MINISTERSTWO OBRONY NARODOWEJ
INSPEKTORAT WSPARCIA SIt. ZBROJNYCH

WOJSKOWY OSRODEK BADAWCZO - WDROZENIOWY
StUZBY MUNDUROWEJ

WOJSKOWA DOKUMENTACJA
TECHNICZNO - TECHNOLOGICZNA

Trzewiki pilota zimowe wzér 2010
Wz6r 922A/MON

Za zgodnos$¢ z obowigzujaca
WDTT wzoru 922A/MON
wraz z wprowadzonymi zmianami Kartami
Zmian - na dzien 07.11.2023 r.

L
WOJSKOWEGO OSRODKI_\ B, 397(24;0 - WDROZENIOWEGO
DU

Zaswiadczenia potwierdzajace posiadanie przez potencjalnych Wykonawcéw wzoréw
zaktadowych ww. PUIW zgodnych z WDTT i wzorem PUIW do produkgcji seryjnej wydane
po 21.10.2011 r. sg aktualne.

Dokumentacja jest wiasnoscia MON. Zadna czesé niniejszej dokumentaciji nie moze byé rozpowszechniana
bez zgody WOBW SM.



2

Arkusz uzgodnien - tylko w dokumentacji oryginalnej



Spis tresci

Arkusz uzgodnien — tylko w dokumentacji Oryginalne] ...........eeeeeiiiiiiiiiiiee e 1
1 FOOQIafia WYFODU ...ttt e a bt e e e e et bt e e e s st et e e e e abb e e e e anbr e e e e anbreeesannes 4
L@ o 13 oo [o] [}V Y5Y/ 0] o 11 [ SR 6
R TATAY 1= To F= T a1 = (=T ] ] o7 L= SRR 6
3.1 Wykaz materiatdw zasadniczyCh i dOdatKOW............coiiuiiiiiiiiiiiii e 6
3.2 Wymagania dla skor bydlecych licOWYCh (WIEIZChY) ......ccoi i 9
3.3 Wymagania dla laminatu dwuwarstwowego membrany paroprzepuszczalng]...........ccoceeeevivveeeiniineeennnne. 9
3.4 Wymagania dla tréjwarstwowego uktadu: skora i laminat dwuwarstwowy paroprzepuszczalny........... 10
3.5 Wymagania techniczno-uzytkowe dla ODUWIA ...........cocuuiiiiiiiiiiiiiiie e 10
3.6 WYmMagania d1a POUESZEW .........ccuuiiiiiiiiee ettt et e e sk b e e e e s abb et e e sbb e e e e abbeeeeaabneeeeanes 11
3.7 Rodzaje szwOW i SCIEGOW MASZYNOWYCK .....cveviiiiiiiiiiiiiieieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeesseaeeeeesesssssssesesesesesesesnnesnsnnes 11
3.8 Wymiary ChOIEWKI ODUWIA........ccoiiiiiiiiiiiie ettt e et e e s bb e e e s baeeeeanes 11
3.9 Wymagania dla widkniny ocieplajacej rownowaznej do ,, Thinsulate BZ 200”................ovveveeivvevvvenennnnnns 12
4 Zestawienie elementOw SKIAAOWYCH ..........oiiiiiiii e 12
5 OPIS WYKONANIA ..o 14
6 CeChOWANIE | PAKOWANIE ........ccc e e 14
8.1 CECNOWANIE ...ttt ettt e e et e e e ekt e e aab et e e e sk bt e e e e kbt e e e abbe e e e e bbe e e e e anbeeeeae 14
6.2 PBKOWAINIE .....eeiiiireie ettt ettt e e r et e e s et e e e E et e e e e e e e e R et e e e R et e e e R e e e e nnre e e e e anrnee e e 15
7 Zasady WeryfiKacji ZGOUNOSC........uuuiiiiiiiii ittt e e e e s s 16
400 B 1 o o o= VAo [ Yo [ [ 1= o1 PPNt 16
7.2 Proces NadzZOroWania JAKOSC ........ueiiiiiiiie ittt ettt ettt ettt e e st e e e s bbe e e e abbeeeesbneeeeanes 16
7.2.1 POStaNOWIENIA OGOINE........uiiiiiiiiiii ittt e et b e e e st b e e e e sabb e e e s bbe e e e anbeeeeane 16
7.2.2 Badania zdawCz0o-00DIONCZE ...........oocuiiiiiiiiii ettt 17
7.2.3 BAAANIA OKIESOWE ......eeiiiiiiiiie ittt sttt e e oot e e e st et e e e aabb e e e e sttt e e e sbbeeeeabbeeeeane 17
7.2.4 Zmiany w WDTT oraz wzorze przedmiotu (badania typu)..........eeeeeeeeeeiieeieieieeeieieriieiereseseseseseseserenenen. 18
7.2.5 Zakres, wymagania i Metody Dadan ............cooiiiiiiiiiiii e 18
T3 WVZOI WYIODU ..ottt oo ettt e e e oo o e b bbbt e e e e e e e e et bbbttt e e e e e s anbabbeeeaeaaeas 19
A A= U=V g (o = W = ] 7= o [ .41 o ) PPNt 19
R Y AT =T Y (o] )Y SO PP PP 19
9 RysUNKi €leMeENtOW ODUWIA ...........uiiiiiiii et e e e e e e e e abb b e e e e e e e e e annnes 21

