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1. PRZEDMIOT DOKUMENTACJI 

Przedmiotem dokumentacji jest czapka do munduru wyj� ciowego. 

 

1.1. OPIS OGÓLNY/PRZEZNACZENIE U� YTKOWE 

 

Czapka posiada denko owalne, wykonane na podszewce pó
jedwabnej. 
Po� rodku denka na podszewce naszyta jest folia. Kwatery s�  bez podszewki. 
Kwatery czapki w przodzie usztywnione s�  w
óknin�  termoplastyczn� . Na otok 
na
o� ona jest ta� ma dekoracyjna. 
Daszek czapki koloru br� zowego z br� zowym spodem. Nad daszkiem 
przymocowany jest na dwóch guzikach pasek skórzany – br� zowy ze sprz� czk�  
po prawej stronie. Na bokach kwater czapki przy szwach wprawione s�  po dwa 
wietrzniki br� zowe (oczka szewskie). 
Galon srebrny w górnej cz�� ci otoku. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

1.2. NORMY I DOKUMENTY ZWI� ZANE 

 
 
PN-83/P-84501 Wyroby konfekcyjne. Szwy. Klasyfikacje i oznaczenia. 

PN-83/P-84502 Wyroby konfekcyjne. � ciegi. Klasyfikacje i oznaczenia. 

PN-81/P-84503 Wyroby konfekcyjne. Zasady oznaczenia wielko� ci. 

PN-91/P-84504 Wyroby konfekcyjne. Wielko� ci. 

PN-83/P-84506 Wyroby konfekcyjne. Badania odbiorcze. 

PN-84/P-06762 Odzie�  ochronna. Stopnie jako� ci. 

PN-80/P-81101 Nici odzie� owe. Postanowienia ogólne. 

PN-90/P-84530 Wyroby konfekcyjne. Sk
adanie. 

PN-90/P-84531 Wyroby konfekcyjne. Oznaczenie. 

PN-88/P-84669 Odzie�  robocza i ochronna. Pakowanie, przechowywanie, transport. 

Wymagania ogólne. 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
2. RYSUNEK MODELOWY 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

3. WYMAGANIA TECHNICZNE 

3.1. WYKAZ MATERIA	ÓW ZASADNICZYCH I DODATKÓW 

 

a) tkanina zasadnicza s. 0119/E55/226 khaki, 

b) podszewka s. 1946-364-7493 khaki, 

c) w
óknina termoplastyczna s.2062-649-507-046 CG, 

d) watolina s. 2079-226-411, 

e) aksamit (na otok) s. 1952-343-201170, 

f) daszek plastykowy br� zowy, 

g) pasek skórzany br� zowy, dwucz�� ciowy ze sprz� czk� , 

h) guziki bakielitowe w� sach, 

i) oczka szewskie br� zowe,  

j) j) ta� ma potnikowa, 

k) potnik skórzany zielony, 

1) folia odzie� owa, 


) wszywka firmowa  

m) nici - dobrane do rodzaju i koloru tkaniny. 

KROJENIE: 

A) wed
ug uk
adu kroju i kierunku nitki osnowy wyznaczonej na szablonie, 

B) uk
ady nale� y przecina�  w poprzek tkaniny maszyn�  krojcz�  w celu 

dok
adniejszego wykrojenia poszczególnych elementów. 

 
3.2. RODZAJE SZWÓW I � CIEGÓW 

- szwy zgodnie z PN-83/P-84501 

- wyst� puj� ce szwy: 0,6 cm; 1 cm; 2cm; 

- � ciegi maszynowe zgodnie z PN-83/P-84502 

a) maszyna st� bnówka 4-5 � ciegów na 1 cm; 

b) maszyna czapnicza 3-4 � ciegów na 1 cm, 

c) maszyna do szycia daszków 3 � ciegi na 1 cm 



 

4. ZESTAWIENIE ELEMENTÓW SK	ADOWYCH 

 

Rodzaj tkaniny Nr cz �� ci  Wyszczególnienie 
Ilo ��  

cz�� ci 
Razem 

Tkanina 

zasadnicza 

1. 

