1 Rysunek modelowy

Fotografia 1

2 Przedmiot dokumentaciji

Przedmiotem dokumentacji $g wymagania techniczno-uzytkowe do wykonania szalika zimowego koloru
biatego Wzér 535A/MON.

3 Opis ogéiny wyrobu

Szalik zimowy wykonany jest z akrylowej dzianiny o splocie dwuprawym 1x1. Krétsze boki wyrobu wykonczone
fredzlami zawigzywanymi recznie.

4 Wymagania techniczne

Do wykonania obowigzuja;:
- Wojskowa Dokumentacja Techniczno-Technologiczna wyrobu.
- zatwierdzony wzér,

- specyfikacje techniczne materiatéw zasadniczych i dodatkow, wg wymagar okreslonych w tablicy 1.

4.1 Wykaz materiatéw zasadniczych i dodatkow

Rodzaj zastosowanych materiatéw i dodatkéw oraz ich charakterystyke przedstawiono w tablicy1

Tablica 1
Lp. Nazwa materiatu Typ, rodzaj, charakterystyka materiatu Wymaganie wg
L . dzianina rzgdkowa :
1 Dzianina zasadnicza w Kolorze bialym tablicy 2
nici z wtékien odcinkowych poliestrowych
5 Niciodziedgws 0 masie liniowej 26 tex + 6 tex o Sredniej PN-ISO 1139:1998
minimalnej sile zrywajgcej 6,5 N PN-EN 12590:2002
w kolorze dzianiny zasadniczej
wszywka firmowa inieiszei
3 Wszywki yw - pungttlJ(7.1 mtmejl_szej
wszywka ze sposobem konserwac;i oKumentacji




4.2

Wymagania techniczno-

Charakterystyka dzianiny

uzytkowe dla dzianiny zasadniczej wyrobu oraz metody jej oceny zestawiono

w tablicy 2.
Tablica 2
Lp. Wyszczegélnienie Jedr!ostka Wartosé Oznaczemg i metoda
miary parametru badania wg
Sktad surowcowy przedzy 5 PN-P-01703:1996
1 |- witkna akrylows % PAN-100 PN-P-04604:1972
- PN-ISO 1139:1998
2 | Masa liniowa przedzy Tt 32texx2x3to PN-P-04653:1997
3 | Splot dzianiny - dwuprawy 1x1 PN-EN ISO B388:2005
p.3.3.2
4 | Liczba rzgdkéow 47+0,2
liczba/cm PN-EN 14971:2007
5 | Liczba kolumienek 6,5+0,3
6 |Masa powierzchniowa g/m? 565 + 28 PN-P-04613:1997
Zmiana wymiaréw po kierungk 3 PN-EN ISO 5077:_2011
7 | praniu w temperaturze wzd+uzny % PN-EN ISO 3759:2011
8056, Riawiacei iz kierunek 3 PN-EN I1SO 6330:2012
' &cel poprzeczny procedura 3M
8 Wytrzymatos¢ na przebicie kulka, N 350 PN-EN ISO
nie mniej niz 9073-5:2008

Obszycie koncéw szalika wykonane z przedz
z bok6w — po 30 nitek na fredzel zawigzywany

Bezpieczeristwo wyrobu

y 0 masie liniowej 32 tex x 2 w postaci 25 fredzli na kazdym
ch recznie.

Wykonanie materiatu  powinno zapewniaC zachowanie przez wyréb skiadu zwigzkéw chemicznych
i dopuszczalnego poziomu ich emisji bezpiecznego dla uzytkownikéw, ktorych wykazy, wielkosci oraz
procedury badawcze zostaty okreslone przez Migdzynarodowe Stowarzyszenie na Rzecz Badan i Rozwoju
Ekologii Wyrobow Widkienniczych w dokumencie normatywnym OEKO-TEX Standard 100 — klasa produktu
I

Wymagany zakres badar dla wyrobu przedstawiono w Tablicy 3. Dokumentami potwierdzajacymi zgodnosé z
wymaganiami dotyczacymi bezpieczenstwa powinny by¢ wyniki badar wykonane w laboratorium
akredytowanym wg PN-EN ISO/IEC 17025.

