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1. PRZEZNACZENIE DOKUMENTU

Specyfikacja Techniczna identyfikuje wyrdb poprzez okre$lenie parametrow, jakie powinien

spelnia¢ w zakresie wymagan:

e technicznych,

e jakoS$ciowych,

e zwigzanych z bezpieczenstwem uzytkowania,
w odniesieniu do:

e nazewnictwa,

e symboli,

e badan i metodologii badan,

e znakowania oraz oznaczania wyrobu.

2. ZAKRES STOSOWANIA DOKUMENTU

Specyfikacja Techniczna jest wykorzystywana w realizacji zamdowien publicznych .

3. DOKUMENTY ZWIAZANE Z WYROBEM

Dokumentacja techniczno-technologiczna Wykonawcy, przedstawiona do
produkcji, powinna zawierac, co najmnie;j:
— identyfikacje wyrobu, nazwe,
- rysunki pogladowe,
— wykaz surowcow, materiatow i dodatkow,
— zestawienie elementéw skladowych,
— zestawienie Sredniego zuzycia materiatow 1 dodatkow,
warunki wykonania wyrobu, w tym:
e podstawowe operacje kroju, szycia,
e rodzaje szwow 1 $ciegdw laczacych elementy wyrobu,
* gestos$é szwow,
e rodzaj 1 odlegto$é linii stgbnowych,
e ilos¢, rozmieszczenie 1 wymiary rygli,

realizacji

- wymiarowanie wyrobu (pozycjonowanie elementow naszywanych typu kieszenie,

patki itp.) dla réznych rozmiaréw,

— e¢tapy 1 zakres kontroli podczas produkcji wyrobu (warunki odbioru jakosciowego

surowcow i dodatkow),

tabel¢ wymiaréw wyrobu gotowego (dla wszystkich zamawianych rozmiardw),

— tabele wymiarow stalych 1 pomocniczych,
— cechowanie (rozmieszczenie 1 tres¢) w tym:
e wszywki,
s etykiety jednostkowe,
e etykiety zbiorcze.



3.1. Dokumenty odniesienia

Podstawowe akty prawne:

Rozporzadzenie (WE) nr 1907/2006 Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 18 grudnia 2006
r. w sprawie rejestracji, oceny, udzielania zezwolen i stosowanych ograniczef w zakresie
chemikaliow (REACH) i utworzenia Europejskiej Agencji Chemikaliow, zmieniajace
Dyrektywe 1999/45/WE oraz uchylajace Rozporzadzenie Rady (EWG) nr 793/93
1 Rozporzadzenie Komisji (WE) nr 1488/94, jak réwniez Dyrektywe Rady 76/769/EWG
i Dyrektywy Komisji 91/155/EWG, 93/67/EWG, 93/105/WE 12000/21/WE (Dz. Urz. UE
22006 r. NrL 396,s. ! z pézn. zm.).

Normy:

PN-EN [SO 105-J01:2002 Tekstylia. Badania odporno$ci wybarwien. Cz¢s¢ JO1: Ogolne
zasady pomiaru barwy powierzchni.

PN-EN ISO 105-J03:2009 Tekstylia. Badanie odpornosci wybarwien. Obliczanie rdéznic
barwy.

PN-EN ISO 20471:2013-07 Odziez o intensywnej widzialnosci. Metody badania i
wymagania.

PN-EN ISO 6330:2012 Tekstylia. Metody prania domowego i1 suszenia stosowane do
badania ptaskiego wyrobu wiékienniczego.

PN-EN ISO 3175-2:2010 Tekstylia - Czyszczenie chemiczne i wykonczanie - Sposoby
postepowania przy stosowaniu tetrachloroetylenu.

PN-EN [SO 12947-2:2000/AC:2006 Tekstylia. Wyznaczanie odpornosci plaskich
wyrobow
na $cieranie metoda Martindale'a. Wyznaczanie zniszczenia probki.

PN-EN 12590:2002 Tekstylia. Przemystowe nici szwalne wykonane w calosci lub
czeSciowo z wlokien syntetycznych.

ISO 4916:1991 Textiles. Seam types. Classification and terminology (Tekstylia. Rodzaje
szwdw. Klasyfikacja i terminologia).

ISO 4915:1991 Textiles. Stitch types. Classification and terminology (Tekstylia. Rodzaje
Sciegow. Klasyfikacja i terminologia).

PN-P-84507:1985 Wyroby konfekcyjne. Stopnie jakosci.
PN-EN ISO 3758:2012 Tekstylia. System oznaczania sposobu konserwacji z
zastosowaniem symboli.

PN-EN ISO/IEC 17050-1:2010 Ocena zgodnosci. Deklaracja zgodno$ci skladana przez
dostawcg. Czesc 1: Wymagania ogoélne.



Uwaga: W przypadku zastgpienia lub wycofania norm wymienionych w specyfikacji
technicznej dopuszcza si¢ stosowanie dokumentéw normatywnych je zast¢pujgcych lub
réwnowaznych.