10 Arkusz ewidencji wprowadzonych zmian — tylko w dokumentacji oryginalnej ............ccccoovveeeiiiieneinieenens 27



1 Fotografia wyrobu




Trzewiki pilota zimowe wzoér 2010
- Wzér 922A/MON



2 Opis ogolny wyrobu

Trzewiki pilota zimowe stanowig materiaty wojenne.

Trzewiki pilota zimowe - wzér 922A/MON przeznaczone sg do uzytkowania przez zoinierzy personelu
latajgcego i obstugi technicznej lotnictwa.

Jest to obuwie rodzaju trzewik z podwyzszong cholewkg (rodzaju derbowego) wykonczong kotnierzem
(mankietem przeznaczonym do chowania sznurowadet), z zastosowaniem jezyka miechowego. Wierzch
obuwia wykonany jest ze skéry bydlecej licowej wodoodpornej w kolorze czarnym, natomiast podszewka ze
skory bydlecej licowej w kolorze bezowym.

W obuwiu zastosowano dwuwarstwowy laminat membrany paroprzepuszczalnej wykonanej na bazie PU
z dzianing poliestrowg, wprasowany termicznie bezposrednio na wewnetrznej powierzchni cholewki do
wysokosci miecha przy jezyku z wycieciem na zamek btyskawiczny.

W obuwiu zastosowano system sznurowania na uchwyty i oczka obuwnicze oraz zapiecie na zamek
btyskawiczny tworzywowy, spiralny po stronie wewnetrznej cholewki.

Trzewiki zostaty wyposazone w 2 pary wymiennych wysciotek (wktadek) o anatomicznym ksztatcie:
- wypraska poliuretanowa (PU) z dwoing bydleca (perforowana),
- wypraska poliuretanowa (PU) z wktadem siatkowym PVDC (perforowana).

Trzewiki montowane sg metodg bezposredniego wirysku podsuwek poliuretanowych z podeszwg gumowa.
Trzewiki pilota zimowe produkowane sg w tegosci H w rozmiarach od 23,5 do 31 wg numeracji metrycznej
odpowiednio od 4 do 13 wg numeracji angielskiej) - wg tablicy 9.

3 Wymagania techniczne

Do wykonania trzewikéw obowigzuja:
- zatwierdzona wojskowa dokumentacja techniczno-technologiczna,
- zatwierdzony wzor.

3.1 Wykaz materialéw zasadniczych i dodatkow

Tablica 1
Lp. Nazwa elementu obuwia Nazwa materiatu Wymagania
1 2 3 4
1. Przyszwa
2. Obtozyna zewnetrzna
Obtozyna wewnetrzna Skéra bydleca wodoodporna, .
3. . g . Tablica 2
przednia kolor czarny - grubo$¢ (1,6 + 1,8) mm
4. Obtozyna wewnetrzna tylna
5. Pasek tylny
6. Jezyk miechowy Skéra bydleca, licowa, miekka
0 wykonczeniu nappa, kolor czarny -
7. Kotnierzyk (mankiet) grubos¢ (1,2 = 1,4) mm PN-P-22225:1986
8 Slizgacz/podktadka pod Skéra bydleca, licowa, kolor czarny,
' zamek btyskawiczny - grubosc¢ (1,1 = 1,3) mm




Tablica 1 (cigg dalszy)

