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DOKUMENTACJA
KONSTRUKCYJNO-TECHNOLOGICZNA

Normy i przepisy zwigzane

PN-89P-8201/01 - Tkaniny i przedziny bawelniane bawelno-podobne powszechnego uzytku.
PN-77/P-06710 - Tkaniny bawelniane stopnie jakosci.

PN-P-84518/96 - Wyroby odziezowe terminologia.

PN91/P-01731 - Elementy wyrobéw odziezowych terminologia.

PN-85/P84507 - Wyroby konfekcyjne. Stopnie jako$ci.

PN-83/P84501 - Wyroby konfekcyjne szwy (klasyfikacja oznaczenia).

PN-83/P84502 - Wyroby odziezowe §ciegi maszynowe.

PN-P-84529 - Wyroby konfekcyjne. Skladanie.

PN-P-84509 - Wyroby odziezowe pakowanie, przechowywanie i transport {wymagania ogoélne).

Wiascicielem Dokumentacji Techniczno-Technologicznej DTT jest Komenda Gléwna Policji.
Kopiowanie dokumentacji w catodci lub w czgsel, bez zgody wlasciciela jest zabronione




1. RYSUNEK MODELOWY

Rysunek 1. Czapka ¢wiczebna typu sportowego

2. OPIS OGOLNY WYROBU

Glowka czapki w ksztalcie czapki typu sportowego, skiadajaca si¢ z 4 kiinow
mniejszych jednego przedniego wigkszego ujetego gora w zaszewke. Klin przedni
usztywniony oraz od przodu wykoficzony podszewka. Na klinie tym naszyty jest
emblemat z orfem policyjnym (srebrny orzel trzymajacy w szponach niebieskg
wstege z napisem POLICJA) wykonanym metoda haftu komputerowego. Daszek
usztywniony tworzywem nie podlegajacym pekaniu pod wplywem naginania. D6t
czapki wykonczony podklejong tkaning zasadniczg. Z tyln wszyta zapinka stuzaca
do regulacji obwodu.
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Wiascicielem Dokumentacji Techniczno-Technologicznej DTT jest Komenda Gléwna Poligji.
Kopiowanie dokumentacji w catoscl lub w cz¢cl, bez zgody wiadciciela jest zabronione




3. WYMAGANIA TECHNICZNE

Do wykonania czapki ¢wiczebnej typu sportowego obowigzuje :
dokumentacja techniczno-technologiczna,
zatwicrdzony wzotzec.

a.
b.

3.1. Wykaz materialéw zasadniczych i dodatkow
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NAZWA

LP MATERIALU DANE TECHNICZNE WYMAGANIA
1. |Tkanina zasadnicza |tkanina elano-bawelniana, kolor wg wzotu
skiad: 50% poliester i 50% bawelna, (+/-3) %
splot satynowy 1/ 4 (3), kolor czarny
masa powierzchniowa: 280 (+/-14) g/m2 PN 85/P-04613
wytrzymalo$¢ na rozrywanie nie mniej niz:
osnowa 85 daN PN 88/P-04626
watek 60 daN
sita rozdzierania nie mniej niz:
osnowa 3 daN PN 76/P-04640
watek 3 daN
zmiana barwy $wiatto 4-5° PN 63/P-04909
pot 4- PN 91/P-04913
zabrudzenie bieli pot 3-4°
pranie w temperaturze 60°C
zmiana barwy 4-5° PN 87/P-04912
zabrudzenie bieli 4°
2. |Podszewka sktad: 100% bawelna, kolor wg wzoru
splot atlas 4/1(3), kolor czarny
masa powierzchniowa: 215 (+/-11) g/m2 PN 85/P-04613
wytrzymato$¢ na rozrywanie nie mniej niz:
osnowa 60 daN PN 88/P-04626
watek 45 daN
3. |Daszek wklad usztywniajgcy
4., |Zapinka plastikowa w kolorze czarnym