Tablica 3
Lp. Nazwa parametru Jednostka Wartosé Metoda badania wg
miary parametru

1 | Odczyn pH pH 4,0+7,5 |PN-EN ISO 3071:2007

g |ZawartoS¢ wolnego lub uwalniajacego | | 75 | PN-EN 1SO14184-1:2011
sie formaldehydu, nie wiecej niz:
Zawartos¢ amin odszczepianych

3 |z barwnikéw azowych w warunkach mg/kg 20 PN-EN 14362-1:2017-04
redukcyjnych, nie wiecej niz

Uznaje sig, réwniez, ze wyréb spetia wymagania dotyczgce bezpieczenstwa, jezeli posiada aktualng
autoryzacje (certyfikat) do postugiwania sie znakiem OEKO - TEX, zgodnie z normg OEKO - TEX Standard
100 (klasa produktéw I1).
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4.3  Charakterystyka maszyn dziewiarskich i szwalniczych

Wykaz podstawowych maszyn niezbednych do wykonania wyrobu zestawiono w tablicy 4.

Tablica 4
Lp. Rodzaj maszyny Typ Uwagi
1 | Szydetkarka ptaska dwutozyskowa ES8
2 | Overlock trzynitkowy lub czteronitkowy -
3 | Stebndéwka jednoigtowa -

4.4  Rodzaje szwoéw i $ciegéw maszynowych

Zestawienie szwow i $ciegow stosowanych w wykonaniu wyrobu przedstawiono w tablicy 5. Szwy oznaczono
wg  PN-P-84501:1983  Wyroby konfekcyjne - Szwy. Klasyfikacja i oznaczenia, $ciegi
wg PN-P-84502:1983 Wyroby konfekcyjne - Sciegi Klasyfikacja i oznaczenia.

Tablica 5
Lp. Rodzaj szwu i $ciegu Miejsce zastosowania w wykonaniu wyrobu
1 6.01.01/504 lub 6.01.01./506 obrzucenie krawedzi cietych
2 - reczne zawigzanie fredzli
3 5.07.01/301 nastebnowanie wszywki

Wymagane gestosci $ciegow:
- overlockowych; 50 + 60 $ciegéw / 1dm,
- stebnowych; 30 + 35 sciegéw / 1dm.
5 Zestawienie elementéw sktadowych

Zestawienie elementéw sktadowych przedstawiono w tablicy 6.

Tablica 6
Lp. Rodzaj materiatu Nazwa elementu llosé¢
1 Dzianina zasadnicza szal 1
2 Przedza fredzle 50

Razem: 51

6 Opis wykonania

Podstawowe operacje wykonania szalika przedstawiono w tablicy 7

Tablica 7
; » Oznaczenie o :
Lp. Rodzaj operac;ji szwu i $ciegu Wymagania i uwagi
I o parowanie na prasie parowe;j i
1 Stabilizacja dzianiny - lezakowanie 48 godzin
2 Rozkr¢j dzianiny - wg szablonéw
. o 6.01.01/504 lub
3 Obrzucenie krawedzi cigtych 6.01.01/506 -
4 Operacje pomocnicze - przyciecie i wciggniecie szwéw
5 Cigcie i wigzanie przedzy - recznie
6 Nastebnowanie wszywki 5.07.01/301 powyzej fredzli, 2 cm od krawedzi
informacyjnej na krétszym boku T diuzszego boku




7 Cechowanie, sktadanie, pakowanie

7.1 Cechowanie

Wszywka firmowa zawierajgca nazwe (i znak firmowy) wykonawcy i producenta, numer partii produkcyjnej,

date produkgji (miesigc i rok), umieszczona na krétszym boku szalika pod Zamocowanymi do wyrobu
fredzlami.

Wszywka informacyjna o sposobie konserwacji zamocowana pod lub obok wszywki firmowe;j.
Oznaczenie sposobu konserwacji zgodnie z PN-EN ISO 3758:2012 obejmujgce nastepujgcy ukiad znakdw:

W xR Ea20

Dopuszcza sie stosowanie zamiennie jednej wszywki zawierajgcej oznaczenia zawarte na wszywce firmowej
i wszywce informacyjnej. Wszywka taka powinna by¢ umieszczona w miejscu naszycia wszywki firmowej.

Informacje naniesione na wszywkach wykonaé¢ w technologii zapewniajgcej ich czytelnos¢ przy codziennym
uzytkowaniu i okresowych zabiegach konserwacyjnych przez okres minimum 2 lat.