2. 

3. 

Denko 

Kwatera przodu 

Kwater ty
u 

1 

1 

1 

3 

Aksamit 4 Otok 1 1 

Podszewka 5. 

6. 

7. 

8. 

Denko 

Pas obszycia pr� tu 

Kwatera przodu 

Kwatera ty
u 

1 

1 

1 

1 

4 

W
óknina 

termoplastyczna 

9. Pr� t na otok 1 
1 

Kamela z klejem 10. Denko 1 1 

Folia 11. Naszycie na denko 1 1 

Inne 12. 

13. 

14. 

15. 

16. 

17. 

18. 

19. 

Watolina 

Wietrzniki z podk
adkami 

Daszek 

Pasek ze sprz� czk�  

Guziki na w� sach 

Potnik 

Ta� ma potnikowa 

Galon srebrny 

1 

4 

1 

1 

2 

1 

1 

1 

12 

Razem 23 

 

 

 

 

 

 

 



 

5. � REDNIE NORMY ZU� YCIA TKANINY ZASADNICZEJ I DODATKÓW 

Lp. Nazwa materia
u n.techn. 

1. Tkanina zasadnicza szer. 1,40 m s. 0119/E55/226 

khaki 

0,11 m 

2. Podszewka szer. 1,40 s. 1946-364/7493 khaki 0,15 m 

3. Aksamit (na otok) szer. 0,90 m s. 1952-343-201-170 0,07 m 

4. Ta� ma potnikowa s. 966/6 br� z 0,60 m 

5. Watolina szer. 1,60 m s. 2079-226-411 0,03 m 

6. Kamela z klejem WS szer. 0,90 m s. 1917-932-018 0,09 m 

7. W
óknina termoplastyczna s. 2062-649-507-046CG 

(0,05 kg)  

0,88 m 

8. Galon srebrny 0,60 m 

9. Nici: 120 dtex x 3 – khaki 

        240 dtex x 2 - khaki 

10 m 

60 m 

10. Laceta 0,5 m 

11. Daszek br� zowy 1 szt 

12. Pasek br� zowy skórzany ze sprz� czk�  1 szt. 

13. Guziki bakielitowe na w� sach 2 szt. 

14. Potnik perforowany skórzany szer 5 cm 1 szt. 

15. Oczka szewskie (wietrzniki) 4 szt. 

16. Wszywka firmowa 1 szt. 

17. Ta� ma transferowa czarna (do drukarki) szer. 0,10 m 0,03 m 

18. Papier pakowy 0,015 kg 

19. Etykieta samoprzylepna na karton (1/16 szt.) 0,06 szt. 

20. Ta� ma do oklejenia kartonu 2,5 m 

21. Karton o wymiarach 640mmx540 mmx350 mm  

(1/16 szt) 

0,06 szt. 

 

 

 

 

 



6. OPIS WYKONANIA 

Denko 

Na denko podszewki naszy�  foli�  wed
ug rysunku technicznego i wzoru. Pod 

foli�  pod
o� y�  wszywk�  firmow� .  

Denko tkaniny zasadniczej usztywnione kamela z klejem z
o� y�  z denkiem 

podszewki lew�  stron�  do lewej i obszy�  woko
o na maszynie overlock. 

 

Kwatery 

Kwatery tkaniny zasadniczej z
o� y�  praw�  stron�  do prawej i zeszy�  szwem 

0,6 cm, szwy rozprasowa� . Kwatery podszewki z
o� y�  praw�  stron�  do prawej   

i zeszy�  szwem 0,6 cm, Wbi�  w kwatery wietrzniki /oczka szewskie/. 