Wiagciciclem Dokumentacji Techniczno-Technologicznej DTT jest Komenda Gléwna Policji.
Kopiowanie dokumentacji w caloéei fub w czgéei, bez zgody wiaseiciela jest zabronione
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cigg dalszy tabeli
NAZWA
LP MATERIALU DANE TECHNICZNE WYMAGANIA
5. Sztywnik Iniany sktad 100% len,
wykonczenie apretowanie usztywniajace,
szerokosé: 90 (+/-1,5) cm, PN 81/P-04610
masa powierzchniowa 282 (+/- 17) g/m? PN 85/P-04613
6. |Sztywnik zklejem isklad 40% bawelna, 33% PE, 27% wiskoza
wykonczenie przeciwkurczliwe, usztywniajgce
szerokosé: 80 (+/-1,5) cm PN 81/P-04610
masa powierzchniowa 203 (+/- 16) g/m? PN 85/P-04613
klej poliamidowy: 18 (+/-1) g/m’
7.  |Orzel na podkladce [wykonany metodg haftu komputerowego wg pkt 3.2.2
z tkaniny
zasadniczej
8. |Termonina gramatura 50 g/m?, kolor czarny PN 85/P-04613
9. INici szwalnicze 200 dtex x2, kolor czarny PN-EN ISO 2060
10, |Wszywka tasma poliestrowa kolor bialy wg pkt 14
rozmiarowa
11. [Karton tekturowy |o wymiarach 500x350x250
12. |Btykieta zakladowa inaklejana na karton

Wiascicielem Dokumentacjl Techniczno-Technologicznej DTT jest Komenda Gtéwna Policji.

Kopiowanie dokumentacji w catosci lub w czgdei, bez zgody wiadciciela jest zabronione




3.2. Wymagania konstrukcyjno-techniczne

3.2.1. Opis wykonania
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LP RODZAJ OPERACJI UWAGI
1 |Rozkrdj elementow wg uktadu kroju
2 [Podklejenie elementéw temperatura 165°C docisk
300-350 cN/cm? czas 165 s
3 |Odszycie i przestgbnowanie daszka odlegto$¢ linii stebnowej 0,2 cm po
stronie spodniej daszka
4 |Wypelnienie daszka wkiadem i
zamocowanie wkladu mig¢dzy daszkiem
5 [Naszycie orzetka na klin przedni emblemat wg pkt 3.2.2
6 |Zeszycie zaszewki w klinie przednim i w
podszewce
7 |Przyszycie podszewki do klina przedniego  [W odleglo$ei 0,5 cm od krawedzi
wykroju
8 Zeszycie klina przedniego z klinem bocznym szerokod$é szwu 1 cm od}eg{ros'é linii
i przestebnowac stebnowej od krawedzi 0,7 cm
9 |Zeszycie klina przedniego z klinem bocznym
i tylnym
10 |Przestebnowanie klinéw bocznych i tylnych |odleglosé linii stgbnowej od krawedzi
0,7 cm
11 |Ztgczenie czesci przedniej z czgéeia tylng i [szerokos¢ szwu 1 cm odleglo$¢ linii
przestebnowanie stgbnowej od krawedzi 0,7 cm
12 |Obrzucenie wycigcia tylu
13 Przestgbnowanie wycigcia tylu odleglo$¢ linii stgbnowej odleglosé
krawedzi 0,5 cm
14 [Przyszycie daszka do przednich klinéw
15 |Obrzucenie krawedzi plisy
16 [Przestebnowanie podwinigcia plisy z szeroko$¢ stgbnowki od krawedzi
podtozeniem wszywki rozmiarowej 0,6 cm
17 |Przyszycie plisy do dohu czapki
18 !Zamocowanie regulatora plastikowego
19 |Czapke oczysci¢ z koncdw nici i uprasowaé

Wiadcicielem Dokumentacji Techniczno-Technologicznej DFT jest Komenda Gléwna Policji.
Kopiowanie dokumentacji w catosci lub w czgdei, bez zgody wiasciciela jest zabronione
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3.2.2. Specyfikacja emblematu

Orzel wykonany na podkiadce z tkaniny zasadniczej metodg haftu komputerowego.

Liczba $ciegow 9712

Liczba koloréw 4

Pole haftu szeroko%crz 74,6 mm
wysokos¢ 85,0 mm

LP RODZAJ NICI KOLOR NICI
1. |Metalizowanc zlote
2. |Metalizowane srebrne
3. |Poliestrowe niebieskie
4, |Poliestrowe czarne

UWAGA - Po zakonczeniu procesu haftowania nastgpuje podklejenie termoning czgsci
spodniej orta, wyciecie wg szablonu oraz zabezpieczenie krawedzi przed pruciem.

