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1. FOTOGRAFIA WYROBU.

Fotografia nr 1 — torba podrozna.
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2. OPIS OGOLNY WYROBU.

Torba podrézna przeznaczona do uzytku przez funkcjonariuszy. Wykonana jest z tkaniny
poliestrowej w kolorze czarnym z wykonczeniem wodoszczelnym. Zamykana jest na zamek
btyskawiczny dwusuwakowy wszyty w ksztalcie podkowy. Sposéb ten umozliwia wygodny
sposob otwierania, zamykania oraz funkcjonalny dostep do jej wnetrza. Przdd 1 boki torby
posiadaja naszyte kieszenie zamykane na zamki btyskawiczne. W dnie torby umieszczono
usztywnienie. Uchwyty oraz dopinany pasek no$ny wykonane sg z tasmy poliamidowe;j

w kolorze czarnym.

3. WYMAGANIA TECHNICZNE.

3.1. WYKAZ MATERIALOW ZASADNICZYCH I DODATKOW.

Wykaz materialow zasadniczych i dodatkéw przedstawia tabela nr 1.

Tabela nr 1.
L.p. Nazwa materialu Dane techniczne Wymagania

1 2 3 4

1. |Tkanina poliestrowa z wykonczeniem Kolor czarny. Wg tabeli nr 2, 31 4.
wodoodpornym.

2. |Tasmy. PA szerokosci 40 mm. -

3. |Zamek btyskawiczny $redniospiralny, Dhugos¢ 90 cm -
tworzywowy w kolorze czarnym,
dwusuwakowy zbiezny z uchwytami.

4. |Zamek btyskawiczny Sredniospiralny, Dhugos¢ 50 cm -
tworzywowy w kolorze czarnym,
jednosuwakowy z uchwytem pojedynczym -
kieszen boczna.

5. |Zamek btyskawiczny $redniospiralny, Dhugos¢ 30 cm -
tworzywowy w kolorze czarnym,
jednosuwakowy z uchwytem pojedynczym —
kieszen przednia.

6. |Tkanina/dzianina powlekana PCV — ramka na Kolor czarny -
nazwisko.
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1 2 3 4
7. |Karabinczyk z trojkatem. Tworzywowy, -
dtugosci 40 mm, kolor
czarny.
8. [Naramiennik. Tworzywowy, -
szerokos$ci 40 mm,
kolor czarny.
9. |Klamra przesuwkowa. Tworzywowy, -
szerokos$ci 40 mm,
kolor czarny.
10. |Folia przezroczysta. Wu-Nz-P -
11. [Pukle. Tworzywowe,
srednica 20 mm, kolor
czarny.
12. [Kiedra galanteryjna. Kolor czarny. -
13 |Tasma/material syntetyczny lub bawekniany — Kolor czarny. -
laméwka.
14. |Zatrzask pierscieniowy metalowy. S 13-15 kolor czarny. -
15. |Wktadka usztywniajaca dno. Preszpan. -
16. [Nici syntetyczne. - 235 dtex x 3 kolor PN-EN 12590:2002

czarny;
- 280 dtex x 3 kolor

czarny.
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3.3. WYMAGANIA TECHNICZNO-UZYTKOWE TKANINY ZASADNICZEJ.

Wymagania techniczne tkaniny zasadniczej przedstawia tabela nr 2.

Tabela nr 2.
L.p. Nazwa oznaczenia Oznaczenie Metoda badan
1 2 3 4
1. Sktad surowcowy tkaniny. PES 100% PN-P-01703:1996
PN-72/P-04604
2. Sktad surowcowy przedzy osnowy. PES 100% PN-P-01703:1996
PN-72/P-04604
3. Sktad surowcowy przedzy watku. PES 100% PN-P-01703:1996
PN-72/P-04604
4. Masa liniowa przedzy osnowy. 37 tex PN-ISO 1139:1998

PN-EN ISO 2060:1997
PN-P-04653:1997

5. Masa liniowa przedzy watku. 37 tex PN-ISO 1139:1998
PN-EN ISO 2060:1997
PN-P-04653:1997

6. Splot. 2/2(0,2,0) PN/P-01701:1952

7. Charakterystyka wykonczenia. Barwienie 1 wykonczenie wodoszczelne.

Wymagania uzytkowe tkaniny zasadniczej przedstawia tabela nr 3.