Etykieta jednostkowa wykonana na papierze samoprzylepnym do naklejenia na wierzch worka foliowego,
zawierajgca co najmniej nastepujgce dane:

- nazwe, adres (i znak firmowy) wykonawcy i producenta;

- nazwe wyrobu, numer wzoru i kolor wyrobu;

- skiad surowcowy;

- Jjakos¢ wyrobu podang stownie:

- znak kontroli jakosci:

- miesigc i rok produkcji wyrobu:

- numer partii produkcyjne;;

- 0znaczenie sposobu konserwacji wg PN-EN ISO 3758:2012;

- informacje o okresie uzytkowania i gwarancji (normatywny okres uzywalnosci — 4 lata, gwarancja -
wpisac 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 umowg kupna-sprzedazy

Etykieta na opakowanie zbiorcze zawierajgca, co najmnie; nastepujgce dane:

- nazwe, adres (i znak firmowy) wykonawcy i producenta:

- nazwe wyrobow, numer wzoru i kolor wyrobéw;

- sktad surowcowy;

- jakos¢ wyrobéw podang stownie;

- 0golng liczbe sztuk zawartych w opakowaniu;

- znak kontroli jakosci;

- Miesigc i rok produkgji wyrobu,

- numer partii produkcyjnej;

- informacje o okresie uzytkowania i gwarancji (normatywny okres uzywalnosci — 4 lata, gwarancja -
wpisac 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.

7.2 Skiadanie

Szalik nalezy ztozyé na potowe, a nastepnie jeszcze raz na pot.

7.3 Pakowanie

Wyréb zapakowaé w torebke foliowg i naklei¢ na torebke etykiete jednostkowa. Nastepnie 20 sztuk wyrobu
zapakowac do kartonu o wymiarach 40 cm x 30 cm X 25 cm. Karton zaklei¢ tasmg klejaca. Na wierzch kartonu
naklei¢ etykiete na opakowanie zbiorcze.



8 Zasady weryfikacii zgodnosci

8.1 Tryb oceny zgodnosci

Ocene zgodnosci wykonania wyrobu z postanowieniami niniejszej Wojskowej Dokumentacji Techniczno-
Technologicznej (WDTT) nalezy prowadzi¢ wedtug zasad okreslonych w ustawie z dnia 17 listopada 2006 r.
0 systemie oceny zgodnosci wyrobéw przeznaczonych na potrzeby obronnosci i bezpieczenstwa parstwa (t.
Dz.U. z 2018r. poz. 114, z pézn.zm.) oraz zgodnie z rozporzadzeniem Ministra Obrony Narodowe;
z dnia 11 stycznia 2013 r. w sprawie szczegdtowego wykazu wyroboéw podlegajgcych ocenie zgodnosci oraz
sposobu i trybu przeprowadzania oceny zgodnos$ci wyrobow przeznaczonych na potrzeby obronnosci panstwa
(tj. Dz. U. 22018 r. poz.1385, z pdézn. zm.).

Zgodnie z rozporzgdzeniem Ministra Obrony Narodowej dnia 5 marca 2007 r. w sprawie sprawowania nadzoru
nad czynno$ciami zwigzanymi z wyrobem wprowadzanym do uzytku w komodrkach i jednostkach
organizacyjnych podlegtych lub nadzorowanych przez Ministra Obrony Narodowej (t.j. Dz. U. z 2015 . poz.
259) organem sprawujgcym nadzér nad funkcjonowaniem systemu oceny zgodnosci wyrobéw
przeznaczonych na potrzeby obronnosci i bezpieczerstwa panstwa, w tym czynnosciami zwigzanymi
z wyrobem wprowadzanym do uzytku jest szef Rejonowego. Przedstawicielstwa Wojskowego (RPW)
wskazany przez dyrektora jednostki organizacyjnej, ktorej jest podlegle RPW - Wojskowe Centrum
Normalizacji, Jakosci i Kodyfikacji (WCNUJIK).

Szalik zimowy podlega ocenie zgodnosci w trybie I.

8.2 Proces nadzorowania jakogci

Proces nadzorowania jakosci wyrobéw 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 Narodowe;
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).

8.2.1 Postanowienia ogdine

W celu sprawdzenia, Czy wyroby sg wykonane zgodnie z wymaganiami WDTT wyrobu ustala sie nastepujace
rodzaje badan kontrolnych:

—  zdawczo-odbiorcze (Z-0);

- okresowe (O).

Podstawowymi dokumentami przy realizacji procesu nadzorowania jakosci i badan kontrolnych przedmiotow
umundurowania i wyekwipowania sa:

—  niniejsza Wojskowa Dokumentacja Techniczno-Technologiczna (WDTT) do produkgji seryjnej;

—  Wwz0r wyrobu;

- normy wskazane w niniejszej dokumentacji.

