawca jest jednoczesnie Producentem.
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Sposéb wykonania napiséw na etykietach wg PN-P-84531 : 1990.

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

Etykiete na opakowanie zbiorcze nalezy wykonac¢ czcionkg Arial wielko$¢ 14.

Partie produkcyjne nalezy oznacza¢ wedtug jednolitego przyjetego systemu liczb arabskich, znakéw i symboli.
Umieszczanie na obuwiu i etykietach innych informacji niz podane powyzej wymaga zgody Zamawiajgcego.

6.2 Pakowanie

Trzewiki z dodatkowg parg sznurowadet nalezy pakowa¢ w jednostkowe pudetka tekturowe.
Na pudetka jednostkowe nalezy naklei¢ etykiete jednostkowa.

Nastepnie obuwie nalezy pakowac¢ po 5 par (tej samej wielkosci) w karton zbiorczy o wymiarach (40x60x33)
cm (szerokos¢ x dlugos¢ x wysokosé), wykonany z tektury tréjwarstwowej. Na karton nalezy nakleié etykietg
zbiorczg. Dopuszcza sie zastosowanie innych wymiaréw kartonéw przy zachowaniu ilosci 5 par w kartonie.

7 Zasady weryfikacji zgodnosci

7.1 Tryb oceny zgodnosci

Ocene zgodnosci wykonania wyrobu z postanowieniami niniejszej Wojskowej Dokumentaciji Techniczno-
Technologicznej (WDTT) nalezy prowadzi¢ wedlug zasad okreslonych w ustawie z dnia 17 listopada 2006r. o
systemie oceny zgodnosci wyrobow przeznaczonych na potrzeby obronno$ci i bezpieczenstwa panstwa (t. j.
Dz.U. z 2018 r. poz. 747) oraz zgodnie z rozporzgdzeniem Ministra Obrony Narodowej z dnia 11 stycznia 2013
r. w sprawie szczegoétowego 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 z dnia 5 marca 2007 r. w sprawie sprawowania
nadzoru nad czynno$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 Agencji Uzbrojenia, ktorej
jest podlegte RPW.

Trzewiki podlegaja ocenie zgodnosci w trybie I.

7.2 Proces nadzorowania jakosci

Proces nadzorowania jakosci wyrobow prowadzi RPW lub inny organ wskazany przez Zamawiajgcego w
umowie (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.).

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 (O).
Podstawowymi dokumentami przy realizacji procesu nadzorowania jakosci i badan kontrolnych przedmiotéw
umundurowania i wyekwipowania s3a:

- niniejsza WDTT do produkcji seryjnej;

- wzor wyrobu;

- normy wskazane w niniejszej dokumentacji.

Wyroby przedstawione do weryfikacji na zgodno$¢ z wymaganiami WDTT powinny zostaé 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
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wyrobéw. Zwolnienie partii moze nastgpi¢ po usunieciu btedow 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-22212:1985 Skéry wyprawione-
Badania odbiorcze lub
- z partii wyrobéw zgodnie z normg PN-0-91012:1986 Obuwie wyjsciowe, domowe i robocze — Badania
odbiorcze
dla partii wyrobéw (partia produkcyjna) o licznosci nie wiekszej niz 1000 par, 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 realizuja:
— Wykonawca przy udziale i pod nadzorem przedstawiciela organu realizujgcego proces nadzorowania
jakosci, w zakresie okreslonym w tablicy 5, Lp.: 1,2 3,
— laboratoria w zakresie okreslonym w tablicy 5, 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 warunkéw realizacji produkcji,
w tym procesow miedzyoperacyjnych, na zgodnosé¢ z wymaganiami WDTT.

Na kazdym etapie nadzorowania jakosci organ realizujgcy proces nadzorowania jakosci moze pobrac 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 badan
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 partii
produkcyjnej wyrobu za niezgodng z wymaganiami okreslonymi w WDTT lub moze skutkowac rozszerzeniem
badah zdawczo-odbiorczych/okresowych Iub zwiekszeniem licznosci proby w uzgodnieniu miedzy
Wykonawcg 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 wynikow badan przekazuje organowi realizujgcemu proces nadzorowania
jakosci.

Wyréb powinien takze spetniaé dodatkowe wymagania jakosciowe, jezeli zapisano je w umowie. Sposdb
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
z WDTT.

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

W przypadku zmiany dostawcy materiatéw zasadniczych, wskazanych w WDTT, tablica 5, 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).
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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 wyrobéw wedtug 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 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 wyrobow przedstawionych do badan okresowych nie przeprowadza sie dodatkowych badan
zdawczo-odbiorczych.

Wyniki badan okresowych sg réwnoznaczne 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 mogag mie¢ wptyw na charakterystyki
techniczne, jakos¢ lub witasnosci uzytkowe przedmiotu, to przed ich wprowadzeniem przeprowadza sie
badania typu zgodnie z zasadami okreslonymi w rozdziale 4 ,Procedury realizacji prac rozwojowych dla
przedmiotow 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.).

7.2.5 Zakres, wymagania i metody badan

Zestawienie zakresOw wymagan i metod badan dla poszczegdlnych rodzajéow badarn kontrolnych
przedstawiono w tablicy 5.