Lp. Nazwa elementu obuwia Nazwa materiatu Wymagania
1 2 3 4
9. Podszewka przyszwy
Podszewka obtozyn
10. zewnetrznej v Skéra podszewkowa bydleca, licowa, 5(%57’\'2'0813
Podszewka obtozyny kolor bezowy - grubos¢ (1,1 + 1,3) mm . 5;_5
11 wewnetrznej
Podszewka jezyka
12. .
miechowego
Skéra bydleca podszewkowa, (strong
. mizdrowg do stopy) lub dwoina bydleca PN-EN ISO
13. | Zapietek (pasek tylny podszewkowa: 20347:2007
wewnetrzny) - kolor bezowy, p.5.5
- grubos¢ (1,1+1,3) mm.
L Widknina poliestrowa z klejem
14. Wzmocnienie przyszwy 360 g/m2£10% Wg wzoru
15 | Wypeinienie oblozyny PU polieterowy,
" | zewnetrznej i wewnetrznej grubos¢
Pianka PU (4,0£0,5)mm,
16 Wypetnienie jezyka gestosc
" | miechowego 110kg/m® + 10%
. . Wg wzoru oraz:
- Ocleplenie przyszwy Widknina o wiasciwosci hydrofobowej, ) Spec_yflkaql
zawierajgca mieszanke (30+40)% wiokien techniczne
. b . producental
poliestrowych o grubosci ok. 25 pm i lub
18 Ocieplenie obtozyny (60+70)% mikrowtdkien polipropylenowych - Specyfikadji
" | zewnetrznej i wewnetrznej o] gryboéci mniejszych ni2’10 wm technicznej
,, Thinsulate BZ 200” lub réwnowazna producenta oraz
Tablicy 6A?
Laminat dwuwarstwowy Uki'ad paroprzepuszczalny dzianiny .
19. paroprzepuszczainy pollestrowej_ z membrana PU Tablica 3
- masa powierzchniowa (105  5) g/m?
Materiat termoplastyczny z naniesionym Wg wzoru
20. | Zaktadka obustronnie klejem grubosé
(1,9+0,1) mm
Materiat termoplastyczny z naniesionym Wg wzoru
21. Podnosek . . . grubosé
jednostronnie klejem (1,3 0,1) mm
(2.0-2.5) . profiowana  miesscsonym | W9 PN-ENISO
22. | Podpodeszwa o . i az L 20347:2012
wewnatrz skéry w czesci srédstopia i piety D.5.7
usztywnieniem tworzywowym T
Uchwyty obuwnicze
23 zamkniete
Metalowe, nierdzewne, kolor czarny Wg wzoru
24, Oczka /krgzki obuwnicze

1 w przypadku zastosowania wtdkniny , Thinsulate BZ 200"
2 w przypadku zastosowania materiatu rbwnowaznego do wtdkniny , Thinsulate BZ 200"




Tablica 1 (cigg dalszy)

Lp. Nazwa elementu obuwia Nazwa materiatu Wymagania
1 2 3 4
Wg wzoru
(PU polieterowy,
. Poliuretanowa wypraska z dwoing bydleca twardos¢
25. | Wysciotka | (perforowana) 25°Sh A + 10%
wg PN-EN ISO
868:2005)
Wg wzoru
Wypraska poliuretanowa (PU) z wkfadem (PU poligterowy °
26. | Wysciotka ll siatkowym PVDC (perforowana) twardosci 62° Sh A
+10%, wg PN-EN
ISO 868:2005)
Wzmocnienie (ozdoba) do
27. zapinania kotnierza przy Tworzywowe, kolor czarny Wg wzoru
zamku btyskawicznym
Poliestrowa + ni¢ metalowa:
. - Szerokos¢ tasiemki - (1,0 £ 0,1) cm,
Tasiemka gt . .
28. - Dlugos¢ tasiemki przyszytej na Wg wzoru
antyelektrostatyczna ) . L
wewnetrznej stronie cholewki, mierzona od
krawedzi podpodeszwy - (5 £ 0,5) cm
Wg wzoru
Poliuretan poliestrowy olejoodporny, twardos¢
29. | Podsuwka/miedzypodeszwa | antyelektrostatyczny, kolor czarny — (48 +£5)°Sh A
bezposredni wirysk wg PN-EN ISO
868:2005
Gumowa, olejoodporna, Tablica 6
30. | Podeszwa antyelektrostatyczna, kolor czarny,
. » . . Wg wzoru
,,vibram” lub rbwnowazna
31 Nici syntetyczne 138114 tex PN-EN 12590:2002
" | wodoodporne 81115 tex PN-1SO1139:1998
Okragte, poliestrowe z rdzeniem
32. | Sznurowadta poliamidowym, kolor czarny Wg wzoru
— dtugosé 160cm
33. | Zamek btyskawiczny Tworzywowy, spiralny, kolor czarny Wg wzoru
34. | Tasma samosczepna Szeroko$¢ 2,5cm, kolor czarny PN-EN 12240:1999
35, | Pudetko jednostkowe | Tekturowe PN-0-91009:1996
karton 5-cio parowy
36. Etykieta jednostkowa i wg WDTT p.6