4. OPIS OGOLNY WYROBU

Spodenki krétkie powinny byé prostego kroju, wykonane z tkaniny typu rip-stop bawelniano-
poliestrowej, w réznych rozmiarach dostosowanych do wymiarow uzytkownika. Spodnie
zapinane z przodu na zamek blyskawiczny kryty plisa oraz guzik zamocowany na tasiemce.
W gdémej czgsci spodni pas wyprofilowany — podniesiony w tylnej czesci. Na tylnych
nogawkach spodenki dopasowane sa w pasie dwoma zaszewkami. Na obwodzie pasa
naszytych 7 podtrzymywaczy z tkaniny zasadniczej. Otwory wentylacyjne — haftowane oczka
0 srednicy 5 mm +/- 0,5 mm, wykonane na tylnych czg¢Sciach nogawek na wysokosci
podkroju krocza (po 3 na kazdej nogawce).

Nogawki przednie u gory od strony bokéw odciete. W cieciu wykonane sa kieszenie
boczne wpuszczone do wewnatrz. Na bokach nogawek ponizej kieszeni bocznych
znajdujg sig naszywane kieszenie udowe, przykryte patkami zapinanymi na 2 zatrzaski.
Na patkach kieszeni bocznych napis POLICJA w kolorze srebrnym odblaskowym
umieszczony  centralnie. D6t nogawek  spodenek  zakonczony  podwinigciem
1 przestebnowaniem.

Widok ogdlny spodenek krotkich

Rys. 1. Widok spodenek z przodu i z tylu




S WYMAGANIA

5.1 Zestawienie materialow i dodatkow

Tabela 1. Zestawienie materiatow i dodatkéw zasadniczych do wykonania spodenek krotkich

Lp.| Nazwa materiatu/dodatku Typ, rodzaj, charakterystyka materiatu
tkanina bawetniano-poliestrowa typu rip-stop spelniajaca
wymagania okreslone w aktualnej specyfikacji techniczne;j
1. | Tkanina zasadnicza nr ST-3/Ckt/2017 ,, Tkanina na mundury éwiczebne (bluzy,
spodnie) i furazerki - bawelniano-poliestrowa typu rip-
stop”, nie dotyczy w zakresie certyfikacji.
2. | Zamek blyskawiczny z tworzywa sztucznego, sredniospiralny, jednosuwakowy,
nierozdzielny, w kolorze granatowym, o di. 15 cm
3 | Guzik @20 na tasiemke, z tworzy’wa §ztuczn§go, czterodziurkowy
w kolorze granatowym, $rednica guzika 20 mm + 2 mm
4. | Tasiemka bawelniana o szerokosci 10 mm, w kolorze granatowym
Zatrzask konfekcyjny @ 1,5 | Zatrzask mosiezny oksydowany, glowka matowa
5. | ( patka kieszeni bocznej z tworzywa sztucznego w kolorze granatowym o $rednicy
nakiadanej) 15 mm+ 2 mm
termotransferowa, w kolorze srebmym, spelniajgca
Folia odblaskowa wymagania  normy ’PN-EN ISO  20471:2013-07,
6. (napis , POLICIA”) zachowujgca wlasciwoséci odblaskowe po 50 cyklach
PIS prania w temperaturze 60°C, po 30 cyklach czyszczenia
chemicznego oraz po 5000 cyklach scierania.
poliestrowe z wldkien odcinkowych, nr handlowy 80,
7. | Nici odziezowe 1 w kolorze ciemnogranatowym, speiniajgce wymagania PN-
EN 12590:2002.
rdzeniowe poliester/poliester nr handlowy 80, w kolorze
8. | Nici odziezowe 2 ciemnogranatowym, spelniajace wymagania PN-EN
12590:2002.

Uwaga: Przed rozpoczeciem produkcii Wykonawca powinien zgromadzi¢ i dokonac
przegladu poswiadczen jakosciowych producentow dla kazdej nowej dostawy materiafow
i dodatkéw potwierdzajgcych wymagania zawarte w Tabeli 1.




5.1 Charakterystyki oraz wymagania techniczne podstawowych materialow
i dodatkow

1. Zgodnoé¢ tkaniny zasadniczej z aktualng specyfikacja techniczng nr ST-3/Ckt/2017
»TKanina na mundury ¢wiczebne (bluzy, spodnie) i furazerki - bawelniano-poliestrowa

typu rip-stop .
2. Wymagania dla materialow odblaskowych — folii odblaskowe;.

