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1 Fotografia przedmiotu

Trzewiki zimowe - botki
Wzoér 938/MON



2 Opis ogolny przedmiotu

Trzewiki zimowe - botki — Wz6r 938/MON przeznaczone sg do uzytkowania w okresie jesiennym, zimowym

i wiosennym przez zotnierzy petnigcych zawodowa stuzbe wojskows.

W trzewikach zastosowano cholewke typu derbowego (obtozyny naszyte na przyszwe), okrywajaca catg stope

i obejmujgca kostki.

Trzewiki posiadajg wierzch wykonany ze skor bydlecych licowych w kolorze czarnym, podszewke z widkniny

ocieplajgcej poliestrowej w kolorze czarnym oraz podeszwy z kauczuku termoplastycznego.

W obuwiu zastosowano system sznurowania na pie¢ par oczek oraz zapiecia na zamek btyskawiczny po

wewnetrznej stronie cholewki.
Trzewiki montowane sg systemem klejonym.

Obuwie produkowane jest wg numeracji francuskiej w wielkosciach od 39 do 49 (odpowiednio od 25

do 31 /> wg numeracji metrycznej) w tegosci $rednie;.

3 Wymagania techniczne

Do wykonania trzewikow obowigzuja:

- zatwierdzona wojskowa dokumentacja techniczno-technologiczna,
- zatwierdzony wzor.

3.1 Wykaz materiatéw zasadniczych i dodatkéw

Tablica 1
Lp. | Nazwa elementu obuwia Nazwa materiatu Wymagania
1 2 3 4

1. Przyszwa
2. Obtozyna zewnetrzna

Obtozyna wewnetrzna
3. przedr):ia i tylna ¢ Skora bydleca licowa w kolorze czarnym

0 podwyzszonej wodoodpornosci — grubosé WDTT - p. 3.2
4, Tylnik (1,3+1,7) mm
5. Nadstawka tylnika
6. Jezyk
7. Podszewka jezyka
8. Ramka zamka ($lizgacz)
Skoéra swmske} !lcowa.podszewkowa — kolor PN-P-22225:1986

9. |Podkrazki wewnetrzne czarny, grubos¢ (0,9 + 1,1) mm

Ramka podszewki
10. | (odszycie gérnego brzegu

cholewki)
11. | Podszewka przyszwy

; Widknina ocieplajgca poliestrowa (100% PES) PN-EN ISO
12. ZP;)V(\j;z?rv;/rI?:ob%ozyny w kolorze czarnym o masie powierzchniowej 20347:2012
grznel 240 gim? £ 10% -p.55
13 Podszewka obtozyny
" | wewnetrznej

Wypetnienie nadstawki . o

14. tylnika Pianka lateksowa — grubos¢ 3,0 mm Wg wzoru




Tablica 1 (cigg dalszy)

Lp. | Nazwa elementu obuwia Nazwa materiatu Wymagania
1 2 3 4
. Dzianina poliestrowa z klejem
Miedzypodszewka : .
15. (wzmocnienie) przysz termoplastycznym — masa powierzchniowa
Pr2yszWy 1 220g/m2 + 10% Wg specyfikacji
technicznych
Miedzypodszewka Tkanina bawetniana z klejem producenta,
16. | (wzmocnienie) obtozyny termoplastycznym — masa powierzchniowa nie gorsze niz
wewnetrznej i zewnetrznej | 165 g/m? £ 5% zastosowane we
wzorze
17. Wzmoc_:nleme pod oczka Materiat syntetyczny z klejem
obuwnicze
. Wibknina zapietkowa obuwnicza — grubo$¢
18. | Zapietek (0,6 = 0,8) mm
19. | Oczka obuwnicze Metalowe, nierdzewne — kolor czarny Wg wzoru
20. | Zamek blyskawiczny Tworzywowy spiralny sredniospiralny — kolor
czarny
21 | zaktadka Materlai termoplastyczny — grubos$¢ Wg wzoru
(1,5+1,7) mm
Wg specyfikacji
Materiat termoplastyczny — grubosé techn. producenta,
22. |Podnosek X nie gorsze niz
(1,0+1,1) mm
zastosowane we
wzorze
Widknina ocieplajgca syntetyczna PES, PN-EN ISO
23. | Wysciotka impregnowana, masa powierzchniowa 20347:2012
650g/m? + 10%, (grubos¢ 3,5mm £ 15%) -p.5.7.4.2
Materiat podpodeszwowy typu ,texon” PN-EN 1SO
24. | Podpodeszwa B ruboérc'): (2p0 +2.5) mn}ll ypu.. 20347:2012
9 pTe p.5.7.4.1
Wg specyfikaciji
technicznych
Wzmocnienie Tektura podpodeszwowa — grubos¢ producenta,
25. ] . .
podpodeszwy (1,8 + 2,00mm nie gorsze niz
zastosowane we
wzorze
26. | Usztywnienie srodstopia Stalowe Wg wzoru
Wg wzoru oraz
27. |Podeszwa Kauczuk termoplastyczny (TR) p. 3.4 — Tablica 4
- PN-EN 12590:2002
28. |Nici Syntetyczne — (81 1 8) tex PN-ISO 1139:1998
29. | Sznurowadta Baweir]l_ane woskowan(’a’w kolorze czarnym, Wg wzoru
przekréj okragty, dlugos¢ 80 cm
30. | Pudetka jednostkowe Tekturowe PN-0-91009:1996