i zbiorcza




3.2 Wymagania dla skor bydlecych licowych (wierzchy)

Tablica 2
Jednostka | Wartos¢ Metoda badania
Lp. Nazwa parametru .
Miary parametru wg
1 2 3 4 5
1. | Grubo$¢ mm 1,6 + 1,8 | PN-EN ISO 2589:2016-05
. S . - PN-EN ISO
2. | Sita rozdzierajgca, nie mniej niz: N 120 3377-2:2016-06
3. | Wytrzymalos¢ na rozciaganie, N/mm2 20 PN-EN 1SO 3376:2005
nie mniej niz:
Absorpcja wody w warunkach PN-EN ISO 20344:2012
4, . co % 30
dynamicznych, nie wiecej niz: pkt. 6.13
o PN-EN I1SO 5403-1:2018
Czas przenikania wody 6.2
5. | wwarunkach dynamicznych (amplituda h 6 P- ©.
5%), nie mniej niz: lub Procedura Badawcza
’ ' PBW-1:1998 WOBW SM
P.rzepu.s.zcz”a.lnosc pary wodnej, mglcmzh 0.8 PN-EN ISO 20344:2012
6 nie mniej niz: pkt. 6.6
Wspétczynnik pary wodnej, nie mniej niz: mg/cm?2 15 PN-EN I;g 2608344:2012
Odpornos$é powtoki na tarcie, nie mnie;j stopien PN-P-22142:1974
7 niz: szarej skali 3 lub
" |- na sucho, po 1000 obrotach krgzka na materiale PN-EN ISO
- na mokro, po 500 obrotach krgzka tracym 17700:2019-12 Metoda B
8. | Warto$¢ pH, nie mniej niz: » - 3,2
PN-EN ISO 4045:2018-09
9 Liczba dyferencji dla pH mniejszego niz 4, i 07
" | nie wiecej niz: *) '
nie PN-EN ISO
s %)
10. | Zawarto$¢ chromu (VI) mg/kg wykrywalny 17075-1:2017-05
Odpornosc powloki na wielokrotne 100 tysiecy |  brak | PN-EN ISO 5402-1:2017-
11.| zginanie, nie mniej niz: . .
zgiec uszkodzen 04

*) 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 dla laminatu dwuwarstwowego membrany paroprzepuszczalnej

Charakterystyka ogélna ukfadu:
- dzianina poliestrowa (PES 100%),
- membrana paroprzepuszczalna na bazie PU.

Tablica 3
Jednostka | Wartosé Metoda badania

Lp. Nazwa parametru :

miary parametru wg

1 2 3 4 5

1. |Masa powierzchniowa g/m? 10545 PN-P-04613:1997

g/dm?h 1,2 PBW-3 WOBWSM
2. | Przepuszczalno$¢ pary wodnej, nie mnigj niz:

zZepuszcz pary w j, Ni iej niz - P SN-EN1SO
g ’ 20344:2012 pkt. 6.6
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Tablica 3 (cigg dalszy)

Jednostka | Wartos¢ Metoda badania
Lp. Nazwa parametru .
miary parametru wg
1 2 3 4 5
. . L C PN-EN ISO
. 2
3. | Wspdtczynnik pary wodnej, nie mniej niz: mg/cm 15 20344:2012 pkt. 6.8
i C PN-EN ISO
4. | Wodoszczelnos¢, nie mniej niz: m H20 8 811:2018-07

3.4 Wymagania dla tréjwarstwowego uktadu: skéra i laminat dwuwarstwowy
paroprzepuszczalny

Tablica 4
Jednostka | Wartosé Metoda badania
Lp. Nazwa parametru .
miary parametru wg
1 2 3 4 5
1. |Przepuszczalno$¢ pary wodnej, nie mniej niz: | mg/cmzh 0,8 PN-EN Iig 26063544:2012
2. | Wspotczynnik pary wodnej, nie mniej niz: mg/cm?2 15 PN-EN I?S 260344:2012
Sita przyczepnosci laminatu membrany do PN-EN ISO
3. skory, nie mniej niz: N/50 mm 13 2411:2017-11
3.5 Wymagania techniczno-uzytkowe dla obuwia
Tablica 5
Wartosé Metoda badan
Lp. Nazwa parametru Jm.
parametru wg
1 Wytrzymato$¢ potgczenia spodu z wierzchem, N/mm 5 PN-EN ISO
" | nie mniej niz: 20344:2012 pkt. 5.2
Wytrzymatos¢ szwow tgczacych przyszwe z PN-EN ISO
2. | obtozyng - dla szwu poczwdrnego, N/mm 40 17697:2016-08
nie mniej niz: Metoda B
Izolacja spodu od zimna (spadek temperatury PN-EN I1SO
3. | na gornej powierzchni podpodeszwy), °C 10 20344:2012
nie wiekszy niz: pkt. 5.13
o : PN-EN I1SO
4. Q”ge;fek;trfsct:;yf:ﬁécn°b“W'a B Q | 100kQ + 1000MQ 20344:2012
P yezny y pkt . 5.10
PN-EN I1SO
5. | Absorpcja energii w pigcie, nie mniej niz: J 20 20344:2012
pkt. 5.14
Przemakalno$¢ obuwia w warunkach nie
6. | dynamicznych: - PN-0-91123:1990
przemaka

- czas nie mniejszy niz 3h




3.6 Wymagania dla podeszew
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Tablica 6
Lp. Nazwa parametru Jm. Wartos¢ Metoda badan
parametru wg

1 2 3 4 5
Wytrzymatos¢ potgczenia miedzy warstwami

1. | spodu: podsuwki (PU) i podeszwy gumowej N/mm 4,0 PN-EN 1SO

: AR ' 20344:2015 pkt. 5.2

nie mniej niz:

2 | Wytrzymatos¢ na rozdzieranie podeszwy, KN/m 8.0 PN-ISO 34-1:2007
nie mniej niz: Metoda A

3. | Odpornosc¢ na Scieranie podeszwy, mm?3 150 PN-ISO 4649:2007
nie wiecej niz: Metoda A
Odpornosé podeszwy na dziatanie oleju

4. | napgdowego wyznaczona izooktanem w czasie % 12 PN-EN ISO

probki), nie wiecej niz:

(22 £ 0,25)h, w temp. (23 * 2)°C (wzrost objetosci

20344:2012 pkt. 8.6

3.7 Rodzaje szwow i $ciegéw maszynowych

Scieg pojedynczy:

- przeszywanie kotnierza, obszywanie obtozyn w czesci podkrazkéw, obszywanie miecha z podszewka,
szycie rygla derbéw, naszywanie ,rzepow” na cholewke, naszywanie paska tylnego wewnetrznego na

podszewki obtozyn.