Wlascicielem Dokumentacji Techniczno-Technologicznej DTT jest Komenda Gléwna Policji.
Kopiowanie dokumentacji w catosci lub w czgéel, bez zgody wladciciela jest zabronione
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3.2.3. Wymagania jakoSciowe

Ocene jako$ciowa nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z normg PN-85/P-84507.
Dopuszcza si¢ wylgcznie wyroby w 1 stopniu jakosei.

3.2.4. Wymagania uzytkowe

Wymagania uzytkowe zgodnie z normg PN-84/P-82010.

Czapka powinna charakteryzowac sig:

- stabilnoscig ksztattu przy praniu i czyszczeniu chemicznym,

- trwalym wybarwicniem tla,

- odpornodcia na zabrudzenie,

- estetycznym wykonaniem — szwy ciagle, wytrzymate, wykonane prawidiowo (bez
zmarszezeh 1 wyciagnieé), z prawidlowym wigzaniem Sciegu w szwie.

Daszek w czapce powinien mieé odpowiednia sztywno$é, sprezystos¢ i charakteryzowac sig

duza odpornoscig na deformacje i zginanie.

3.3. Warunki wykonania

Park maszynowy sklada si¢ z maszyn typu:
- stebnowka,

- zyg-7zak,

- overlock,

- ramienna.

Wiascicielem Dokumentacji Techniczno-Technologicznej DTT jest Komenda Gléwna Policji.
Kopiowanie dokumentacji w catosci lub w czgici, bez zgody wiadeiciela jest zabronione
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3.4, Rodzaje szwoOw i Sciegéw maszynowych

RODZAJ SZWU 1 SCIEGU RODZAJ OPERACIJI1
1.01 K Podklejenie elementow
1.01.01/301 Odszycie daszka
Wypechienie daszka wkiadem i zamocowanie
wkladu migdzy daszkiem

Zeszycie zaszewki w klinie przednim i podszewce

Przyszycie podszewki do klina przednicgo

Przyszycie daszka do przednich klinéw

1.01.03/401.504 Zeszycie klina przedniego z klinem bocznym
7Zeszycie klina przedniego z klinem bocznym i
tylnym
ZXgczenie czgsel przedniej z czgdcig tylng
1.06.02/301 Przestgbnowanie wycigcia tylu

Przyszycie daszka do przednich klinbw

7Zamocowanie regulatora plastikowego

2.02.01/301 Przestebnowanie daszka

Przestgbnowanie klina przedniego z klinem
bocznym

Przestebnowanie klindw bocznych i tylnych

Przestebnowanie czgsci przedniej z czescig tylng

6.01.01/504 Obrzucenie wycigcia tylu
Obrzucenie krawedzi plisy

6.02.03/301 Przestebnowanie podwinigcia plisy z podtozeniem
wszywki rozmiarowe;j

7.12.02/301 Przyszycie plisy do dolu czapki

Zalecana gestos$¢ §ciegow: - stgbnowych: 35 - 40 na 1 dm
- overlockowych 50 - 60 na 1 dm

3.5. Dopuszczalne sztukowanie elementow

Nie dopuszcza si¢ w wyrobie sztukowania elementow.

Wiadcicielem Dokumentacji Techniczno-Technologicznej DTT jest Komenda Gléwna Policji.
Kopiowanie dokumentacji w catosei lub w czgéel, bez zgody wiasciciela jest zabronione



3.6. Tabela klasyfikacji wielkoSci

OBWOD GLOWY

WIELKOSC CZAPKI

54

57

60

53

54

55

56

57

58

59

60

61

4. ZESTAWIENIE CZESCI SKEADOWYCH

4.1. Tabela cz¢sci skladowych
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TKANINA CZESC SKEADOWA TLOSC
Tkanina zasadnicza kliny gléwki 4
klin czolowy 1
daszek 2
tasiemka (plisa) 1
Razem 8
E}dszewka klin czolowy 1
Razem 1
|Sztywnik klin czolowy 1
' Razem 1
OGOLEM 10

Wiadcicielem Dokumentacji Techniczno-Technologicznej DTT jest Komenda Gléwna Policji.
Kopiowanie dokumentacji w catosci fub w czgsci, bez zgody wiasciciela jest zabronione




4.2. Cechowanie wyrobu

Wszywka rozmiarowa wszywana jest w tasiemke (plis¢) od wewngtrznej strony czapki.
Wszywka rozmiarowa zawiera nastgpujace informacje:

- nazwa producenta (logotyp),

- rozmiar,

- oznaczeni¢ sposobu konserwacji,

- rodzaj tkaniny zasadnicze;j.

