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2 Opis ogolny wyrobu

Skarpetki letnie wykonane z przedzy bawelnianej platerowanej przedza poliamidowa.

Cholewka i stopa w splocie dwuprawym 5 x 2. Sciagacz w splocie dwuprawym 1 x 1. Spéd

stopy, pieta i palce wykonane w splocie lewoprawym.

Skarpetki barwione w potprodukcie na kolor czarny.

3. Wymagania techniczne

Wykaz materialow zasadniczych i dodatkow:

Rodzaj zastosowanych materialéw 1 dodatkow oraz ich charakterystyke przedstawiono w

tablicy L.
Tablica 1
Lp. Rodzaj materialu Charakterystyka Wymaganie wg
i dodatku materialu

1 Przg¢dza zasadnicza

Bawelna 30 tex — 65,5%

2 |Przedza dodatkowa

Elastil 80 dtex x 2 — 34,5%

PN-P-04653:1997
PN-P-04847/01:1993

3 | Gumitex (tylko w Sciagaczu)

90 dtex oplot modylon

tylko $ciagacz
PN-P-06682:1989

4 | Nici do szycia czubkow

Elastil 40 dtex x 2

PN-P-04653:1983
PN-P-04847/1:1992




Wymagania techniczno — uzytkowe dla dzianiny:
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Tablica 2
. . Wartos¢ .
Lp. Rodzaj parametru J-m. parametru Badanie wg
I_|Liczba rzadkow liczba/ | 100£5% | pN-p.04787:1985
2 | Liczba kolumienek dm 90 +5 %
Zmiana wymiarow » .

3 |PO praniu w temp. Diugos¢ catkowita % 12 PN-EN 25077:1998
40° C nie wiecej N
niz: Dhugos¢ stopy 4

4 |Rozciagliwo$¢ $ciggacza nie mniejsza niz: | cm 20 PN-P-04887:1991

5 | Wytrzymato$¢ na przebicie pigty i palcow | daN 38 PN-P-04738:1979
nie mniej niz:

6 | Stopien odpornosci [ lybawien, nie mniej niz:

6.1 | pranie w temp. 40° |zmiana barwy stop. 4 PN-EN20105 - C03
C zabrudzenie bieli PN-ISO 105-
bawelny 3 C01:1997
6.2 |Pot zmiana barwy stop. 4 PN-EN ISO 105 —
zabrudzenie bieli E04: 1999
bawelny 3
6.3 | Tarcie suche |zabrudzenie bieli stop. 3-4 PN-EN ISO 105 —
bawetny X12: 1999
mokre 3-4
4. Charakterystyka maszyn podstawowych.
Wykaz maszyn podstawowych przedstawiono w tablicy 3.
Tablica 3
Lp. Rodzaj maszyny Typ Uwagi
Automat ponczoszniczy
1 dwucylindrowy LUCIA Nu 14 0 3,75”
trzysystemowy
2 Laczarka EXAKTA Gestose Sciegu 55/1 dem
3 Zszywacz - Do taczenia par




5. Opis wykonania

Podstawowe operacje wykonania skarpet przedstawiono w tablicy 4.

Tablica 4
Lp. Rodzaj operacji Sposéb wykonania

1 Dzianie Maszyny podstawowe ponczosznicze
2 | Wywracanie na lewa strong recznie

3 | Laczenie czubkow laczarka

4 | Wywracanie na prawa strong recznie

5 | Formowanie wyrobu formiarka

6 | Czyszczenie wyrobu recznie

7 Pasowanie recznie

8 [Klasyfikacja jakosciowa recznie

9 |Pakowanie rgcznie

6. Cechowanie, skladanie, pakowanie

Rozmieszczenie cech dostawcy:

Etykieta jednostkowa zawierajaca co najmniej nast¢pujace dane:
- nazwg, adres i znak firmowy producenta;
- nazwe¢ wyrobu, numer wzoru i kolor wyrobu;
- sktad surowcowy z podaniem nazw handlowych tub grup surowcowych oraz ich
udziatow procentowych, jezeli udziat ten jest wigkszy od 10%;
- rodzaj wykonczenia uszlachetniajacego;
- wielko$¢ wyrobu oznaczona wedlug tabeli wielko$ci;
- jako$¢ wyrobu podana stownie;
- znak kontroli jako$ci;
- miesiac i1 rok produkcji wyrobu.
Uwaga — na etykietach jednostkowych wyrobow ponczoszniczych nie umieszcza sie przepisu
konserwacji.

Etykieta na opakowanie zbiorcze zawierajaca co najmniej nastgpujace dane:
- nazwg, adres i znak firmowy producenta;
- nazweg wyrobow, numer wzoru i kolor wyrobow;
- wielkosci wyrobow oznaczone wedtug tabeli wielko$ci;
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jakos¢ wyrobow podana stownie, przy czym druga jako$¢ nalezy dodatkowo

oznaczy¢ jednym pasem nadrukowanym po przekatnej etykiety;

- 0go6lna liczbe sztuk zawartych w opakowaniu;

- wielko$¢ wyrobow z wyszczegdlnieniem liczby sztuk w poszczegdlnych
wielkoS$ciach;

- numer pakujacego;

- miesiac 1 rok produkcji wyrobu.

Skladanie:

Parg skarpet jednakowej wielkosci potaczy¢ na §ciggaczu z jednoczesnym zamocowaniem
etykiety jednostkowej i ztozy¢ (na trzy czesci po dtugosci).

Pakowanie:

Ztozone skarpety w jednej wielkos$ci pakowane sa w paczki po 10 za pomoca banderoli z
etykieta na opakowanie zbiorcze. Nastgpnie 100 par skarpet pakowa¢ do kartonu zbiorczego o
wymiarach 400x300x260 mm. Po oklejeniu tasma samoprzylepna i ostemplowaniu pieczatka
firmowa na karton naklei¢ etykietg¢ na opakowanie zbiorcze.

Dopuszcza sig, przy uzgodnieniu z zamawiajacym pakowanie innych ilosci w uzgodnione
rodzaje opakowan.

7. Rysunek techniczny




8. Tabela wymiaréw wyrobu gotowego.
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Wymiary wyrobu gotowego podane zostaly w tablicy nr 5.

Tablica 5
Oznaczenia wg. wielkosci 23-24 2526 27-28 2930 | Dopuszczalne
rysunku odchytki
Udziat % 15 40 30 15

a Dhugo$¢ catkowita 20 22 24 26 +1,0

b Dhugos¢ stopy 98 98 98 98 +1,0

a Dthugos¢ catego 3,5 +0,5

sciggacza
Masa wyrobu gotowego w gramach
340+341385+3,8|41,0+4,144,5+4,5

9. Zestawienie norm zuzycia materialow zasadniczych i dodatkow.

Srednie normy zuzycia materiatéw zasadniczych podaje tablica 6.

Tablica 5

Lp. | Nazwa materialow zasadniczych i dodatkow Norma zuzycia
1 | Przedza zasadnicza na jeden wyrdb 473 g
2 Elastil do szycia czubkow 0,10 g
3 | Gumitex 0,60 g
4 | Etykieta jednostkowa 1 szt. / parg
5 |Etykieta na opakowanie zbiorcze 1 szt. / 100 par
6 |Banderola 1 szt. / 10 par
7 | Karton zbiorczy 1 szt. / 100 par
8 | Tasma samoprzylepna 1,10 m / karton
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10. Arkusz ewidencji wprowadzonych zmian

Lp.

Data

Zmiana dotyczy
(numer strony i ewentualna tre§¢ zmiany)

Akceptacja
(data i1 podpis)

Uwagi
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