Tablica 5
Wykonywaé
- podczas
Lp. Rodzaje badan Wymagania i metody badan
badan wg
Z-0 @)
1 Sprawdzenie i ocena dokumentacji wyrobéw przedstawionych do badan
11 Sprawd;enie c_jokumen’tacji zakupu materiatow |  \WDTT podrozdziat 3.1 + +
' zasadniczych i dodatkéw
12 Sprawd;eme _zgodnosg uzytych materiatow WDTT podrozdziat 3.1 + +
zasadniczych i dodatkéw
Ogledziny zewnetrzne wyrobow —
sprawdzenie zgodnosci cechowania
2 (informacji umieszczonych na elementach WDTT Rozdz. 618 + +
obuwia, etykietach jednostkowych,
zbiorczych) i pakowania

3 Badania szczeg6towe wyrobow

Sprawdzenie wygladu ogdlnego wyrobu oraz Ocena zgodnosci

3.1 zgodnosci z WDTT i wzorem (badania ; + +
ze wzorem PUIW
organoleptyczne)
Sprawdzenie zgodnosci wymiaréw wyrobu WDTT Rozdz. 8
3.2 . o . ) + +
z tablicg wymiaréw wyrobu - Tablica6i?
4 Badania laboratoryjne
4.1 Obuwie gotowe
411 Sprawdzeme spetnienia wymagan techniczno- WDTT Tablica 2, Lp. 1, 2 ) +
uzytkowych

4.2 Skéra (wierzch) — bukat bydlecy
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Wykonywacé
o podczas
Lp. Rodzaje badan Wymagania i metody badan
badan wg
Z-0 O
. o , PWT 04-01:1998,
4.2.1 | Sprawdzenie spetnienia wymagan Tablica A1 + +
4.3 Podszewka - skora swinska
: I , PN-P-22218:1986,
4.3.1 |Sprawdzenie spetnienia wymagan Tablica 1, Lp. 4+7 + +
*) Wykonac¢ 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 jakos$ci.
2. Wprowadzone w tablicy 5 oznaczenia badan:

- 2O - zdawczo - odbiorcze,
- ,O” - okresowe,
- ot - badania wykonuije sie,

- - badania nie wykonuije sie,

7.3 Wzoér wyrobu

Aktualny wzor PUIW do produkcji seryjnej (dostepny w WOBWSM), wykonany zgodnie z przedmiotowag
dokumentacjg i zatwierdzony zgodnie z ,Procedurg 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 wyrdb okresla umowa.

8 Tabela wymiaréw kopyt

Obuwie produkowane jest w asortymencie wielkosciowym zgodnie z zamowieniem odbiorcy.
Obuwie produkowane jest na kopytach model 90057.
Wymiary kopyt model 90057 podajg tablice nr6i 7.

Tablica 6
TEGOSC |
Dlugosé A ‘x
Lp. Nr obuwia | podstawy Szerokosc podst. obwéd Wysokos¢
K kopyta czubka
opyta
w W piecie w przez
przedstopiu pie przedstopiu | podbicie
1 2 3 4 5 6 7 8
1. 23 243 84,0 59,0 226 241 25,5
2. 23,5 248 - - - - -
3. 24 253 86,4 60,6 233 248 26,0
4, 245 258 - - - - -




Tablica 6(cigg dalszy)

16

TEGOSC |
Dlugos¢ - A
Lp. Nr obuwia | podstawy Szerokos¢ podst. obwod Wysokosé
K kopyta czubka
opyta
w W biecie w przez
przedstopiu pie przedstopiu | podbicie

1 2 3 4 5 6 7 8

5. 25 263 88,8 62,2 240 255 26,3

6. 25,5 268 - - - - -

7. 26 273 91,2 63,8 247 262 27

8. 26,5 278 - - - - -

9. 27 283 93,6 65,4 254 269 27,5
10. 27,5 288 - - - - -
11. 28 293 96,0 67,0 261 276 28,5
12. 28,5 298 - - - - -
13. 29 303 98,4 68,8 268 283 29,0
14. 29,5 308 - - - - -

15. 30 313 100,8 70,2 275 290 30,0
16. 30,5 318 - - - - -

17. 31 323 103,2 71,8 282 297 30,5

Tablica 7
TEGOSC I
Dlugosé A ‘x
Lp. Nr obuwia | podstawy Szerokosc podst. obwéd Wysokos¢
K kopyta czubka
opyta
w W biecie w przez
przedstopiu pie przedstopiu | podbicie

1 2 3 4 5 6 7 8

1. 23 243 - - - - -

2. 23,5 248 89,2 61,1 238,5 253,5 28,5
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Tablica 7(cigg dalszy)

TEGOSC II
(p. | Nrobuia | podstawy | SeTokefé podt obwéd Wysokose
opyta
w . w przez
przedstopiu W piecie przedstopiu | podbicie

1 2 3 4 5 6 7 8
3. 24 253 - - - - -
4. 245 258 91,6 62,7 2455 260,5 29,0
5. 25 263 - - - - -
6. 255 268 94,0 64,3 252,5 267,5 29,5
7. 26 273 - - - - -
8. 26,5 278 96,4 65,9 259,5 274,5 30,0
9. 27 283 - - - - -
10. 27,5 288 98,8 67,5 266,5 281,5 30,5
11. 28 293 - - - - -
12. 28,5 298 101,2 69,1 273,5 288,5 31,0
13. 29 303 - - - - -
14, 29,5 308 103,6 70,7 280,5 295,5 31,5
15. 30 313 - - - - -
16. 30,5 318 106,0 72,5 287,5 302,5 32,0
17. 31 323 - - - - -
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9 Rysunki elementéw obuwia

Frzyszwa




—
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Mankiet

Nadstawka

mankietu

Podszewka mankietu /
[

Podkrazek

PBdszewka nadstawki

mankietu

Podszewka Pprzyszwy

Wzér 925/MON
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Wzmocnienie podpodeszwy ) O Usztywniacz 0)

Podsuwka

Podeszwa Potpodsuwka

Wzdr 925/MON
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10 Arkusz ewidencji wprowadzonych zmian — tylko w dokumentacji oryginalnej