4.3. Pakowanie wyrobu

Czapki ¢wiczebne typu sportowego pakowane sg do rekawa foliowego w stupku

po 10 sztuk jednego rozmiaru. Tak zapakowane uktadane sg do kartondw po 5 stupkéw.

Karton zabezpieczony tasmg z etykieta zakladowa zawierajgcg nastgpujgce dane:
- petna nazwa zaktadu z adresem,

- nazwa wyrobu,

- ilog¢,

- numer pakujacego,

- data produkge;ji (rok; miesiac).
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Wiadcicielem Dokumentacji Techniczno-Technologicznej DTT jest Komenda Glowna Poligji.
Kopiowanie dokumentacji w calosei Jub w czgéei, bez zgody wiadciciela jest zabronione




5. RYSUNKI Z WYMIARAMI

Rysunek 2. Przdd czapki

Rysunek 3. Tyl czapki
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Wiascicielem Dekumentacji Techniczno-Technologiczne] DTT jest Komenda Glowna Policii,
Kopiowanie dokumentacji w calodci lub w czgéel, bez zgody wiasciciela jest zabronione
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Wymiary (w milimetrach) podane na rysunkach 4, 5, 6 dotyczg rozmiaru czapki 57.
92

Rysunek 4. Kwatera przednia

Skalal:2

198

185
Skala 1:2 Skala 1:2
» 120 N < 74 >L 46 |
Rysunek 5. Kwatera boczna Rysunek 6. Kwatera tylna

Wiascicielem Dokumentacji Techniczno-Technologicznej DTT jest Komenda Gidwna Policii.
Kopiowaniec dokumentagji w catodei lub w czgéei, bez zgody wiadeiciela jest zabronione




AY

Skalal:l

184

Rysunek 7. Ksztalt wkiadu daszka. Wymiary w milimetrach.
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Wiascicielem Dokumentacji Techniczno-Technologicznej DTT jest Komenda Gléwna Policii.
Kopiowanic dokumentacji w calo$el ub w czgéel, bez zgody wlaseiciela jest zabronione




6. TABELA WYMIAROW WYROBU GOTOWEGOQO

str. 16

WYMIARY W (CM)
ROZIMIAR CZzI&PKI
54 57 60
WYMIAROWANIE OBWOD GLOWY TOLERANCJA (+/-}
53-54-55 | 56-57-58 | 59-60-61
Glowka przod
wysoko$é [A] 16,6 16,8 17,0 0,3
szeroko$¢ [B] 18,6 18,8 19,0 0,3
Szeroko$¢ klina
bok 9,6 9,8 10,0 0,2
tyl 9,6 9,8 10,0 0,2
ROZ.HIIE}I' CZ&'%ka przy catkowicie 53.0 56,0 59,0 0.5
zapietej zapince [G]
W nawiasach [ ] podano oznaczenie wg rysunku 3 w punkcie 5.
7. TABELA WYMIAROW STALYCH I POMOCNICZYCH
WYMIARY W (CM)
WYMIAROWANIE WIELKOSC | TOLERANCIA (+1)
Daszek
szerokosé [C] 19,0 0,2
dhugosé [D] 8,0 0,2
Tasiemka
szerokosé 3,0 | 0,2 |
Qdleglosé stebnéwek od brzegu daszka
pierwszej [E] 1,5 0,2
drugiej [F] 2,5 0,2
Odlegtos$¢ emblematu od migjsca 0.5 02
wszycia daszka [H] ’ ’

W nawiasach [ ] podano oznaczenie wg rysunku 2 w punkcie 5.