 

Otok 

Tkanin�  na otok odmierzy�  na rozmiar czapki, zeszy� , szwy rozprasowa� .               

W dolnej kraw� dzi otoku przyszy�  potnik maszyn�  st� bnówk� . 

Otok z
o� y�  na po
ow� , naznaczy�  � rodek i przyszy�  do kwater, wda�  oko
o 2 

cm w ca
o� ci - szy�  po otoku. Z
� czenie kwater ty
u powinno by�  na � rodku 

ty
u. Górny brzeg kwater przyszy�  do denka - szy�  po denku. Przyszywaj� c 

kwatery do denka, nale� y uwa� a�  aby nie rozci� gn��  kwater i denka                       

w miejscach uko� nych i nie nadda�  w miejscach prostych. Szew przewin��                 

w stron�  kwater i przest� bnowa�  na 0,2 cm od kraw� dzi szwu. 

Pr� t 

Pr� t odmierzy�  do rozmiaru i zeszy�  szwem nak
adanym. Zeszyty pr� t 

obszy�  pasem podszewki i przeszy�  1 cm od góry na maszynie czapniczej. 

Obszyty podszewk�  pr� t w
o� y�  w czapk�  i przyszy�  maszyn�  czapnicz�  

jego kraw� d�  górn�  w miejscu z
� czenia kwater z otokiem. 

Daszek 

Miejsce przyszycia daszka nale� y wygi��  do góry w celu lepszego przylegania 

do otoku. Daszek ustawi�  po� rodku zeszycia kwater przednich na zewn� trznej 

stronie otoku i przyszy�  na maszynie specjalnej do szycia daszków. Ko� ce 

daszka zamocowa�  maszynowo. 

 

 

 



7. RYSUNEK TECHNICZNY - WYMIAROWY 

 

2a – wysoko��  kwater z przodu 

3a – szeroko��  otoku 

4a – szeroko��  daszka 

 

 

1a – d
ugo��  denka 

1b – szeroko��  denka 

 

 

 



 

 

5a – odleg
o��  mi� dzy wietrznikami 

6a – szeroko��  potnika 

 

 

SPODÓB WYMIERAZNIA CZAPKI 

 

 

 



8.TABELA WYMIARÓW 

 

Lp. 
Wyszczególnienie 
rozmiarów – obwód g
owy 
– wymiary w cm 

51 52 53 54 55 56 57 58 59 60 61 
Dop.  
Odchyl. 
+/- 

1. 
a) 
 
 

b) 

Denko 
D
ugo��  mierzona od górnej 
kraw� dzi z przodu, do górnej 
kraw� dzi z ty
u 
Szeroko��  denka 

 
 
 

23,9 
22 

 
 
 

24,2 
22,3 

 
 
 

24,4 
22,6 

 
 
 

24,7 
22,9 

 
 
 

25 
23,2 

 
 
 

25,3 
23,5 

 
 
 

25,5 
23,7 

 
 
 

25,7 
23,9 

 
 
 

26 
24,1 

 
 
 

26,2 
24,3 

 
 
 

26,4 
24,5 

 
 
 

0,3 
0,3 

2. 
a) 
 
 

b) 
 
 

Kwatery 
Wysoko��  z przodu 
mierzona od szwu z 
denkiem do szwu z otokiem 
Wysoko��  z ty
u mierzona 
od szwu z denkiem do szwu 
z otokiem 

 
 
 

6 
 

6 
 

 
 
 

6 
 
6 

 
 
 
6 
 

6 

 
 
 
6 
 

 6 

 
 
 
6 
 

    6 

 
 
 
6 
 

6 
 

 
 
 
6 
 
6 

 

 
 
 
6 
 

6 
 

 
 
 
6 
 

6 
 

 
 
 
6 
 

6 
 

 
 
 
6 
 

6 
 

 
 
 
0,2 

 
0,2 
 

3. 
a) 