3.2 Wymagania dla skéry bydlecej licowej w kolorze czarnym przeznaczonej na wierzchy
Tablica 2
Lp. Nazwa wskaznika Jgdnostka Warto’sc_: Metoda badan
miary wskaznika
1 2 3 4 5
Wytrzymatos¢ na rozdzieranie, PN-EN ISO
1. | nie mniej niz: N 60 3377-2:2016-06
, | Wytrzymalosc na rozcigganie, N/mm?2 15 PN-EN ISO 3376:2012
- | nie mniej niz:
3 Przepuszczainos¢ pary wodnej, mg/(cm?2-h) 0,8 PN-EN ISO 20344:2012 - p. 6.6
- | nie mniej niz:
4 | Vspotczynnik pary wodnej, mg/cm? 15 PN-EN ISO 20344:2012 - p. 6.8
- | nie mniej niz:
5 |Zawartosé chromu (V1) *) malkg i PN-EN ISO
] wWykrywalny 17075-1:2017-05
Wartos¢ pH, nie mnigj niz: *) - 3,2
PN-EN ISO 4045:2018-09
6. | Liczba dyferencji dla pH 07
mniejszego niz 4, nie wiecej niz: *) } '
Odpornos¢ powtoki . 30 500
" |kryjacej, liczba tarcie suehe | - arej sali PN-EN SO 17700:2019-12
8. | nie mniej niz: mokre tracym
Odpornos¢ powtoki na wielokrotne
9. |zginanie metodg fleksometryczna, . brak . PN-EN ISO 5402-1:2017
nie mniej niz 50 000 zgie¢: uszkodzen
Absorpcja wody w warunkach
10. | dynamicznych, % 30 PN-EN ISO 20344:2012 - p. 6.13
nie wiecej niz:
Czas przenikania wody
11. | W warunkach dynamicznych, godz. 3 PN-EN SO 5403-1:2018 - p. 6.2
nie mniej 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 III).

3.3 Wymagania techniczno-uzytkowe

Tablica 3
Lp. Nazwa wskaznika \r]neig?;stka Wartos¢ Metoda badan
1 2 3 4 5
iy . . PN-EN ISO
1 V\./ytrzym.a’fglslc potgczenia spodu z wierzchem, N/mm 4.0 20344:2012
nie mniej niz:
-p.5.2
. o PN-EN ISO
2. | Wytrzymatos¢ szwow cholewki na scinanie, N/mm 25 17697:2016
dla szwu podwadjnego, nie mniej niz: Metoda B




3.4 Wymagania dla podeszew

Tablica 4
Lp. Nazwa wskaznika Jgdnostka Wartqsc_: Metoda badan
miary wskaznika

1 2 3 4 5
Wytrzymatos¢ na rozdzieranie, PN-1SO 34-1:2007

1 | C KN/m 8
nie mniej niz: Metoda A

2 Odpornosc na scieranie, mm3 250 PN-ISO 4649:2007
nie wiecej niz: Metoda A
Odpornos¢ spodow na wielokrotne zginanie PN-EN ISO

3. |wtemperaturze (=15 + 2)°C (szeroko$¢ mm 4 20344:2012
naciecia po 30 000 zgie€), nie wigcej niz: -p.8.4

3.5 Rodzaje szwow i $ciegéw maszynowych

Cholewka obuwia wykonana jest przy pomocy szwow fgczacych. Trzewiki szyte sg Sciegami prostymi
zwartymi. W obuwiu zastosowano szwy tgczgce naszywane pojedyncze, podwdjne oraz zszywane.
Gestosci sciegéow wynoszg 3 + 4 Sciegina 1 cm.