Badania gesto$ci powierzchniowej wspoélczynnika odblasku nalezy przeprowadzié zgodnie z
pkt. 7.3 normy PN-EN ISO 20471:2013-07, na probkach wgrzanych napisow POLICJA (na
elementach lub wyrobach gotowych), uprzednio poddanych:

a) 30 cyklom pralniczym w temperaturze 60°C i suszeniu przez rozwieszenie,
wykonanym zgodnie z pkt. 7.5.2 normy PN-EN ISO 20471: 2013-07 oraz PN-EN
ISO 6330:2012,

b) 20 cyklom czyszczenia chemicznego ($rodek lagodny, typu P) isuszeniu w stanie
rozwieszonym wykonanych zgodnie z pkt 7.5.3 normy PN-EN ISO 20471: 2013-07
oraz
PN-EN ISO 3175-2:2010,

c) 5000 cykli Scierania zgodnie z pkt 7.4.1 normy PN-EN {SO 20471: 2013-07 oraz
PN-EN ISO 12947-2: 2000/AC:2006.

Wyniki badan powinny by¢ zgodne z pkt. 6.2 normy PN-EN ISO 20471:2013-07.

Uwaga: zgodnos¢ wymagani okreslonych w pkt 2 naleiy potwierdzi¢ dla kaidej nowej
dostawy folii odblaskowej aktualnymi wynikami badari wykonanymi w laboratoriach
badawczych posiadajgcych akredytacje w zakresie wymienionych parametrow lub w formie
certyfikatow i oswiadczen producentow, gdy umowa nie przewiduje dostarczenia wynikow
badan

5.2 Wymagania dla szwow i Sciegdw

Elementy spodenek krétkich powinny by¢ taczone za pomocs szycia.

Wykaz operacji wraz z oznaczeniem zastosowanych w wyrobie szwow 1 Sciegdw,

Wykonawca powinien uja¢ w dokumentacji techniczno-technologicznej z zastosowaniem

oznaczen z norm:

- szwy wg normy ISO 4916:1991 Textiles. Seam types. Classification and terminology
(Tekstylia. Rodzaje szwéw. Klasyfikacja i terminologia),

- S$ciegi wg normy ISO 4915:1991 Textiles. Stitch types. Classification and terminology
(Tekstylia. Rodzaje sciegow. Klasyfikacja i terminologia).

Niedopuszczalne jest wykonanie $ciegdw o nieprawidtowym przeplocie i/lub naprezeniu nici

tworzacych szew.

Przeszycia na poczatku i na koncu powinny byc zabezpieczone przed pruciem.

Wymagania techniczne szwéw
a) stebnowych (typu 301) - 3,0-4,0 $ciegow/1 cm,
b) obrzucajacych (owerlokowych) 3 nitkowych - 30/1 dm,
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d) obrzucajacych (owerlokowych) 5 nitkowych — 30/1 dm
Zastosowanie Sciegdw w wyrobie

Dwuiglowy (rozstaw 6,4mm=+1mm):

a) Stebnowanie szwa kroku w tyle

b) Stgbnowanie krawedzi wlotu kieszeni przednich wpuszczanych

¢) Stebnowanie szwu bocznego nogawki

d) Stebnowanie szwu wewnetrznego nogawki

e) Naszycie wzmocnien na tyl nogawek

Stebnowy (szerokos¢ 2mm=+0,5mm)

a) Stebnowanie goémej krawgdzi pasa

b) Naszycie dolnej krawedzi pasa

¢) Stebnowanie krawedzi prawego przodu po doszyciu zamka ;1

d) Stebnowanie zaszewek w tyle - zaszewka przetozona do boku

e) Stebnowanie krawedzi doszycia mieszkéw w kieszeniach bocznych
f) Naszycie kieszeni bocznych

g) Stebnowanie krawedzi szlufek

h) Stebnowanie szwu kroku w przodzie

Stebnowy (szerokosé¢ Tmm=1mm)

a) Stebnowanie krawedzi patek dookola

b) Stebnowanie gormej krawedzi patki po naszyciu

c) Stebnowanie doszycia gornego elementu kieszeni udowe;j

Ryglowy (dL.1cm+2mm)

a) Patki kieszeni

b) Zamocowanie gornej czgsci kieszeni bocznej na patke

¢) Wloty kieszeni wpuszczanych

d) Zamocowanie mieszka kieszeni bocznych u podstawy

¢) Zamocowanie dolnej czgsci rozporka i listewki

f) Podtrzymywacze pasa ( 2 na gorze , 2 na dole, utrzymujac $wiatto szlufki
8cm+2mm)

Dziurkarka odziezowa (Srednica dziurki dostosowana do guzika)
a) Zapigcie przodu pasa



Tabela 2: Oznaczenia szwow i Sciegdw

Lp. Oznaczenie szwu i sciegu | Lp. | Oznaczenie szwu i §ciegu
1 1.01.01/301 14 | 6.01.01/504
2 1.01.01/401.504 15 {6.02.03/301
3 1.01.03/401.504 16 |6.03.04/301
4 1.04.04/301 17 16.05.01/301
5 1.06.02/301.301 18 | 7.02.03/301
6 1.06.04/301.301.301 19 | 7.06.01/301
7 2.02.03/301 20 | 7.32.03/301
8 |2.02.09/301.301 21 | 8.07.01/504
9 [3.01.01/301 22 [ 301
10 | 5.02.01/301 23 (323
11 5.30.01/301 24 | 401
12 | 5.31.01/301 25 | 504
13 | 5.31.05/301.301 -

5.3 Wymagania dotyczace jakosci

Wykonawca powinien posiada¢ i stosowal system oceny jako$ci produkcji w tym:
kontrole wst¢gpna materialow i dodatkéw, kontrole migdzyoperacyjng oraz kontrole
wyrobu koncowego, postepowania z wyrobem niezgodnym oraz badania wymagane
w niniejszej specyfikaciji techniczne;.