Otok 
Szeroko��  otoku 

 
5 

 
5 

 
5 

 
5 

 
5 

 
5 

 
5 

 
5 

 
5 

 
5 

 
5 

 
 

4. 
a) 

Daszek 
Szeroko��  daszka 

 
5 

 
5 

 
5 

 
5 

 
5 

 
5 

 
5 

 
5 

 
5 

 
5 

 
5 

 

5. 
a) 

Wietrzniki 
Odl. mi� dzy wietrznikami 

 
3 

 
3 

 
3 

 
3 

 
3 

 
3 

 
3 

 
3 

 
3 

 
3 

 
3 

 
0,2 

6. 
a) 

Potnik 
Szeroko��  potnika 

 
4,2 

 
4,2 

 
4,2 

 
4,2 

 
4,2 

 
4,2 

 
4,2 

 
4,2 

 
4,2 

 
4,2 

 
4,2 

 

7. 
a) 
b) 

Pasek skórzany 
D
ugo��  ko� ca ze sprz� czk�  
D
ugo��  ko� ca z dziurkami 

 
22 
25 

 
22 
25 

 
22 

    25 

 
22 
25 

 
22 
25 

 
22 
25 

 
22 
25 

 
22 
25 

 
22 
25 

 
22 
25 

 
22 
25 

 



9.WARUNKI ODBIORU 

 

9.1 Odbiór jako� ciowy wg PN-83/P-84506. Wyroby konfekcyjne. Badania 

odbiorcze. Stopnie jako� ci. 

9.2 Rodzaj bada�  zgodno� ci wyrobu ze stawianymi wymogami. 

a) ogl� dziny zewn� trzne /metoda organoleptyczna/, 

b) sprawdzenie wymiarów /porównawcze wg tabeli wymiarów/, 

c) sprawdzenie tkaniny /zgodnie z PN i warunkami technicznymi/, 

d) sprawdzenie prawid
owego funkcjonowania dodatków galanteryjnych, 

9.3 Pobieranie próbek. 

Z partii wyrobów przedstawionych do odbioru nale� y w sposób losowy 

pobra�  w ilo� ci podanej w tabeli. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Liczno��  partii w szt. 

ubr. kpi. 
Liczno��  w szt. w kompl. 

Dopuszczalna liczba sztuk 

wadliwych 

do - 160 10 1 

161 - 630 15 2 

631 - 2500 40 3 

2500 - 6300 60 5 



9.4 Ocena wyników bada� . 

Ocena sztuki. 

Wyrób nale� y uzna�  za dobry, je� eli wszystkie badania wymienione w pkt. 1 

dadz�  wynik pozytywny. Wyrób nale� y uzna�  za wadliwy o ile chocia�  jedno 

z bada�  da wynik ujemny. 

Ocena partii. 

Partia wyrobów jest zgodna z wymaganiami okre� lonymi w warunkach 

technicznych, je� eli liczba sztuk wadliwych nie przekracza ilo� ci 

wymienionych w tabeli 1. 

Post� powanie z parti�  wadliw� . 

Partia wyrobów uznana za niezgodn�  z wymaganiami mo� e by�  przez 

producenta poprawiona i przedstawiona do ponownych bada� . 

Ponowne badania uwa� a si�  za ostateczne. 

W przypadku wyst� puj� cych wad konfekcyjnych, które nie dadz�  si�  

usun�� , ale nie wp
ywaj�  na obni� enie warto� ci u� ytkowych wyrobu nale� y 

zastosowa�  stopniowanie jako� ci w zale� no� ci od liczby b
� dów. 

 

Dopuszczalna liczba b
� dów konfekcyjnych 

                   Tabela 1 

 

9.5 Stopnie jako� ci. 

Stosuje si�  dwa stopnie jako� ci: jako��  1 i 2 w zale� no� ci od liczby b
� dów 

nie obni� aj� cych warto� ci u� ytkowej odzie� y. 