Wiagcicielem Dokumentacji Techniczno-Technologicznej DTT jest Komenda Giéwna Policji.
Kopiowanic dokumentacji w caloéei ub w czeded, bez zgody wiadeiciela jest zabronione




8. SREDNIE NORMY ZUZYCIA
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LP SUROWIEC ZUZYCIE
1. Tkanina zasadnicza 0,19 mb
2. |Podszewka 0,04 mb
3. [Daszek 1 szt
4, |Zapinka 1 kpl
5. |Sztywnik Iniany 0,03 mb
6. |Sztywnik z klejem 0,05 mb
7. |[Wszywka rozmiarowa 1 szt
8. Termonina 0,02 mb
9. |Nici szwalnicze 70 mb
10. [Orzel wykonany metodg haftu komputerowego 1 szt
11. [Karton 1/50 szt
12. |Etykieta zaktadowa 1/50 szt

Wiadcicielem Dokumentacji Techniczno-Technologicznej DTT jest Komenda Gidwna Policji.
Kopiowanie dokumentacji w calosci lub w czgsei, bez zgody wiadciciela jest zabronione




9. DEKLARACJE I CETRYFIKATY

Dokumenty wymagane do produkgcji 1 odbioru jako$ciowego.
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Surowce
LP |NAZWA MATERALU NAZWA DOKUMENTU
1. |Tkanina zasadnicza |Aktualne wyniki badan parametréw fizykomechanicznych
Podszewka z akredytowanych laboratoriow.
Wyrob gotowy
LP NAZWA DOKUMENTU
1. |Deklaracja zgodno$ci z Dokumentacjg Techniczno-Technologiczng

Wiadcicielem Dokumentacji Techniczno-Technologicznej DTT jest Komenda Glowna Policji.
Kopiowanie dokumentacji w calosci lub w czgdel, bez zgody whasciciela jest zabronione
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WARUNKI I ZASADY
ODBIORU WYROBU

Normy i przepisy zwigzane
PN-83/P-84506 - Wyroby konfekcyjne — badania odbiorcze.

Wiascicielem Dokumentacji Techniczno-Technologicznej DTT jest Komenda Gléwna Policii.
Kopiowanie dokumentacii w catodci lub w cz¢dei, bez zgody wladciciela jest zabronione
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10. BADANIA ODBIORCZE

10.1. Warunki przedstawicnia wyrobu do odbioru

a. Badania odbiorcze przedstawia si¢ w celu sprawdzenia zgodnosci wykonania

wyrobu z wymaganiami Dokumentacji Techniczno-Technologicznej.
. Tlos¢ partii produkeyjnych uzgadnia si¢ z Zamawiajgcym.

c. wyroby przewidziane do odbioru podiegaja 100% kontroli przez komorke
Kontroli Jakosci zaktadu Producenta.

d. Podstawg odbioru partii produkcyjnej jest spetnienic wymagaf zawartych
w punktach 3.1. i 3.2. ninicjszej Dokumentacji Techniczno-Technologicznej.
Kazda partia wyrobu podlegajaca odbiorowi powinna mieé deklaracje zgodnosei
wyrobu z Dokumentacja Techniczno-Technologiczng.

10.2. Tryb i zasady przeprowadzenia odbioru wyrobu

a.  Odbidr partii produkeyjnej wyrobu dokonuje przedstawiciel Instytutu Badawcezego
MSWiA w obecnosci przedstawiciela Zamawiajgcego.

b. Przedstawiciel Instytutu Badawczego MSWiA w obecnosci przedstawicicla
Zamawiajacego wybiera metodg ,,na $lepo” wg PN-N-03010:1983 sposrod
zgloszonych do odbioru 5% wyrobow (nie mnicj niz 10 sztuk) i sprawdza zgodno$¢
ich wykonania z wymaganiami Dokumentacji Techniczno-Technologicznej.

¢. Badania odbiorcze obejmuja sprawdzenie zgodnoSci:

- wykonania wyrobow i zastosowanych materialow z wymaganiami pkt. 3.1 oraz
pkt. 3.2.1 DTT;

- jakogci wyrobow z wymaganiami pkt. 3.2.3 DTT;

- wymiaréw wyrob6w z wymaganiami pkt. 6 1 7 DTT;

- ukompletowania, cechowania i pakowania wyrobow z wymaganiami pkt. 4

10.3. Ocena partii produkeyjne;j
a. Parti wyrobow uznaje si¢ za pozytywna jesli spetnia wszystkie wymagania
Dokumentacji Techniczno-Technologicznej;
b. Jezeli partia wyrobow nie spelnia wymagan chociazby jednego punkiu
Dokumentacji Techniczno-Technologicznej, uznaje si¢ ja za negatywng.