Wykonanie powyzszych czynno$ci powinno by¢ udokumentowane (sporzadzone zapisy).
Wykonawca jest zobowigzany do sporzadzenia stosownego dokumentu (protokotu,
zaswiadczenia) z przeprowadzonej klasyfikacji jakosci i kontroli koficowej wyrobdw na
zgodno$¢ z zapisami zawartymi w specyfikacji technicznej.

5.3.1 Klasyfikacja jako$ci wyrobu

Oceng jakosci nalezy przeprowadzi¢ wg normy PN-P-84507:1985. Dopuszcza si¢ wylacznie
spodenki krétkie wykonane w pierwszym stopniu jakosci.

5.4 Wymagania dia wyrobu

Spodenki krétkie powinny charakteryzowaé sie:

podwyzszonymi wiasciwo$ciami mechanicznymi (wytrzymato$¢ na: rozrywanie,
rozdzieranie),

dobrg ukladalnoscia,

odpornoscig na deformacj¢ (wypychanie) i pilling,

stabilnoscia ksztaltéw po praniu,

trwala odporno$cia wybarwien,

estetycznym wykonaniem — szwy powinny by¢é ciagle, wytrzymale, o prawidlowym i bez
naprezenia przeplocie nici tworzacych szew. Przeszycia na poczatku i na koticu powinny
by¢ zakonczone przeszyciem wstecznym zabezpieczajacym przed pruciem.



5.5 Zasady ustalania bledéw

Przy ustalaniu bledow konfekcyjnych i odchylek od wymiardéw nalezy przestrzegac
nastepujacych zasad:

oceng organoleptyczna nalezy przeprowadzi¢ wzrokowo, przy odbitym swietle (nie pod
swiatlo),

~ oceniaé wierzchnig strone wyrobu rozlozonego swobodnie, plasko na stole o jasnej i
gladkiej powierzchni lub zatozonego na manekinie.

5.5.1 Przyklady bledéw niedopuszczalnych

Niedopuszczalne bledy konfekcyjne:

znieksztalcenia i skrzywienia poszczegélnych elementow wyrobu,

skrzywienie stgbnowek,

nieprawidtowo wykonane lub Zle rozmieszczone dziurki,

nieprawidlowo wgrzany napis POLICJA,

niedoszycie, nieprawidiowe szwy lub Sciegi,

wyblyszczenie szwOw oraz zmarszczki i zakladki powstale w  wyniku
nieprawidlowego prasowania,

réznica wymiaréw miedzy cze§ciami skladowymi wykraczajaca poza dopuszczalne
odchytki.

Niedopuszczalne bledy tkaniny zasadniczej:

zabrudzenia wielonitkowe,
plamy nietluste i otoczki po spraniu plam,
matlo widoczne i widoczne pasy (tzw. pomieszanie),

- podwdjne nitki watkowe 1 osnowowe,

blizny jednonitkowe i wielonitkowe osnowowe i watkowe,
nieprawidtowy lub brak przeplotu,

zmechacenie,

zalamki,

znieksztalcenie powierzchni (deszcz, blysk, lysina),
nierownomiernos$¢ barwy.

5.6 Wymagania dotyczace bezpieczenstwa uzytkowania

Konstrukcja spodenek powinna zapewnié¢ komfort uzytkowania. Nie powinna powodowac
uciskow i otaré ciala oraz nie powinna krgpowaé ruchow. Elementy, ktore bezposrednio
dotykaja ciala powinny byé pozbawione szorstkich, ostrych brzegéw i elementow
wystajacych, ktore mogg powodowac podraznienia skory.

Wyréb powinien by¢ wykonany z materialow i dodatkéw spelniajacych wymagania
Rozporzadzenia (WE) nr 1907/2006 Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 18 grudnia 2006
r. w sprawie rejestracji, oceny, udzielania zezwolef i stosowanych ograniczefi w zakresie
chemikaliow (REACH) i utworzenia Europejskiej Agencji Chemikalidw, zmieniajacego
Dyrektywe 1999/45/WE oraz uchylajacego Rozporzadzenie Rady (EWG) nr 793/93
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1 Rozporzadzenie Komisji (WE) nr 1488/94, jak réwniez Dyrektywe Rady 76/769/EWG
i Dyrektywy Komisji 91/155/EWG, 93/67/EWG, 93/105/WE 12000/21/WE (Dz. Urz, UE
z 2006 r. Nr L 396, s. 1 z pézn. zm.).