Wyroby przedstawione do badar zgodnosci z wymaganiami WDTT powinny by¢ zwolnione przez stuzby
Kontroli Jakosci (KJ) Wykonawcy. Zwolnienie nalezy potwierdzi¢ odpowiednimi dokumentami i pieczeciami
dziatu KJ Wykonawcy.

W przypadku uzyskania wynikéw badarn zdawczo-odbiorczych lub okresowych niezgodnych z wymaganiami
okreslonymi w WDTT organ realizujgcy proces nadzorowania jakosci wstrzymuje zwolnienie badanej partii
wyrobéw. Zwolnienie partii moze nastapi¢ po usunigciu btedéw wykonania oraz potwierdzeniu poprawnosci
wykonania wyrobéw 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-06706:1982 Tkaniny,
przedziny, dzianiny i widkiennicze pokrycia podiogowe — Badania Odbiorcze lub
- Zpartii wyrobéw zgodnie z normg PN-P-84751:1992 Wyroby dziewiarskie i poficzosznicze — Badania
odbiorcze dla partii wyrobéw o licznosci nie wigkszej niz 10 000 szt, o tym samym oznaczeniu klasyfikacyjnym,
tej samej jakosci, przedstawionych do jednorazowe; weryfikacji zgodnosci.

Probki do badan pobiera przedstawiciel organu realizujgcego proces nadzorowania jakosci z udziatem komis;ji
Wykonawcy.



Badania wykonuja:

- przedstawiciel organu realizujgcego proces nadzorowania jakoséci sitami i $rodkami Wykonawcy,
w zakresie okreslonym w tablicy 8, Lp. 1,2 3,
- laboratoria w zakresie okreslonym w tablicy 8, Lp. 4.

Pozytywne wyniki badar $3 podstawg do potwierdzenia zgodnosci wyrobu z WDTT. Partie wyrobéw nalezy
uzna¢ za niezgodng z wymaganiami, jezeli chociazby jedna z badanych laboratoryjnie wlasciwosci lub
ocenianych innych wymagar okreslonych w WDTT, dla jednego z badanych wyrobow, nie spetnia wymagan
podanych w WDTT.

Organ realizujgcy proces nadzorowania jakosci ma prawo kontroli u Wykonawcy warunkow realizacji produkgji,
w tym proceséw miedzyoperacyjnych, na zgodno$¢ z wymaganiami WDTT.

Wyréb powinien takze spetnia¢ dodatkowe wymagania jako$ciowe, jezeli zapisano je w umowie. Sposdb
potwierdzenia tych wymagarn okreséla umowa.

8.2.2 Badania zdawczo-odbiorcze

Badania zdawczo-odbiorcze wykonuje sie w celu Sprawdzenia, czy wyroby $g wykonane zgodnie
Z wymaganiami WDTT. Pozytywny wynik badar jest podstawg do potwierdzenia zgodnosci wyrobu z WDTT.

Dla pierwszej partii wyrobdéw dostarczonych zgodnie z zawartg umowg badania laboratoryjne nalezy wykonacé
w laboratorium wg PN-EN ISO/IEC 17025. Dla kolejnych partii dopuszcza sie przeprowadzenie badari w innym
laboratorium. Jeden egzemplarz wynikéw badan laboratoryjnych Wykonawca przekazuje organowi
realizujgcemu proces nadzorowania jakosci.

W przypadku zmiany dostawcy materiatéw zasadniczych, wskazanych w WDTT, tablica 8, Wykonawca jest
zobowigzany dla pierwszej partii dostawy, wykonanej z tych materiatow, 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, $wiadectwa jakosci, certyfikaty lub atesty producenta.

W przypadku zaistnienia przestanek, ktére moga $wiadczy¢ o pogorszeniu jakosci wyrobu lub materiatdéw
sktadowych organ realizujacy proces nadzorowania jakosci moze pobraé losowo z biezgcej partii prod ukcyjnej
wyroby i zleci¢ ich badanie WOBWSM (koszty badan pokrywa WOBWSM, w przypadku braku akredytacji na
wymagany zakres badan WOBWSM przekazuje przedmioty do laboratorium z akredytacjg wg PN-EN ISO/IEC
17025.). Pozytywne wyniki przeprowadzonych badan nalezy zaliczy¢ do badan zdawczo—-odbiorczych partii.
Potwierdzenie w badaniach niezgodnosci wyrobow z wymaganiami okreslonymi
W niniejszych WDTT skutkuje rozszerzeniem badar; zdawczo-odbiorczych lub zwigkszeniem licznosai préby
Wg uzgodnien miedzy Wykonawcyg a organem realizujgcym proces nadzorowania jakoéci. Badania te
Wykonawca wykonuje w laboratorium z akredytacig wg PN-EN [ISO/IEC 17025, bez dodatkowego