Tabela nr 3.
L.p. Nazwa parametru J.m. Wartosé Metoda badan
parametru

1 2 3 4 5

1. | Szerokosc¢*. m 1,50 = 0,02 PN-EN 1773:2000

2. | Liczba nitek osnowy. 1/dm 300 £ 12 PN-EN 1049-2:2000
metoda A

3. | Liczba nitek watku. 1/dm 320+ 19 PN-EN 1049-2:2000
metoda A

4. | Masa powierzchniowa. g/m? 260+ 10 PN-ISO 3801:1993
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1 2 3 4 5

5. | Maksymalna sita zrywajaca pasek N 1600 PN-EN ISO
tkaniny — kierunek poprzeczny, nie 13934-1:2002
mniej niz:

6. | Maksymalna sita zrywajaca pasek N 1600 PN-EN ISO
tkaniny — kierunek wzdhuzny, nie 13934-1:2002
mniej niz:

7. | Sita rozdzierania — kierunek N 70 PN-EN ISO
wzdluzny, nie mniej niz: 13937-2:2002

8. | Silta rozdzierania — kierunek N 70 PN-EN ISO
poprzeczny, nie mniej niz: 13937-2:2002

9. | Zmiana wymiarOw po praniu — % 2 PN-EN 25077:1996
kierunek wzdluzny, nie wigcej niz: metoda 2A wg

PN-EN ISO 6330:2002

10. | Zmiana wymiar6w po praniu — % 2 PN-EN 25077:1996
kierunek poprzeczny, nie wigcej metoda 2A wg
niz: PN-EN ISO 6330:2002

11. | Wodoszczelno$¢, nie mniej niz: cm st 50 PN-EN 20811:1997

wody

12. | Odporno$¢ wybarwien na §wiatto — | stop. 4-5 PN-EN ISO 105-
zmiana barwy, nie mniej niz: B02:2006

13. | Odpornos$¢ wybarwien na pranie — stop. 4 PN-ISO 105-
zmiana barwy, nie mniej niz: C06:1996/Ap1:1999

warunki badania A1S

14. | Odpornos$¢ wybarwien na pranie — stop. 4 PN-ISO 105-
zabrudzenie bieli poliestru, nie C06:1996/Ap1:1999
mniej niz: warunki badania A1S

15. | Odpornos¢ wybarwien na pranie — stop. 4 PN-ISO 105-
zabrudzenie bieli bawelny, nie C06:1996/Ap1:1999
mniej niz: warunki badania A1S

16. | Odpornos¢ wybarwien na pot stop. 3-4 PN-EN ISO 105-
alkaliczny — zmiana barwy, nie E04:2009

mniej niz:
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17. | Odporno$¢ wybarwien na pot stop. 3-4 PN-EN ISO 105-
alkaliczny — zabrudzenie bieli E04:2009
poliestru, nie mniej niz:

18. | Odpornos¢ wybarwien na pot stop. 3-4 PN-EN ISO 105-
alkaliczny — zabrudzenie bieli E04:2009
bawelny, nie mniej niz:

19. | Odpornos¢ wybarwien na pot stop. 34 PN-EN ISO 105-
kwasny — zmiana barwy, nie mniej E04:2009
niz:

20. | Odpornos¢ wybarwien na pot stop. 34 PN-EN ISO 105-
kwasny — zabrudzenie bieli E04:2009
poliestru, nie mniej niz:

21. | Odporno$¢ wybarwien na pot stop. 3-4 PN-EN ISO 105-
kwasny — zabrudzenie bieli E04:2009
bawelny, nie mniej niz:

22. | Odporno$¢ wybarwien na tarcie stop. 4 PN-EN ISO 105-
suche — zabrudzenie bieli bawetny, X12:2005
nie mniej niz:

23. | Odporno$¢ wybarwien na tarcie stop. 3 PN-EN ISO 105-
mokre — zabrudzenie bieli bawelny, X12:2005

nie mniej niz:

*Dopuszcza si¢ tkaniny o innych szeroko$ciach spetniajace wszystkie pozostale wymagania.

Podstawowe wymagania dotyczace bezpieczenstwa przedstawia tabela nr 4.

Tabela nr 4.
L.p. Nazwa parametru J.m. Wartos¢ Metoda badan
parametru
1 2 3 4 5
1. | Odczyn pH. pH 4,0 +9,0 PN-EN ISO 3071:2007
2. | Zawarto$¢ wolnego lub mg/kg 300 PN-EN ISO
uwalniajgcego si¢ formaldehydu, 14184-1:2001
nie wiecej niz:
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3. | Zawarto$¢ amin odszczepianych z | mg/kg 30 PN-EN 14362-2:2005
barwnikow azotowych w
warunkach redukcyjnych, nie
wigcej niz:
3.3. RODZAJE SZWOW I SCIEGOW MASZYNOWYCH.
Rodzaje szwow 1 §ciegdbw maszynowych przedstawia tabela nr 5.
Tabela nr 5.
Maszyna stebnowka jednoiglowa.
Szwy wykonane wedlug PN-83/P-84501 Sciegi wykonane wedlug PN-83/P-84502
1 2
1.01.01 301
1.04.04 301
1.06.01 301
2.02.01 301
3.01.03 301
6.02.01 301
6.03.04 301
Gestosé Sciegu — 25 — 30 sciegow na 1 dm.
4. ZESTAWIENIE ELEMENTOW SKEADOWYCH WYROBU.
Zestawienie elementoéw sktadowych wyrobu przedstawia tabela nr 6.
Tabela nr 6.