5.7 Wymagania uzytkowe dla wyrobéw gotowych

Z kazdej nowej dostawy (partii) wyrobu gotowego nalezy pobra¢ wyroby, ktore podlegaja
ocenie i badaniom w akredytowanym laboratorium badawczym w zakresie:

- zmiany roznicy barwy tkaniny ,

- trwaloSci wgrzewanego napisu POLICIJA ,

- stabilnosci ksztattu .

Badania nalezy przeprowadzi¢ na wyrobach poddanych zabiegowi konserwacji tj. po:
a) 30 cyklach pralniczych w temperaturze 60°C i suszeniu przez rozwieszenie,
wykonanych zgodnie z normg PN-EN ISO 6330:2012.
b) 20 cyklach czyszczen chemicznych (proces lagodny, srodek typu P), wykonanych
zgodnie z norma PN-EN ISO 3175-2:2010.,

Uwaga: dopuszcza si¢ dokumenty okreslone w pkt 11 w priypadku, gdy umowa nie wymaga
dostarczenia wynikow badan.

5.7.1 Zmiana réoznicy barwy tkaniny zasadniczej

Badanie nalezy przeprowadzic na probkach poddanych zabiegom konserwacji.
Pomiar warto§ci wspolrzednych barwy dokonaé¢ zgodnie z normg PN-EN ISO 105-
J01:2002.Dopuszczalna maksymalna wielko$é réznicy barwy, obliczona wg normy PN-EN
[SO 105-J03:2009 w stosunku do wartosci wspodlrzednych barwy wzorca zawartych
w specyfikacji technicznej ST 3/Ckt/2017 — ,,Tkanina na mundury ¢wiczebne (bluzy, spodnie)
i furazerki bawetniano-poliestrowa typu rip-stop”, dla tkaniny zasadniczej, powinna wynosi¢
nie wigcej niz AE*ab = 2.5.

Uwaga: dopuszcza si¢ dokumenty okreslone w pkt 11 w priypadku, gdy umowa nie wymaga
dostarczenia wynikow badan.

5.7.2 Trwalo$¢ napiséw POLICJA (ocena organoleptyczna).

Oceng organoleptyczng nalezy przeprowadzic na probkach poddanych zabiegom konserwacji.
Ocena organoleptyczna trwalosci napisOw powinna wykazywaé zachowanie ciaglosci
wgrzania (litery powinny posiada¢ niezmieniony ksztatt).
Niedopuszczalne jest:

- powstawanie pecherzy na materiale odblaskowym,

- fragmentaryczne jak i caloSciowe odklejanie (delaminacja) materialu odblaskowego

od tkaniny,
- ubytki materialu odblaskowego w napisie.

Uwaga: dopus;cza sig dokumenty okreslone w pkt 11 w przypadku, gdy umowa nie wymaga
dostarczenia wynikdw badan,.
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5.7.3 Stabilnos¢ ksztaltu wyrobu po zabiegach konserwacyjnych (ocena
organoleptyczna).

Oceng organoleptyczna nalezy przeprowadzi¢ na probkach poddanych zabiegom konserwacji
Spodenki powinny posiadaé¢ stabilno$¢ ksztaltu po konserwacji w odniesieniu do wyrobu
przed konserwacjg - niezmieniony ksztalt, dobra ukladalnos¢.
Niedopuszczalne s3:

- zmarszczenia, rozdarcia i wyprucia nici,

- utrata symetrii,

- znaczna zmiana wymiarow (rozciagniecie lub wykurczenie wyrobu).

Uwaga: dopuszcza si¢ dokumenty okreslone w pkt 11 w przypadku, gdy umowa nie wymaga
dostarczenia wynikow badan.

6. ZESTAWIENIE ELEMENTOW SKEADOWYCH

Tabela 3:Zestawienie elementow sktadowych spodenek

Nazwa materialu Lp. Wyszczegolnienie Ilosé
1 | Nogawka przodu lewa 1
2 | Nogawka przodu prawa 1
3 | Nogawka tyl 2
4 | Wzmocnienie nogawki tylu 2
5 | Kieszen udowa 2
. . 6 | Odszycie gorne kieszeni udowej 2
Tkanina zasadnicza : : :
7 | Patka kieszeni udowej 2
8 | Worek kieszeni przedniej 2
9 | Listewka rozporka 1
10 | Odszycie rozporka 1
11 | Odszycie pasa 1
12 | Szlufka 1/7
Suma elementow: 18
7. OPIS WYKONANIA
Tabela 4. Wykonanie
Spodenki krotkie
Lp. Nazwa czynnosci Oznaczenie szwui | Wymagania i uwagi
sciegu
Wyhaftowanie - Maszyna dziurkarka
1. { dziurek (otworow wg znakow
wentylacyjnych)
, Nalozenie nadrukéw - patki kieszeni udowych, wg szablonu
pomocniczego