8.2.3 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,

stwierdzenia mozliwosci weryfikacji zgodnosci/zwolnienia wyrobéw. Badania okresowe wykonuje Wykonawca,
przy udziale i pod kontrolg przedstawiciela organu realizujgcego proces nadzorowania jakosci (nie dotyczy
badan laboratoryjnych).

Badania okresowe Przeprowadza sig, dla pierwszej i co pigtej partii wyrobéw (1, 5, 10 itd.) w danym roku
kalendarzowym dostaw.
Do badar okresowych pobierana jest prébka o licznosci wymaganej w prowadzonych badaniach.

Badania powinny by¢ przeprowadzone zgodnie z zakresem okreslonym w tablicy 8. Badania Iaboratoryjne_
wykonuje sie w laboratorium z akredytacjg wg PN-EN ISO/IEC 17025. Wykonawca przekazuje organowi
realizujgcemu proces nadzorowania jakoéci jeden egzemplarz wynikéw badan.
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Dla partii wyrobow przedstawionych do badan okresowych nie przeprowadza si¢ dodatkowych badar
zdawczo-odbiorczych.

Wyniki badan okresowych sg réwnoznaczne z przeprowadzeniem badan zdawczo-odbiorczych.

8.2.4 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 moga mieé wptyw na charakterystyki techniczne, jakos¢ lub wiasnosci uzytkowe przedmiotu, to przed
ich wprowadzeniem przeprowadza sig badania typu zgodnie z zasadami okreslonymiw 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 pdzn. zm.).

8.2.5 Zakres, wymagania i metody badan

Zestawienie zakreséw wymagan i metod badan dla poszczegolnych rodzajéow badan kontrolnych
przedstawiono w tablicy 8.

Tablica 8
Wykonywaé
in i 57 | podczas badan
Lp. Rodzaje bada Wymagania :Nn;etody badan
Z-0 o
1 Sprawdzenie i ocena dokumentacji wyrobéw przedstawionych do badan + +
2 Ogledziny zewnetrzne wyrobow
Sprawdzenie zgodnosci cechowania
(informagiji umieszczonych na wszywkach
. informacyjnych i etykietach jednostkowych), WOITT rozdz. 7 * *
sktadania i pakowania
3 Badania szczegétowe wyrobow
Sprawdzenie dokumentacji zakupu
S materiatow zasadniczych i dodatkéw WDTT podrozdz. 4.1 * *
Sprawdzenie zgodnosci uzytych materiatéw
52 ] zasadniczych i dodatkow WDTT podrozdz. 4.1 * *
R el e e
’ . z wzorem PUIW
(badanie organoleptyczne)
Sprawdzenie zgodnosci wymiaréw wyrobu
g z tabelami wymiaréw wyrobu gotowego WDTT rozdz. 9, 10 * *
4 Badania laboratoryjne
WDTT podrozdz. 4.2,
41 tablica 2 Lp. 8 oraz -9 +
" | Sprawdzenie spetnienia wymagan dla wyrobu Bezpieczenstwo wyrobu
WDTT rozdz. 4.2, ® i
tablica2, Lp.:1,4,5, 6,7
*) Wykonaé 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 jako$ci.
2. Wprowadzone w tablicy 8 oznaczenia badan:
,Z-0” - zdawczo-odbiorcze,
- O - okresowe,
-t - badania wykonuije sig,
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- - badania nie wykonuje sig.
8.3  Wzér przedmiotu

Aktualny wzér przedmiotu (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)

84  Gwarancja na przedmiot

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

9 Rysunek techniczny

v

Rysunek 1

10 Tabela wymiaréw wyrobu gotowego

Podstawowe Wwymagania wymiarowe oraz masy wyrobow gotowych w zaleznosci od ich wielkosci podano
w tablicy 9.

Tablica 9
Wymiary w centymetrach
Ozr:;glzjiii: na Nazwa wymiaru Wymiary liniowe Dgggﬁ;f::;:e
a dtugo$¢ szala 120 +2
b szerokos¢ szala 25 +1
c dtugosé fredzli 8 +0,5
Masa wyrobu gotowego w gramach 182+9.0