Scieg podwdijny:

- naszywanie obtozyn na przyszwe (dwukrotne przeszycie szwem dwurzedowym), naszywanie paska
tylnego na przyszwe i obtozyny, naszywanie zapigtka na podszewke obtozyn, naszywanie miecha na

przyszwe, obszywanie zamka btyskawicznego.

Gestos¢ sciegow — (2,5+3,5) Sciegina 1 cm.

Scieg tgczacy: oblozyne w czesci piety - $cieg typu zyg-zag (304 wg PN-P-84502:1983).

Scieq taczgcey: podszewke miecha z podszewkg obtozyn oraz podszewke przyszwy z podszewka obtozyn -

Scieg typu zyg-zag (321 wg PN-P-84502:1983).

3.8 Wymiary cholewki obuwia

Wysokos¢ cholewki w gotowym obuwiu dla numeru wielkosciowego 27, mierzona z tytu od gérnej krawedzi
spodu do gornego brzegu kotnierza, powinna wynosi¢ 200 mm * 2% (A), natomiast wysokos¢ cholewki (od
strony zewnetrznej) mierzona z boku na linii mocowania gérnego uchwytu obuwniczego, od gérnej krawedzi

spodu do goérnego brzegu kotnierza, powinna wynosi¢ 220 mm + 2% (B).

W poszczegdlnych numerach wielkosciowych wysokosci cholewki sg wystopniowane co 3 mm na kazde poét

numeru zgodnie z zasadami konstrukcji obuwia.
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3.9 Wymagania dla wtékniny ocieplajgcej rownowaznej do ,,Thinsulate BZ 200”

Tablica 6A
- Jednostka Wartos¢ Metoda
Lp. Nazwa wskaznika . .. :
miary wskaznika badania wg
1 2 3 4 5
1. Masa powierzchniowa g/m? 210 g/m? £ 8% PN-EN 29073-1:1994
Mieszanka
2. | skiad surowcowy : mikrowiokien PN-P-04604:1972
polipropylenowych
i poliestrowych
> PN-EN 1SO 9073-2:2002
+ 0,
3. Grubos¢ wyrobu mm 7+ 15% pkt. 5.3 Metoda C
4. | Opér ciepiny, nie mnigj niz m2 K/W 0,17 PN-EN I801111092:2014-

4 Zestawienie elementéw skiadowych

Zestawienie elementow sktadowych podano w tablicy 7.

Tablica 7
Lp. Elementy sktadowe llo$¢ sztuk na 1 pare
1 3
1. Przyszwa 2
2. Obtozyna wewnetrzna przednia 2
3. Obtozyna wewnetrzna tylna 2
4. Obtozyna zewnetrzna 2
5. Pasek tylny 2




Tablica 7 (cigg dalszy)
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6. Jezyk miechowy 2
7. Kotnierzyk (mankiet) 2
8. Slizgacz/podtadka pod zamek btyskawiczny 2
9. Podszewka przyszwy 2
10. | Podszewka obtozyn zewnetrznej 2
11. |Podszewka obtozyny wewnetrznej 2

1 2 3
12. | Podszewka jezyka miechowego 2
13. | Zapietek (pasek tylny wewnetrzny) 2
14. | Wzmocnienie przyszwy 2
15. | Wypetnienie obtozyny wewnetrzne;j 2
16. | Wypehienie obtozyny zewnetrznej 4
17. | Wypetnienie jezyka miechowego 2
18. | Ocieplenie przyszwy 2
19. | Ocieplenie obtozyny wewnetrznej 2
20. | Ocieplenie obtozyny zewnetrznej 2
21. |Laminat dwuwarstwowy paroprzepuszczalny 4
22. | Podnosek 2
23. | Zaktadka 2
24. | Podpodeszwa 2
25. | Podsuwka (miedzypodeszwa) 2
26. |Podeszwa 2
27. | Oczko obuwnicze 4
28. | Uchwyt obuwniczy zamkniety 24
29. | Zamek btyskawiczny 2
30. | Wzmocnienie zapinania kotnierzyka przy zamku 2
31. |Usztywnienie podpodeszwy 2
32. | Wysciodtka | 2
33. | Wysciotka Il 2
34. | Tasiemka antyelektrostatyczna 2
35. | Sznurowadto 4
36. | Tasma samosczepna 2
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5 Opis wykonania

Obuwie montowane jest systemem bezposredniego wtrysku podsuwki poliuretanowej z zastosowaniem
podeszwy gumowej.