3.6 Wymiary cholewki obuwia

Wysokos¢ cholewki w gotowym obuwiu dla numeru wielko$ciowego 42, mierzona z tylu od gornej
krawedzi spodu do gérnego brzegu cholewki, powinna wynosi¢ 105 mm  2%.

W poszczegdlnych numerach wielkosciowych wysokosci cholewki powinny byé wystopniowane
co 2 mm na kazdy numer wg numeracji francuskiej, zgodnie z zasadami konstrukcji obuwia.

4 Zestawienie elementéw skiadowych

Tablica 5
Lp. Elementy skitadowe :gs’;’::;znentéw

1 2 3
1. Przyszwa 2
2. Obtozyna zewnetrzna 2
3. Obtozyna wewnetrzna przednia i tylna 2+2
4. Tylnik 2
5. Nadstawka tylnika 2
6. Jezyk 2
7. Podszewka jezyka 2
8. Ramka zamka ($lizgacz) 2
9. Podkrazki wewnetrzne 4
10. | Ramka podszewki (odszycie gornego brzegu cholewki) 2
11. | Podszewka przyszwy 2




Tablica 5 (cigg dalszy)

Lp. Elementy skladowe :gié:;znentéw

1 2 3

12. | Podszewka obtozyny wewnetrznej 2

13. | Wypetnienie nadstawki tylnika 2

14. | Miedzypodszewka (wzmocnienie) przyszwy 2

15. | Miedzypodszewka (wzmocnienie) oblozyny wewnetrznej i zewnetrznej 2+2
16. | Wzmocnienie pod oczka obuwnicze 4

17. |Zapietek 2

18. | Oczka obuwnicze 20

19. | Zamek btyskawiczny 2

20. |Zaktadka 2

21. |Podnosek 2

22. | Wysciotka 2

23. | Podpodeszwa 2

24. | Wzmocnienie podpodeszwy 2

25. | Usztywnienie srédstopia 2

26. |Podeszwa 2

27. | Sznurowadta 2 pary

5 Opis wykonania

Obuwie montowane jest systemem klejonym. Przyktadowy proces wykonania trzewikdw moze sktadaé sie
z nastepujgcych zasadniczych etapow:

- rozkréj elementéw cholewek,

- Scienianie elementéw cholewek,

- szycie cholewek z jednoczesnym wklejeniem podnoskow,
- rozkréj elementéw spodowych,

- opracowanie elementéw spodowych,

- wklejanie i obcigganie zakfadek,

- przyczepianie podpodeszew do kopyt,

- przyczepianie cholewek do podpodeszew w piecie,

- 6éwiekowanie czubkéw, bokéw i piet,

- drasanie zacwiekowanych brzegéw cholewek,

- przygotowanie podeszew do klejenia,

- przygotowanie cholewek do klejenia,

- naklejanie podeszew na cholewki i prasowanie podeszew,
- zdejmowanie cholewek z kopyt,
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- wktadanie wysciotek,
- czyszczenie i retuszowanie i apreturowanie obuwia,
- kontrola jakosci i pakowanie.

6 Cechowanie, pakowanie i konserwacja
Cechowanie
Obuwie cechowane jest na podszewce jezyka.

Cechowanie obejmuje co najmniej nizej wymienione symbole:
- nazwa lub znak firmowy Wykonawcy i Producenta (dopuszcza sie umieszczenie na wyscibtce),
- numer wzoru,
- wielko$¢ (wg numeracji francuskiej/wg numeracji metrycznej),
- data produkgcji (miesigc i rok),
- numer partii produkcyjnej.

Przyktad znakowania:

Znak ... /MON 39/25 07-13 36
firmowy nr wzoru wielkosc¢ miesigc i rok nr partii produkcyjnej

Na podeszwie umieszczany jest numer wielkosciowy wg numeracji francuskiej, dodatkowo moze by¢
umieszczona nazwa lub znak firmowy Producenta.

Pakowanie

Trzewiki z dodatkowg parg sznurowadet nalezy pakowa¢ w pudetka jednostkowe tekturowe,
a nastepnie obuwie nalezy pakowac po 5 par o tej samej wielkosci w karton zbiorczy o wymiarach (40x60x33)
cm (szerokosé x dtugosé x wysokosc), wykonany z tektury tréjwarstwowej. Na karton naklei¢ etykiete
zbiorcza.