UWAGA: do b
� dów konfekcyjnych nie nale� y zalicza�  wadliwie dzia
aj� cych 

dodatków galanteryjnych. 

Wadliwie dzia
aj� ce dodatki galanteryjne ca
kowicie dyskwalifikuj�  wyrób. 

 

 

 

grupa I grupa II grupa III 

0 5 8 



9.6 PAKOWANIE 

Pakowanie, przechowywanie i transport wg PN -P-84509:1997 Wyroby odzie� owe. 

Pakowanie, przechowywanie, transport. 

 

Znakowanie przed pakowaniem. 

Czapka powinny by�  zaopatrzone w przywieszki zawieraj� ce nast� puj� ce dane: 

a. nazw�  lub znak producenta, 

b. nazw�  i symbol wyrobu, 

c. nr zlecenia, 

d. jako�� , 

e. wielko�� . 

Pakowanie 

Ka� da czapka powinna by�  zapakowana w osobny worek foliowy. Wyroby jednej 

wielko� ci i jednego rodzaju tkaniny powinny by�  pakowane w zbiorcze worki 

foliowe lub kartony w ilo� ci uzgodnionej z zamawiaj� cym. Opakowanie zbiorcze 

nale� y zabezpieczy�  ta� m�  przed otwarciem. Opakowanie wysy
kowe powinno 

mie�  etykiet�  zewn� trzn� .  

Dopuszcza si�  inny sposób pakowania uzgodniony pomi� dzy dostawc�                        

a odbiorc� . 

Przechowywanie 

Wyroby nale� y przechowywa�  w pomieszczeniach suchych i przewiewnych              

w warunkach zabezpieczaj� cych przed zmoczeniem, zabrudzeniem                             

i uszkodzeniem mechanicznym z dala od � róde
 ciep
a. 

Transport 

Wyroby mog�  by�  przewo� one dowolnym � rodkiem transportu. 

Za
adowywanie, przewóz i wy
adowywanie powinno odby�  si�  w warunkach 

zabezpieczaj� cych przed zmoczeniem, zabrudzeniem i uszkodzeniem. 

9.7.KONSERWACJA 

Sposób konserwacji podany na wszywce wszytej wewn� trz czapki.  

 

 

 

 

 



10. OZNAKOWANIE 

WZÓR ETYKIETY 

Wszywka firmowo-rozmiarowa powinna zawiera� : 

Znak firmy, adres 

Nazw�  wyrobu/wzór 

Rozmiar 

Data produkcji 

Nr partii 

 

Etykieta jednostkowa powinna by�  przy ka� dej sztuce,  znajdowa�  si�  na wierzchu 

wyrobu i zawiera� : 

- adres firmy 

- znak firmowy 

- nazwa wyrobu 

- symbol wyrobu 

- wielko��  

- jako��  

- numer zlecenia 

- sk
ad surowcowy 

Etykieta powinna si�  znajdowa�  tak� e na opakowaniu zbiorczym. 

Przyk
ad: 

 
 
Rewers etykiety powinien zawiera�  przepis konserwacji 
Sposób konserwacji wg PN-EN ISO 3758:2006 Znaki informacyjne o sposobach 
konserwacji w postaci symboli graficznych. 
 
 
 



11. ARKUSZ EWIDENCJI WPROWADZONYCH ZMIAN. 
 
 
 
 

Lp. Data 
Zmiana dotyczy (stron i 

ewentualnej tre� ci zmiany) 
Akceptacja 

(data i podpis) Uwagi 

     

     

     

     

     

     

     

     

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



12. PRÓBKA  MATERIA	U ZASADNICZEGO 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



13. ZA	 � CZNIKI (do
� cza producent)  
 
Certyfikaty lub wyniki bada �  laboratoryjnych materia
ów  
(potwierdzenie spe
nienia wymaga �  techniczno-u � ytkowych)  
 
 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 
 