Proces wykonania trzewikéw sklada sie z nastepujacych etapow:

- rozkrdj elementéw cholewek,

- Scienianie elementéw cholewek,

- szycie wierzchu cholewek,

- naniesienie na wewnetrzng strone cholewki bezszwowego uktadu paroprzepuszczalnego z membrang do
wysokosci miecha przy jezyku z wycieciem na zamek btyskawiczny,

- szycie podszewek cholewki, wszywanie do podszewki tasiemki antyelektrostatycznej,

- laczenie podszewek z wierzchem cholewki, wklejanie podnoska,

- rozkrdj elementéw spodowych,

- nalewanie podpietkéw wysciokki, ttoczenie siatki, sklejanie wyscidtek,

- przygotowanie podeszew do klejenia,

- wklejanie i formowanie zakladek w cholewce,

- 6wiekowanie czubkéw, bokoéw i piet,

- drasanie zacwiekowanych brzegéw cholewek,

- wyjmowanie kopyt,

- nacigganie cholewek na kopyta do wtrysku,

- witryskiwanie miedzypodeszwy (podsuwki) poliuretanowej,

- obcinanie przettokéw po wtrysku,

- nacigganie ponowne cholewki na kopyta,

- klejenie podeszew gumowych do miedzypodeszwy poliuretanowej,

- frezowanie i glazowanie podeszwy,

- wyjmowanie kopyt z obuwia oraz wktadanie wysciotek,

- czyszczenie i retuszowanie obuwia,

- kontrola jakosci oraz pakowanie.

6 Cechowanie i pakowanie

6.1 Cechowanie

Trzewiki cechowane sg na wszywce doszywanej na podszewce jezyka.

Cechowanie powinno obejmowacé nizej wymienione dane:

- nazwa/znak firmy Wykonawcy i Producenta,

- numer wzoru,

- numer wielkosciowy wg numeracji metrycznej/angielskiej
- znak kontroli jakosci,

- data produkcji (m-c i rok),

- numer partii produkcyjne;.

Przyktad cechowania:

.................. 922A/MON 27/8 KJ 01/22 12

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
angielskiej

Na podeszwie umieszczany jest numer wielkosciowy wg numeracji metrycznej. Dodatkowo moze by¢
umieszczony nr wzoru oraz nazwa lub znak firmowy Producenta.
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Etykieta jednostkowa na pudetka jednostkowe powinna zawiera¢ nastepujgce dane:

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

— nazwe wyrobu i numer wzoru,

— numer wielko$ciowy wg numeracji metrycznej/angielskiej,

—  jakosc¢ wyrobu,

—  znak kontroli jakosci,

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

Informacja o sposobie konserwacji

,Obuwie wymaga zabiegéw konserwacyjnych wfasciwych dla obuwia posiadajgcego cholewke skérzang. Na
umytg | suchg powierzchnie stosowac¢ S$rodki pielegnacyjne wiasciwe dla skér o podwyzszonej
paroprzepuszczalnosci”.

Etykieta zbiorcza na kartony zbiorcze powinna zawiera¢ nastepujgce dane:

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

— nazwe wyrobu i nr wzoru,

— ilos¢ par obuwia w kartonie zbiorczym,

— numer wielkosciowy wg numeracji metrycznej/angielskiej,

— jakos¢ wyrobu,

— date produkgciji (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.

Sposob wykonania napiséw na etykietach wg PN-P-84531 : 1990.

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

Etykiete na opakowanie zbiorcze nalezy wykonac czcionka ,,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
Pakowanie jednostkowe

Pare trzewikéw nalezy pakowaé w jednostkowe pudetka tekturowe. Na pudetka nalezy naklei¢ etykiete na
opakowania jednostkowe.

Pakowanie zbiorcze

Trzewiki tej samej wielkosci zapakowane w jednostkowe pudetka tekturowe nalezy pakowaé po 5 par
w karton zbiorczy o wymiarach (40x60x33) cm (szerokos$¢ x dtugos¢ x wysokosc), wykonany z tektury
pieciowarstwowej. Na karton nalezy naklei¢ etykiete zbiorczg. Dopuszcza sie zastosowanie innych
wymiaréw kartondw przy zachowaniu ilosci 5 par w kartonie.
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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 paristwa (t.j. Dz. U. z 2022 r. poz. 747) oraz zgodnie z rozporzgdzeniem
Ministra Obrony Narodowej z dnia 11 stycznia 2013 r. w sprawie szczegoétowego wykazu wyrobow
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 rozporzgdzeniem Ministra Obrony Narodowej dnia 5 marca 2007 r. w sprawie sprawowania nadzoru
nad czynnosciami zwigzanymi z wyrobem wprowadzanym do uzytku w komoérkach i jednostkach
organizacyjnych podlegtych lub nadzorowanych przez Ministra Obrony Narodowej (t.j. Dz. U. z 2015 r. poz.
259) organem sprawujgcym nadzér 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 Ill.
Badania laboratoryjne w ramach procesu certyfikacji powinny by¢ wykonywane w laboratorium posiadajgcym
akredytacje OiB. W przypadku braku takiego laboratorium dopuszcza sie wykonanie badan w laboratorium z
akredytacjg wg normy PN-EN ISO/IEC 17025.