Etykieta jednostkowa naklejana na pudetka jednostkowe powinna zawieraé co najmniej nastepujgce dane:

- nazwe Wykonawcy i Producenta,

- nazwe i numer wzoru,

- wielko$¢ (wg numeracji francuskiej / numeracji metrycznej),

- date produkcji (miesigc i rok),

- numer partii produkcyjnej,

- informacje o sposobie konserwacji,

- informacje o okresie uzytkowania i gwarancji (hormatywny okres uzywalnosci — 4 lata, gwarancja
— wpisaé okres gwaranc;ji 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 zawieraC dane zamieszczone na etykiecie jednostkowej poszerzone
o ilos¢ par obuwia w opakowaniu zbiorczym.

Informacje o sposobie konserwacji

»,Na oczyszczone powierzchnie naktadac¢ réwnomiernie cienkg warstwe typowej pasty do obuwia (do skor
licowych) o barwie czarnej, odczeka¢ ok. 10 min. a nastepnie obuwie wypolerowa¢ miekkg szczotkg lub
szmatkg. Nie jest zalecane stosowane past/preparatéw samonabtyszczajgcych.

Uwaga:

Wilgotne obuwie suszy¢ w temperaturze nie wyzszej niz 25° C (z dala od piecéw i grzejnikow).”
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7 Zasady weryfikacji zgodnosci

7.1 Tryb oceny zgodnosci

Ocene zgodnosci wykonania wyrobu z postanowieniami niniejszej WDTT nalezy prowadzi¢ wedtug zasad
okreslonych w ustawie z dnia 17 listopada 2006r. o systemie oceny zgodnosci wyroboéw przeznaczonych na
potrzeby  obronno$ci i  bezpieczenstwa panstwa (. Dz. U. 'z 2018r. poz. 114,
z p6zn.zm.) oraz zgodnie z rozporzgdzeniem Ministra Obrony Narodowej z dnia 11 stycznia 2013 r. w sprawie
szczegotowego wykazu wyrobow podlegajacych ocenie zgodnosci oraz sposobu i trybu przeprowadzania
oceny zgodnosci wyroboéw przeznaczonych na potrzeby obronnosci panstwa (. Dz. U.
z 2018 r. poz. 1385,z p6zn. zm.).

Zgodnie z rozporzgdzeniem Ministra Obrony Narodowej dnia 5 marca 2007 r. w sprawie sprawowania hadzoru
nad czynnosciami zwigzanymi z wyrobem wprowadzanym do uzytku w komodrkach i jednostkach
organizacyjnych podlegtych lub nadzorowanych przez Ministra Obrony Narodowej (tj. Dz. U. z 2015 r. poz.
259) organem sprawujagcym nadzér nad funkcjonowaniem systemu oceny zgodnosci wyrobéw
przeznaczonych na potrzeby obronnosci i bezpieczenstwa panstwa, w tym czynnosciami zwigzanymi
z wyrobem wprowadzanym do uzytku jest szef Rejonowego Przedstawicielstwa Wojskowego (RPW)
wskazany przez dyrektora jednostki organizacyjnej, ktorej jest podlegte RPW — Wojskowe Centrum
Normalizacji, Jakosci i Kodyfikacji (WCNJIK).

Obuwie podlega ocenie zgodnosci w trybie I.

7.2 Proces nadzorowania jakosci

Proces nadzorowania jakosci wyrobow prowadzi RPW wskazane przez Dyrektora WCNJiK 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 p6ézn. zm.).

7.2.1 Postanowienia ogolne

W celu sprawdzenia, czy wyroby sg wykonane zgodnie z wymaganiami WDTT 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 sa:

—  niniejsza WDTT do produkcji seryjnej;

—  wzor wyrobu;

—  normy wskazane w niniejszej dokumentac;ji.

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 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-82/P-06706 Tkaniny, przedziny,
dzianiny i widkiennicze pokrycia podtogowe — Badania odbiorcze oraz PN-P-22212:1985 Skoéry
wyprawione — Badania odbiorcze lub

- z partii wyrobéw zgodnie z normg PN-0-91012:1986 Obuwie wyjsciowe, domowe i robocze — Badania
odbiorcze

dla partii wyrobow o licznosci nie wiekszej niz 5 000 par., o tym samym oznaczeniu klasyfikacyjnym, tej samej

jakosci, przedstawionych do jednorazowej weryfikacji zgodnosci.