12




Uszycie patek 1.06.02/301.301 | przeszy¢ szwem o szerokosci lcm,
3. ( kieszeni udowych i przewina¢ 1 ostebnowa¢ w odleglosci 0,7 cm
kieszeni tylnych od krawedzi
4 Naszycie wzmocnien | 5.30.01/301.301 | brzegi wzmocnien zabezpieczy¢ szwem
" | na nogawkach tylu owerlokowym
Wykonanie 6.05.01/301 uszyty zaszewke przelozyé w strong boku i
5. | zaszewek na tylnych | 5.02.01/301 przestgbnowa¢ szwem stgbnowym na 0,2cm
na wysokosci pasa
Odszycie kieszeni 1.01.01/301 Odszycie worka przewinac i przestebnowac
6 wpuszczanych w 1.06.04/301.301 | na maszynie dwuiglowej. Rog worka
" | przodzie 1.01.03/401.504 | zawinac i zaryglowaé szwem stgbnowym.
323
7. | Polaczenie szwa 6.01.01/504 wg znakow
kroku w przodzie 2.02.03/301.301
Wykonanie rozporka 8.07.01/504 Tasiemke przelozy¢ przez otwér guzika i
w przodzie z 1.06.02/301 zamocowac na listewce zamka prawego
podlozeniem guzika 2.02.03/301.301 | przodu. Krawedz rozporka przestebnowac
8. 1.01.01/504 na 0,2cm, listewke przestgbnowac na 3,5 cm
7.02.03/301 od krawedzi. Wykonaé rygle
323 zabezpieczajace w dolnej czgsci rozporka
oraz zamocowa¢ listewke zamka w dolnej
czescl na stgbndwcee
9. | Polaczenie nogawek 1.01.03/401.504 | szew przetozy¢ na tyl
bocznych 2.02.09/301.301
Wykonanie kieszeni 6.05.01/301 faldy kieszeni przestebnowaé na 0,2 cm od
10 udowych 1.01.03/401.504 | krawedzi. GOrny element kieszeni po
) 7.06.01/301 doszyciu przestebnowa¢ na 0,7cm. Gérng
6.01.01/504 krawedz przewina¢ i ost¢bnowac na 3cm
6.02.03/301
Naszycie kieszeni 5.31.01/301 wg szablonu pomocniczego naszy¢ kieszen,
11. | udowych i patki 323 pozostawi¢ 3,0 cm od gorne; krawedzi bez
5.31.05/301.301 | przeszycia z obu bokow celem pdzniejszego
doszycia kieszeni do patki
12. ] Wykonanie szwu 1.01.03/401.504 | szew przelozy¢ na lewg nogawke tyhu i
srodkowego tyh 2.02.09/301.301 | przestgbnowac
13. | Polaczenie nogawki 1.01.01/401.504 | szew przelozy¢ na przod nogawki
wewngetrzne) 2.02.09/301.301
14. | Podwinigcie dotu 6.03.04/301 Obrebek podwingé na 3 cm i przestebnowaé
nogawek na 2,7cm od krawewdzi
15. | Doszycie pasa z 1.01.01/301 wg znakow. Wszywka umieszczona pod
podlozeniemn 7.32.03/301.301 | pasem na lewej nogawce tylu okoto 4 cm od
wszywki szwu Srodka tyhu.
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Uszycie i naszycie 1.04.04/301 krawedzie podtrzymywaczy pasa
16. podtrzymywaczy 6.05.01/301 przestebnowaé na 0,2cm, naszy¢ wg.
pasa szablonu pomocniczego, podtrzymywacz
pasa po naszyciu wzmocni¢ ryglami -2szt
gora, 2szt dot. Swiatlo podtrzymywacza
pasa (miedzy ryglami 8cm+3mm
Wykonanie dziurki - maszyna dziurkarka, wg szablonu
17. odziezowej w pasie pomocniczego
Czyszczenie Wyréb oczyscié z koficdw nici 1 naklejek
18.
Prasowanie maszyna prasowalnicza
19.
Kontrola - Wyrob sprawdzi¢ z DTT, dolaczy¢ etykiete
20. jednostkowa
Skladanie i - Wyréb ztozy¢ i spakowaé do worka
21, pakowanie foliowego

Uwaga: W wyrobie nie dopuszcza sig sztukowania elementow.

Rys. nr.2 : Techniczny -Spodenki przdd/tyt

|

14




8. WYMIAROWANIE

Rozmiary musza umozliwia¢ dopasowanie spodenek do uzytkownikéw o nizej wymienionych
wymiarach:

¢ wzrost od 162 do 194 cm;

* obwod pasa od 82 do 120 cm.
Dopuszcza sig¢ produkowanie spodni w rozmiarach wykraczajacych poza wielkosci podane
w tabeli 6 oraz rozmiaréw nietypowych. Wymiarowanie i wykonanie wyrobu w rozmiarach
wykraczajagcych poza ujgte w tabeli 6, oraz rozmiarach nietypowych musi byé zgodne ze
sztukg krawiecka, zasadami stopniowania, a takze zapewni¢ funkcjonalno$é, wiasciwe
dopasowanie do uzytkownika i jego estetyke.
W przypadku wymiar6w nietypowych np. dla matych obwodéw, mozliwe sa odstgpstwa od
wartosci  poszczeglélnych wymiaréw stalych w celu umozliwienia funkcjonalnego
rozmieszczenia elementow wyrobu (np. kieszeni, patek). Zmiany te nie moga negatywnie

wplywac na walory uzytkowe spodni.

