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1. Opis ogdiny

Pas skérzany gtéwny wykonany jest ze skory blankowej z wykornczeniem obustronnym w
kolorze czarnym o szerokosci 44 mm = 1,5 mm i grubosci 3,5 — 4,0 mm.

Lewa czes¢ pasa od strony wewnetrznej na dlugosci 600mm na catej szerokosci podszyta
jest podszewkg skérzang o grubosci 1mm. Na koncu pasa przy zapieciu przymocowany
jest czterema nitami jezyczek ze skoéry blankowej o grubosci 2,0 — 2,5 mm.

Pas zapinany jest na klamre metalowag niklowang z dwoma trzpieniami i bolcem. Klamra
przymocowana jest przy pomocy czterech nitdw. Pas w zaleznosci od dtugosci posiada od
7 do 9 otworow i dwie przesuwki. Jedna umieszczona pomiedzy klamrg a bolcem, druga
przesuwana na pasku.

Na wewnetrznej stronie paska oznaczony jest rok produkcji i rozmiar.

2. Zdjecie pasa skorzanego gtéwnego




3. Rysunek konstrukcyjny



4. Wymagania techniczne

Do wykonania pasa skérzanego gtbwnego obowigzuja:

- zatwierdzona dokumentacja techniczno — technologiczna,
- zatwierdzony wzér pasa.

Powierzchnia pasa powinna by¢ jednolita pod wzgledem jakosci, bez zaciec,
zadrapan, plam, zabrudzen i zataman.

Pas i podszewka muszg by¢ wykonane z jednego kawatka skory.
Nie dopuszcza sie sztukowania.

Szycie pasa i podszewki musi by¢ bez przepuszczen, przetwan nici, a Sciegi bez
miejscowych skupien. Zakonczenie szycia musi by¢ zabezpieczone przed pruciem.
Dopuszcza sie odchylenia od linii szycia o 0,5 mm.

Zastosowane klamry muszg by¢ wolne od zarysowan i skaleczen.
Klamra nie moze mie¢ ostrych krawedzi.

5. Wykaz materialéw zasadniczych i dodatkéw

Materiaty zasadnicze i dodatki uzyte do wykonania paséw gtownych winny odpowiadaé
wykazowi przedstawionemu w tabeli .

Czes¢ pasa Materiat Wymagania
Lp.

1. |Zewnetrzna Skoéra bydleca blankowa o grub. 3,5 - 4,0 mm ISO 9001 : 2000
wybarwiana w kolorze czarnym

2. |Wewnetrzna Podszewka bydleca lub $winska z licem naturalnym | ISO 9001 : 2000
w kolorze czarnym

3. |Jezyczek Skoéra bydleca blankowa o grub. ok.2 mm ISO 9001 : 2000
wybarwiana w kolorze czarnym

4. |Przesuwki Skoéra bydleca blankowa o grub. ok.2 mm ISO 9001 : 2000
wybarwiana w kolorze czarnym

5. |Okucia - klamra metalowa niklowana z dwoma trzpieniami |wg.
- bolec niklowany zatwierdzonego
- podktadka pod bolec wzoru
- nity jednostronnie wypukte niklowane nr 5

6. [Nici Nici stylonowe czarne 40 trzyskretne

7. |Klej Butapren A
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6. Zestawienie elementéw sktadowych

Czes¢ pasa Materiat lloS¢ szt.
Lp.
1. |Zewnetrzna Skoéra bydleca blankowa o grub. 3,5 — 4,0 mm 1
wybarwiana w kolorze czarnym
2. |Wewnetrzna Podszewka bydleca lub $winska z licem naturalnym w 1
kolorze czarnym
3. |Jezyczek Skéra bydleca blankowa o grub. ok.2 mm wybarwiana 1
w kolorze czarnym
4. |Przesuwki Skéra bydleca blankowa o grub. ok.2 mm wybarwiana 2
w kolorze czarnym
5. | Okucia - klamra metalowa niklowana z dwoma trzpieniami 1
- bolec niklowany 1
- podktadka pod bolec 1
- nity jednostronnie wypukte niklowane nr 5 4
6. | Nici Nici stylonowe czarne 40 trzyskretne wg. zuzycia
7. |Klej Butapren A wg. zuzycia

7. Opis wykonania

h.

I
J-

Kruponowanie skoéry bydlecej blankowej i podszewkowe;.

Wycinanie wg. szablonu pasa i podszewki o okreslonej dtugosci.

Zaznaczanie i wycinanie otworéw na zapiecia w ilosci dla pasa o rozmiarze:

b. S(1) —7 otwordw,

c. M(2) — 8 otwordw,

d. L(3) —9otwordw,

e. XL (4)-9 otwordw,

Scienianie pasa do okreslonej grubosci wg. dokumentacji.
Zatozenie bolca do pasa.
Wewnetrzng strone pasa podkleja sie podszewka skorzang na dtugosci 600 mm
od miejsca zakfadania klamry.
Obie czesci zszywa sie ze sobg nicmi stylonowymi w taki sposéb, aby powstat
charakterystyczny wzor.
Zatozenie przesuwki i zanitowanie klamry oraz jezyczka do pasa na cztery nity
niklowane.

Wygtadzanie krawedzi i odciskanie brzegoéw pasa.

Obciecie i przypalanie koncéwek nici.

k. Zatozenie przesuwki na pas .

Cechowanie i pakowanie pasow.




8. Cechowanie, skltadanie i pakowanie
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Pas skérzany gtéwny nalezy znakowa¢ od wewnetrznej strony wskazujgc:
a. rok produkcji,

b. rozmiar.

Do kazdego pasa nalezy przymocowac etykiete zawierajacq nastepujgce dane:
c. nazwe i adres producenta,
d. nazwe wyrobu,

e. gatunek.

Oznakowane pasy nalezy pakowa¢ w opakowanie kartonowe z odpowiednimi
Informacjami producenta.

9. Tabela wymiaréw wyrobu gotowego

Lp.|Rozmiar pasa |Dlugosé pasa w mm |Dopuszczalne odchylenie w mm
1) S(1) 1150 +15

2. M(2) 1250 +15

3. L (3) 1350 + 15

4, XL (4) 1450 +15

Szerokos¢ pasa
Dtugosé przesuwki
Szerokos¢ przesuwki

44 mm £ 1,5 mm
56 mm + 2,0 mm
155 mm+ 1,0 mm

10.  Srednie normy zuzycia materiatéw zasadniczych i dodatkéow

Zuzycie materiatéw zasadniczych i dodatkdw przy produkcji paséw skérzanych
gtébwnych wedtug wiasnych norm zaktadowych.




11.

Arkusz ewidencji wprowadzanych zmian

Lp.

Data

Tres¢ zmiany ( nr strony )

Akceptacja

Uwagi
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