Prébki do badan pobiera przedstawiciel organu realizujgcego proces nadzorowania jakosci
z udziatem komisji Wykonawcy.
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Badania wykonuija:
— przedstawiciel organu realizujgcego proces nadzorowania jakosci sitami i srodkami Wykonawcy,
w zakresie okreslonym w tablicy 6, Lp.: 1, 21 3,
— laboratoria w zakresie okreslonym w tablicy 6, Lp. 4.

Pozytywne wyniki badan sg podstawg 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 wyrobow, nie spetnia wymagan
podanych w WDTT.

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

Wyréb powinien takze spetnia¢é 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
zWDTT.

Dla pierwszej partii wyrobow dostarczonych zgodnie z zawartg umowg, podlegajgcym badaniom zdawczo-
odbiorczym, badania laboratoryjne nalezy wykona¢ w laboratorium akredytowanym wg normy PN-EN ISO/IEC
17025. Dla kolejnych partii dopuszcza sie przeprowadzenie badarn w innym laboratorium. Jeden egzemplarz
wynikdw badan laboratoryjnych Wykonawca przekazuje organowi realizujgcemu proces nadzorowania
jakosci.

W przypadku zmiany dostawcy materiatow zasadniczych, wskazanych w WDTT tablica 6, Wykonawca jest
zobowigzany dla pierwszej partii dostawy, wykonanej z tych materiatéw, przedstawi¢ wyniki badan
laboratoryjnych z laboratorium akredytowanego 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 producenta (potwierdzone badaniami laboratoryjnymi).

W przypadku zaistnienia przestanek, ktére mogg swiadczy¢ o pogorszeniu jakosci wyrobu lub materiatow
sktadowych organ realizujacy proces nadzorowania  jakosci moze pobraé losowo
z biezacej partii produkcyjnej wyroby i zleci¢ ich badanie WOBWSM (koszty badan pokrywa WOBWSM —
przekazuje wyroby do laboratorium z akredytacja wg normy PN-EN ISO/IEC 17025). Pozytywne wyniki
przeprowadzonych badan nalezy zaliczy¢ do badan zdawczo - odbiorczych partii. Potwierdzenie w badaniach
niezgodnosci wyrobéw z wymaganiami okreslonymi w WDTT skutkuje rozszerzeniem badan zdawczo-
odbiorczych lub zwigkszeniem licznosci proby wg uzgodnien miedzy Wykonawcg a organem realizujgcym
proces nadzorowania jakosci. Badania te Wykonawca wykonuje w laboratorium z akredytacjg wg normy PN-
EN ISO/IEC 17025, bez dodatkowego finansowania przez MON, a jeden egzemplarz wynikéw badan
przekazuje organowi realizujgcemu proces nadzorowania jakosci.

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 wedtug obowigzujgcej WDTT
oraz w celu stwierdzenia mozliwosci zwolnienia wyrobéw. Badania okresowe wykonuje Wykonawca, przy
udziale i pod kontrolg przedstawiciela organu realizujgcego proces nadzorowania jakosci (nie dotyczy badan
laboratoryjnych).

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 powinny by¢ przeprowadzone zgodnie z zakresem okreslonym w tablicy 6 Badania laboratoryjne
wykonuje sie w laboratorium z akredytacja wg normy PN-EN ISO/IEC 17025. Wykonawca przekazuje
organowi realizujgcemu proces nadzorowania jakosci jeden egzemplarz wynikow badan.
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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 przedmiotu, WOBWSM lub Szefostwo Stuzby Mundurowej Inspektoratu Wsparcia Sit Zbrojnych
moze zaproponowac¢ wprowadzenie zmian w niniejszej WDTT oraz wzorze przedmiotu. Jezeli zaproponowane
zmiany mogg mie¢ wptyw na charakterystyki techniczne, jako$¢ lub wtasnosci 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 pdzn. zm.).

7.2.5 Zakres, wymagania i metody badan

Zestawienie zakresOw wymagan i metod badan dla poszczegdlnych rodzajow badan kontrolnych
przedstawiono w tablicy 6.