10.4. Postgpowanie z partig negatywna

a. W przypadki stwierdzenia niezgodnosci, przeprowadza si¢ badanie powtorne
w podwojnej ilosei. Jesli w wyniku badan powtdrnych nie stwierdzono
niezgodnosci z Dokumentacja Techniczno-technologiczng badania odbiorcze
koficzy si¢ wynikiem pozytywnym i wypelnia Protokot Odbioru Technicznego.

b.  Jesli w wyniku badan powt6rnych stwierdzono cho¢ jeden przypadek niezgodnosci
z Dokumentacja Techniczno-Technologiczna, calg partic wyrob6w zwraca si¢
Producentowi do poprawienia. Po usunigciu niezgodnosei badania odbiorcze
przeprowadza sig jak w przypadku zgloszenia pierwszego.

Wiascicielem Dokumentacji Techniczno-Technologicznej DTT jest Komenda Gléwna Policji.
Kopiowanie dokumentacji w calofci lub w czgsei, bez zgody whadciciela jest zabronione
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DOKUMENTACJA
EKSPLOATACYJNO-NAPRAWCZA

Normy i przepisy zwigzane

PN-P-84509 - Wyroby odziezowe pakowanie, przechowywanie i transport (wymagania ogoine).

PN-EN-23758 - Tekstylia. Znaki informacyjne o sposobie konserwacji w postaci symboli
graficznych.

Wiascicielem Dokumentagji Techniczno-Technologicznej DTT jest Komenda Giéwna Policji.
Kopiowanie dokumentacji w catodei lub w czeéed, bez zgody wlasciciela jest zabronione
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11. TRANSPORT I PRZECHOWYWANIE

Zaladowanie, przewdz i wyladowanie powinny odbywaé si¢ w warunkach
zabezpieczajacych przed zamoczeniem, zabrudzeniem, uszkodzeniem mechanicznymi i
chemicznymi zgodnie z aktualnym przepisami transportowymi.

Czapki ¢wiczebne typu sportowego nalezy przechowywaé w suchym i zamknietym
pomieszezeniu w temperaturze -5°C do +25°C i wilgotno$ci powietrza 40% do 60%,
w warunkach zabezpieczajgcych je przed uszkodzeniem mechanicznym lub chemicznym.

12. SPOSOB KONSERWACJI WYROBU

Oznaczenie sposobu konserwacji obejmuje nastepujacy uktad znakow:

& XA®]

- pra¢ w temperaturze do 40°C,

- nie chlorowac,

- temperatura prasowania do 150°C z podkiadka,

- mozna czy$ci¢ we wszystkich powszechnie stosowanych rozpuszezalnikach,
- suszy¢ w stanie rozwieszonym bez wirowania,

13. GWARANCJA NA WYROB

W okresie gwarancji naprawy wyrobu wykonywane bgdg bezptatnie przez Producenta

w terminie 14 dni od daty dostarczenia przedmiotu umowy do siedziby Producenta.
Producent ma obowigzek okreslic tryb i termin odbioru wyrobu od Zamawiajacego, jednak
nie dtuzszy niz 14 dni od momentu wplynigcia informacji do Producenta o wystapieniu
wad w wyrobie.

Koszt dostarczenia przedmiotu umowy do naprawy i z naprawy w okresie gwarancji ponosi
Producent.

Maksymalny okres przechowywania wyrobu w magazynie zgodnie z pkt 11. wynosi
24 miesiace.
Gwarancja uzytkowania wyrobu wynosi 12 miesigcy od momentu wydania z magazynu.

Wiascicielem Dokumentacji Techniczno-Technologicznej DTT jest Komenda Gtéwna Policji.
K.opiowanie dokumentacji w calogei lub w czedci, bez zpody wiascicicla jest zabronione




14. WZOR WSZYWKI

przyktadowy rozmiar

miejsce na logotyp

rodzaj tkaniny zasadniczej

v

PoliesterS0 Baweinab0

sposob konserwacji

str. 23

Wradciciclem Dokumentacji Techniczno-Technologicznej DTT jest Komenda Giéwna Policji.
Kopiowanie dokumentacji w calosci tub w czgéci, bez zgody wlaseiciela jest zabronione