L.p. Elementy skladowe J.m. Hos¢
1 2 3 4
1. |Korpus. szt. 1
2. |Wzmocnienie dna. szt. 1
3. |Plat kieszeni przodu. szt. 2
4. |[Szal kieszeni. szt. 4
5. |Bok. szt. 4
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1 2 3 4
6. |Szal boku. szt. 2
7. |Plisa zamka. szt. 2
8. |Preszpan - usztywnienie dna. szt. 1

5. OPIS WYKONANIA WYROBU.

Proces produkcji wyrobu sktada si¢ z nastgpujacych etapow:

- sporzadzenie rysunkdéw na tkaninie, warstwowanie, punktowanie i rozkrawanie;

- krojenie dodatkow i opalanie tasm;

- cigcie tasmv zamkowej 1 zaloZenie suwakow;

- wybijanie 1 zamocowanie zatrzasku konfekcyjnego w boku i w ramce, naszycie na bok ramki
z wktadka;

- odszycie oraz naszycie na $cian¢ przednig i tylng uchwytow z tasm,;

- wszycie zamkow do czgéci gtownych torby oraz do kieszeni bocznych i kieszeni przodu;

- wybijanie i montowanie pukli w dnie torby;

- szycie kieszeni 1 naszywanie ich na $ciang przednia;

- naszywanie wzmocnien na dno torby i naszywanie tasm;

- laczenie $cian torby z dnem i naszywanie tasmy;

- wszywanie taSmy wzmacniajgcej z zaczepem plastikowym do bokow torby;

- wszywanie bokéw i kiedry , montaz usztywnienia dna oraz lamowanie;

- zakladanie dekli, zatoZenie naramiennika oraz zaszycie taSmy dopinajacej, dopigcie tasmy

nos$nej do torby.

6. CECHOWANIE I PAKOWANIE.

6.1. CECHOWANIE.

Wewnatrz torby wszy¢ wszywke informacyjng, zawierajaca:
- nazwe producenta;
- numer wzoru (38/BOR/2010);
- sktad surowcowy tkaniny;
- date produkcji (miesigc i rok).
Etykieta jednostkowa dotagczona do wyrobu, zawierajaca nastgpujace dane:

- nazwe producenta;
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- nazwe 1 numer wzoru (torba podrézna wz. 38/BOR/2010);
- sktad surowcowy tkaniny;

- date produkcji (miesigc i rok).

6.2. PAKOWANIE.

Torbe podrézng nalezy wlozy¢ do worka foliowego wraz z etykieta jednostkowa i zaklei¢

tasma klejaca. Nastepnie torby uktada si¢ w kartony po 5 szt.

7. RYSUNKI TECHNICZNE.

Rysunek nr 1—torba podrozna.
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Rysunek nr 2 — pasek nosny torby podroznej.

8. TABELA WYMIAROW WYROBU GOTOWEGO.

Wymiary wyrobu gotowego przedstawia tabela nr 7.

Tabela nr 7.

L.p. OKkres$lenie wymiarow Oznaczenie J.m. Wielkos¢ Odchylenia
1 2 3 4 5 6
1. |Dhlugos¢ torby. A mm 500 +10
2. |Dhlugos¢ torby z kieszeniami bocznymi. B mm 600 +10
3. |Odleglo$¢ migdzy paskami. C mm 270 +5
4. |Szerokos¢ kieszeni bocznych. D mm 250 +10
5. |Wysokos$¢ kieszeni bocznych. E mm 300 +10
6. [Wysokos¢ kieszeni przodu. F mm 200 +5
7. |Szerokos¢ kieszeni przednich. G mm 190 +5
8. |Glebokosc¢ kieszeni boczne;j. H mm 50 +3
9. |Dhugos¢ paska nosnego. I mm 1200 +5
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9. INFORMACJE UZUPELNIAJACE

W przypadku zastapienia lub wycofania norm przywolanych w opisie, dopuszcza si¢

stosowanie dokumentow normatywnych je zastepujacych.

10. ARKUSZ EWIDENCJI WPROWADZONYCH ZMIAN.

L.p.

Data

Zmiana dotyczy

(str. i ewent. tres¢ zmiany)

Akceptacja
(data i podpis)

Uwagi
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