Tablica 6
Wykonywacé
- podczas
Lp. Rodzaje badan Wymagania i metody badan
badan wg
Z-0 @)
1 Sprawdzenie i ocena dokumentacji wyrobéw przedstawionych do badan
11 Sprawdzenie QOkumen’tacji zakupu materiatow | \WDTT podrozdziat 3.1 + +
zasadniczych i dodatkéw
12 Sprawd.zeme _zgodnosg uzytych materiatow WDTT podrozdziat 3.1 + +
zasadniczych i dodatkéw
Ogledziny zewnetrzne wyrobow —
sprawdzenie zgodnosci cechowania
2 (informacji umieszczonych na wszywkach, WDTT Rozdz. 6 i pkt 3.6 + +
etykietach jednostkowych, zbiorczych)
i pakowania
3 Badania szczego6towe wyrobow
Sprawdzenie wygladu ogdlnego wyrobu oraz L
iy . . Ocena zgodnosci
3.1 zgodnosci z WDTT i wzorem (badania e wzorem PUIW + +
organoleptyczne)
39 Sprawdzenie zgodnosci wymiaréw wyrobu WDTT Rozdz. 8, + +
' z tablicg wymiaréw wyrobu Tablica 7 i pkt 3.6
4 Badania laboratoryjne
4.1 Obuwie gotowe
411 Sprawdzeme spetnienia wymagan techniczno- WDTT Tablica 3 %) +
uzytkowych
4.2 Skoéra (wierzch)
4.2.1 | Sprawdzenie spetnienia wymagan WDTT Tablica 2 + +
4.3 Podszewka
4.3.1 | Sprawdzenie spetnienia wymagan PN-EN IS§52g347:2012 + +
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Wykonywacé
o podczas
Lp. Rodzaje badan Wymagania i metody badan
badan wg
Z-0 O
4.4 Podeszwy
4.4.1 | Sprawdzenie spetnienia wymagan WDTT Tablica 4 -*) +
*) 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 jakosci.
2. Wprowadzone w tablicy 6 oznaczenia badan:
- ,Z-0” - zdawczo-odbiorcze,
- ,0” - okresowe,
- ,¥ - badania wykonuje sie,

- badania nie wykonuje sie.

7.3 Wz6r wyrobu

Aktualny wzér przedmiotu 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).

7.4 Gwarancja na wyrob

Okres i warunki gwarancji udzielone przez Wykonawce na wyréb okresla umowa.
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8 Wymiary kopyt

Trzewiki produkowane sg na kopytach, ktérych podstawowe wymiary z tolerancjg + 1% okresla tablica 7.
Sposob wyznaczania podstawowych wielkosci jak i wielkosci pozostatych okresla PN-O-91055:1987.

Tablica 7
Nr wielkosciowy Szerokosé Obwéd S Kosé
wg numeracji: Dlugosé scidtki |podstawy wo Zeroxosc
kopyta podstawy kopyta
. — |kopyta kopyta . .
francuskiej | metrycznej |[mm] w pigcie w przedstopiu |w przedstopiu
[mm] [mm] [mm]
39 25 280,0 60 250 88
40 26 286,6 61 255 90
41 26,5 293,3 62 260 92
42 27 300,0 63 265 94
43 28 306,6 64 270 96
44 28,5 313,3 65 275 98
45 29 320,0 66 280 100
46 30 326,6 67 285 102
47 30,5 333,3 68 290 104
48 31 340,0 69 295 106
49 32 346,6 70 300 108

W przypadkach zaméwien trzewikow o nietypowych wielkosciach dopuszcza sie zastosowanie podeszwy
0 biezniku réznigcym sie od zastosowanego w zatwierdzonym wzorze trzewikow.



9 Rysunki elementéw obuwia

Tylnik
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Oblozyna zewnetrzna

(.- Nadstawka tylnika

; Ramko zamka-slizgacz

Jezyk

Oblozyna wewnetrzna
przednia

Podkratek wewnetrzny

Oblozyna wewnetrzna
tylna

Podkraiek wewneirzny

Rambka podszewld
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Podszewka oblozyny
wewnetrznej

Podszewka przyszwy

A

Podszewka oblozyny

zewnetrznej Zapietek

™

Podszewka jezyka




Wypelnienie nadstawki
tylnika

19

Miedzypodszewka przyszwy

Miedzypodszewka oblozyny
wewnetrznej

Miedzypodszewka oblozyny
zewnetrznej

(wzmocnienie pod oczka D
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10 Arkusz ewidencji wprowadzonych zmian - tylko w dokumentacji oryginalnej