Tabela 5: wymiary state i pomocnicze spodenek

Wyszczegolnienie wymiaru Wartos¢ Tolerancja
wymiaru[cm] (+/-) [em]

Swiatlo podtrzymywacza mierzone migdzy ryglami 8,0 0,3
Szerokosé podtrzymywacza 3,5 0,3
Wysokos$¢ kieszeni udowej mierzona od gornej krawedzi do 24,0 0,5
dohu

Szeroko$¢ kieszeni udowej 19,0 0,5
Wysokos¢ patki kieszeni udowej 8,0 0,5
Szerokos¢ patki kieszeni udowe;) 20,0 0,5
Odleglos¢ stebndwki podwinigcia dotu nogawki od 3,0 0,3
krawedzi
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9. CECHOWANIE, PAKOWANIE I TRANSPORT

9.1 Cechowanie

Wyroby powinny posiadac wszywki 1 etykiety, opakowanie zbiorcze powinno posiadaé
etykiete. Informacje i znaki zawarte na wszywkach i etykietach musza byé¢ w jezyku polskim,
trwate 1 czytelne. Na wszywkach i1 etykietach nie dopuszcza sig skreslen i poprawek.

Wszywka informacyjna, umieszczona od strony wewngtrznej pod pasem na $rodku tylu
spodenek krotkich, powinna zawiera¢ co najmniej nastepujgce dane:
nazwe (znak firmowy) producenta,
—~  nazwe wyrobu,
- wielko$¢ wyrobu,
— sklad surowcowy,
- Or umowy,
— nr partii produkcyjnej,
— miesiac i rok produkcji,
oznaczenie stopnia jakosci (stownie),
— oraz informacje o sposobie konserwacji wyrobu (zgodne z normg PN-EN ISO
3758:2012), obejmujace uktad znakow:

W ADACE

Rysunek 12. Sposdb konserwacji spodni

Etykieta jednostkowa zamocowana do wyrobu za pomocg sztyftu plastikowego lub
naklejona na opakowanie jednostkowe, powinna zawiera¢ co najmniej nastepujace dane:

- nazwe {znak firmowy), adres producenta,

- nazwe wyrobu,

- wielkos¢ wyrobu,

- sklad surowcowy,

- znak stopnia jakos$ci (stownie),

- znak kontroli jako$ci KJ,

- nr umowy,

- nr partii produkcyjnej,

- miesigc 1 rok produkcji wyrobu,

- oznaczenie sposobu konserwacji,

- okres gwarancji i przechowywania (ustalony w umowie na dostawe wyrobu).

Etykieta zbiorcza naklejona na opakowanie zbiorcze zawierajaca, co najmniej nastepujgce
dane:

- nazwg (znak firmowy) 1 adres producenta,

- nazwe¢ wyrobu,
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- liczbe sztuk zawartych w opakowaniu i wielko§¢ wyrobow (z wyszczegdlnientem
liczby sztuk w poszczegolnych wielkosciach),

- znak stopnia jakosci (stownie),

- NI umowy,

— nr partii produkcyjne;j,

- miesiac i rok produkcji wyrobu,

- okres gwarancji i przechowywania (ustalony w umowie na dostawe wyrobu),

- warunki przechowywania: w pomieszczeniach zabezpieczajacych wyroby przed
zawilgoceniem, zabrudzeniem, uszkodzeniami lub zniszczeniem, dziataniem
czynnikéw szkodliwych (pleénie, grzyby itp.} oraz niepozadanych czynnikow
zewngtrznych,

- warunki transportu: powinien gwarantowaé zabezpieczenie wyrobu i opakowania
zbiorczego przed zamoczeniem, zabrudzeniem, uszkodzeniami mechanicznymi
i chemicznymi.

9.2 Pakowanie

Pakowanic powinno zabezpieczy¢ wyrob przed obnizeniem jego jakosci w czasie
przechowywania jak i transportu. Kazde spodnie powinny by¢ odpowiednio ziozone
i wlozone do worka foliowego. Etykiete jednostkowg zalozy¢ w taki sposob, aby byla
czytelna po spakowaniu wyrobu. Worek foliowy nalezy zamkna¢ tak, aby zabezpieczy¢
wyréb przed wysunigciem.