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
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 ogolne

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 sa:

- niniejsza WDTT do produkcji seryjnej,

- wzér wyrobu,

- normy wskazane w niniejszej dokumentaciji.

Wyroby przedstawione do weryfikacji na zgodnos¢ 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 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 jako$ci:

- przed wprowadzeniem materiatdw do produkcji, zgodnie z normg PN-P-06706:1982 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 wyrobdw (partia produkcyjna) o licznosci nie wiekszej niz 5 000 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.
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Badania PUIW realizuja:

- Wykonawca przy udziale i pod nadzorem przedstawiciela organu realizujgcego proces nadzorowania
jakosci, w zakresie okre$lonym w tablicy 8, Lp.: 1,21 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 warunkéw realizacji produkciji,
w tym proceséw miedzyoperacyjnych, na zgodnos¢ z wymaganiami WDTT.

Na kazdym etapie nadzorowania jakosci organ realizujgcy proces nadzorowania jakosci moze pobra¢ 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
wymagany zakres badan WOBWSM przekazuje materiaty/wyroby gotowe do laboratorium posiadajgcego
akredytacje OiB). W przypadku braku takiego laboratorium dopuszcza sie wykonanie badan w laboratorium
akredytowanym wg normy PN-EN ISO/IEC 17025.

Pozytywne wyniki ww. przeprowadzonych badan lub oceny organoleptycznej nalezy zaliczy¢é 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 okreslonymi w WDTT lub moze skutkowac¢ rozszerzeniem
badan 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 OiB, bez dodatkowego finansowania przez MON, a jeden egzemplarz
wynikow badan przekazuje organowi realizujgcemu proces nadzorowania jakosci. W przypadku braku takiego
laboratorium dopuszcza sie wykonanie badan w laboratorium akredytowanym wg normy PN-EN ISO/IEC
17025.

Wyréb powinien takze spetnia¢ dodatkowe wymagania jakosciowe, jezeli zapisano je w umowie. Sposéb
potwierdzenia tych wymaganh 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 posiadajgcym akredytacje OiB. W przypadku braku
takiego laboratorium dopuszcza sie wykonanie badan w laboratorium akredytowanym wg normy PN-EN
ISO/IEC 17025.

Jeden egzemplarz wynikow badan laboratoryjnych Wykonawca przekazuje organowi realizujgcemu proces
nadzorowania jakosci.

W przypadku zmiany dostawcy materialdw zasadniczych, wskazanych w WDTT tablica 8, Wykonawca jest
zobowigzany, przedstawi¢ wyniki badan laboratoryjnych z laboratorium z akredytacje OiB.

W przypadku braku takiego laboratorium dopuszcza sie wykonanie badahn w laboratorium akredytowanym
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 producenta (potwierdzone wynikami badan laboratoryjnych).

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.
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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 posiadajgcym akredytacje OiB na realizowany zakres
badah. W przypadku braku takiego laboratorium dopuszcza sie wykonanie badan w laboratorium
akredytowanym wg normy PN-EN ISO/IEC 17025. Wykonawca przekazuje organowi realizujgcemu proces
nadzorowania jakosci jeden egzemplarz wynikow badan.

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

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

7.2.4 Zmiany w WDTT oraz wzorze przedmiotu (badania typu)

Wykonawca przedmiotu, RPW, WOBWSM lub Szefostwo Stuzby Mundurowej Inspektoratu Wsparcia Sit
Zbrojnych moze zaproponowaé wprowadzenie zmian w niniejszej WDTT oraz wzorze przedmiotu. Jezeli
zaproponowane zmiany mogg mie¢ wptyw na charakterystyki techniczne, jakos¢ lub wlasnosci 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 2013 r. (Dz. Urz. Min.
Obr. Nar. z 2013 r. poz. 274, z pdézn. zm.).

7.2.5 Zakres, wymagania i metody badan

Zestawienie zakreséw wymagan i metod badan dla poszczegodlnych rodzajéw badah kontrolnych
przedstawiono w tablicy 8.