Zapakowane w worki foliowe spodenki powinny by¢ pakowana w pudetka kartonowe - po 10
sztuk (lub inng ilo§¢ ustalong z Zamawiajacym) w jednym rozmiarze. Dopuszcza sig
zapakowanie do kartonu spodenek w roznych rozmiarach z podaniem na etykiecie zbiorczej
ilosci wyrobéw w poszczegdlnych rozmiarach. Pudetka kartonowe nalezy zaklei¢ tasmg
wzdhiz wszystkich gczen. Na krotszym boku pudetka kartonowego nalezy naklei¢ etykietg
opakowania zbiorczego.

9.3 Transport

Spodenki nalezy zapakowa¢ w taki sposob, aby mozna je bylo transportowa¢ powszechnie
dostepnymi $rodkami komunikacji. Zatadowanie, przewoz i wytadowanie powinny odbywac
sie w warunkach zabezpieczajacych wyréb i opakowanie zbiorcze przed zamoczeniem,
zabrudzeniem, uszkodzeniami mechanicznymi i chemicznymi.

10. GWARANCJA

Okres i warunki gwarancji udzielonej przez Wykonawcg na wyrob powinna okreslic umowa.
Jezeli umowa tego nie okre$li to na wyprodukowane wyroby Wykonawca udzieli gwarancji
na okres 12 miesiecy ich uzytkowania. Okres przechowywania wyrobu, po ktérym
przystuguje okres gwarancji, wynosi maksymalnie 12 miesigcy, liczac od daty podpisania
dowodu przyjecia przez przedstawiciela Odbiorcy. W przypadku wydania wyrobu do
uzytkowania po okresie przechowywania diuzszym niz 12 miesigcy taczny okres gwarancji
(przechowywanie + uzytkowanie) wynosi 24 miesiace.
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11. DOKUMENTY POTWIERDZAJACE SPELNIENIE WYMAGAN
SPECYFIKACJI TECHNICZNEJ

- aktualne wyniki badan wykonane przez akredytowane laboratorium badawcze dla kazdej
nowej dostawy lub oswiadczenia producentéw dot.:
¢ materialow odblaskowych, potwierdzajagce wymagania zawarte w pkt. 5.1.2, ppkt.
2,
¢ kazdej nowej dostawy wyrobéw gotowych, potwierdzajace wymagania zawarte
w pkt. 5.7 (wymagania uzytkowe dla wyrobow gotowych ) ppkt. 5.7.1+ 5.7.3,

- poswiadczenia jakoéciowe dla kazdej nowe) dostawy dodatkdw ujetych w Tabeli 1, Lp. 2
+ 8, w tym wyniki badan lub certyfikaty wraz z wynikami badan, jezeli stanowig
integralng czgs¢ tych certyfikatow, potwierdzajagce wymagania w zakresie bezpieczenstwa
1 ekologii wyrobdw zawarte w pkt 5.6 lub o$wiadczenia producentow,

- deklaracia Wykonawcy dotyczaca przeprowadzonej klasyfikacji jakosci i 100 % kontroli
konicowej wyrobow,

- gwarancja Wykonawcy pkt 10.

UWAGA: w przypadku zastgpienia lub wycofania norm przywolanych w Specyfikacji
Technicznej, dopusicza si¢ stosowanie dokumentow normatywnych je zastepujgcych.

UWAGA!
Wiascicielem Specyfikacji Technicznej jest Komenda Gléwna Policji.

Kopiowanie Specyfikacji Technicznej w calosci lub w czesci,

bez zgody wlasciciela jest zabronione
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ARKUSZ UZGODNIEN

Podpisy czlonkéw zespolu opracowujacych specyfikacje¢ techniczng

VR —

UZGODNIONO

............................................................................................

{(akceptacja zglaszajacego zapotrzebowanie (akceptacja kierownika komorki organizacyjnej KGP
lub/i uzytkownika koncowego)* wlasciwego w sprawach bezpieczenistwa i higieny
pracy)*

(akceptacja Pelnomocnika Komendanta Glownego
Policji ds. Ochrony Informacji Niejawnych)*

*) w zaleZzno$ci od wymagai okreslonych dla przedmiotu zaméwienia publicznego
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ARKUSZ EWIDENCJI WPROWADZONYCH ZMIAN

W SPECYFIKACJI TECHNICZNEJ

Lp.

Data

Zakres zmian

(zmiana wprowadzona Kartg zmian nr........ )

Data i podpis
referenta

postgpowania

Uwagi
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wZATWIERDZAM” Warszawa, ................

.................................................

(data 1 podpis Dyrektora BLP/Zast¢pcy Dyrektora BLP)

KARTA ZMIAN NR 120.... r.

do Specyfikacji Technicznej

{nr specyfikacji technicznej zaewidencjonowanej w Rejestrze Specyfikacji Technicznej)
dotyczacej

(nazwa przedmiotu zamowienia publicznego)

Zakres dokonywanych zmian w specyfikacji technicznej

oznaczenie
(nr strony
specyfikacji
technicznej, na Treéc zapisu dotychczasowego Tres¢ zapisu wprowadzanego
ktérej wprowadza
si¢ zmiang, §, ust.
itp.)

.................................................

{podpis kierownika komorki organizacyjnej BLP)
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