Tablica 8
Wykonywacé
o podczas
Lp. Rodzaje badan Wymal?::jnalz |wr3etody badan
Z-0 O
1 Sprawdzenie i ocena dokumentacji wyrobéw przedstawionych + +
do badan
11 Sprawd;enie c.jokumen’tacji zakupu materiatow | WDTT podrozdziat 3.1 + N
zasadniczych i dodatkéw
12 Sprawd;enie .zgodnoé’ci uzytych materiatéw | \WDTT podrozdziat 3.1 + +
zasadniczych i dodatkéw
Ogledziny zewnetrzne wyrobow —
sprawdzenie zgodnosci cechowania
2 (informaciji umieszczonych na wszywkach, WDTT Rozdz. 6i8 + +
etykietach jednostkowych, zbiorczych)
i pakowania
3 Badania szczegétowe wyrobéw
Sprawdzenie wygladu ogdlnego wyrobu oraz -
3.1 zgodnosci z WDTT i wzorem (badania (z):(\?vnz%rzegrﬁdgaisvc\ll + +
organoleptyczne)
Sprawdzenie zgodnosci wymiaréw wyrobu WDTT:
3.2 prav 290 y Y - podrozdz. 3.8, + +
z tablicg wymiaréw wyrobu - rozdziat 8
4 Badania laboratoryjne
Obuwie gotowe
4.1 . . , .
Sprawdzeme spetnienia wymagan techniczno- WDTT Tablica 5 + +
uzytkowych
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Wykonywaé
L podczas
Lp. Rodzaje badan Wymagania i metody badan
badan wg
Z-0 o]
Skéra (wierzch)
4.2
Sprawdzenie spetnienia wymagan WDTT Tablica 2 + +
Podszewka (skora podszewkowa, bydleca)
43 . — , PN-EN ISO 20347:2012
Sprawdzenie spetnienia wymagan + +
pkt. 5.5
Laminat dwuwarstwowy paroprzepuszczalny
4.4
Sprawdzenie spetnienia wymagan WDTT Tablica 3 + +
Uktad tréojwarstwowy: skéra i laminat dwuwarstwowy paroprzepuszczalny
4.5
Sprawdzenie spetnienia wymagan WDTT Tablica 4 + +
Podeszwy
4.6
Sprawdzenie spetnienia wymagan WDTT Tablica 6 + +
Widéknina ocieplajgca rownowazna do ,,Thinsulate BZ 200”
4.7
Sprawdzenie spetnienia wymagan WDTT Tablica 6A + +
Uwagi:
1. Dopuszcza sie zmiany w kolejnosci wykonywania badan po uzgodnieniu z organem realizujgcym proces
nadzorowania jakosci.
2. Wprowadzone w tablicy 8 oznaczenia badan:
»Z-O” - zdawczo-odbiorcze,
,O" - okresowe,
- ,+° - badania wykonuje sie.

7.3 Wz6r wyrobu

Aktualny wzor 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 przedmiot

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

8 Wymiary kopyt

Trzewiki pilota zimowe produkowane sa na kopytach, ktérych podstawowe wymiary z tolerancjg £ 1% okre$la
tablica 9.
Sposoéb wyznaczania podstawowych wielkosci jak i wielko$ci pozostate okresla PN-0-91055:1987.

Tablica 9
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N;vgiﬁhkrﬁi:;?:ﬁy Dlugos¢ Szerokosé Obwaod Szerokos¢
$cioétki kopyta podstawy kopyta podstawy kopyta
[mm] kopytaw w przedstopiu | w przedstopiu
metrycznej angielskiej piecie [mm] [mm]
[mm]
23,5 4 245 560 227 84
24 5 253,4 57 233 86
24,5 5,5 257,2 57,5 236 87
25 6 261 58 239 88
25,5 6,5 265,9 60,2 242 88,9
26 7 270,8 62,4 257 87,6
26,5 7,5 275 63,3 260 88,6
27 8 283,4 65 266 90,6
27,5 9 287,6 65,8 269 91,6
28 9,5 291,8 66,6 272 92,6
28,5 10 296 67,5 275 93,6
29 10,5 300,2 68,3 278 94,6
29,5 11 304,4 69,2 281 95,6
30 12 312,8 70,9 287 97,6
30,5 12,5 317,0 71,8 290 98,6
31 13 321,4 72,5 293 99,6

W szczegdlnych przypadkach, w uzgodnieniu z zamawiajacym/odbiorca, producent wykona obuwie
w rozmiarach ponizej 23,5/4 i powyzej 31/13 — na spodach zblizonych do wzoru spetniajgcych wymagania
okreslone w tablicy 6 niniejszej WDTT.



9 Rysunki elementéw obuwia
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Pasek tylny
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l o

Oblozyna wewnetrzna

przednia
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° Oblozyna zewnetrzna

Kolnierzyk

r

Oblozyna
wewnetrzna tylna
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Wzmocnienie przyszwy

Podszewka. przyszwy

Ocieplenie przyszwy




24

Podszewka oblozyny
wewnetrznej

Podszewka oblozyny
zewnetrznej



Wypelnienie jezyka

25

Jezyk miechowy

Podszewka jezyka
miechowego
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Wypelnienie oblozyny wewnetrznej
Ocieplenie oblozyny wewnetrznej

Wypelnienie oblozyny zewnetrznej
Ocieplenie oblozyny zewnetrznej

Slizgacz zamka blyskawicznego

Zapietek
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10 Arkusz ewidencji wprowadzonych zmian — tylko w dokumentacji oryginalnej



