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Все изделия должны обладать высокими эксплуатационными характеристиками, подтвержденными лабораторными испытаниями.

Перечень, внешний вид и технические характеристики изделий приведены на рисунках 1- 4 и  в таблице 1.

Таблица 1


Продолжение таблицы 1

	№

рис.
	Наименование
	Внешний вид и технические характеристики

	1


	Куртка хлопчато-

бумажная 

(модель 1)
	В области плечевого шва втачены погоны-хлястики с муфтами.

Воротник отложной с цельнокроенной стойкой. 

	2


	Брюки хлопча-тобумажные 

       (модель 2)


	Брюки хлопчатобумажные  из смесовой ткани  прямого покроя состоят из передних, задних половинок и притачного пояса, длина которого регулируется при помощи эластичной ленты.

Передние половинки брюк с одной складкой, боковыми карманами с отрезными бочками. Сгибы передних половинок брюк зафиксированы строчкой. Задние половинки брюк с вытачками; на правой половинке обработан прорезной карман с клапаном, застегивающимся на две петли и две пуговицы 

Ø 15 мм  ОСТ 17-699 .

На поясе 6-7 двойных шлевок: две - у складок передних половинок, две - около входа в боковой карман, две - на задних половинках, одна - над средним швом (свыше 54 размера).

Брюки застегиваются на «молнию» ОСТ 17-891 на  гульфике и на пуговицу и петлю – на поясе.

В нижней части шаговых швов настрочены штрипки с двумя петлями. Свободные концы штрипок пристегиваются на пуговицы Ø 15 мм 

ОСТ 17-699, пришитые к боковым швам – в рабочем положении, или к шаговым швам – в нерабочем положении.    


Продолжение таблицы 1

	№

рис.
	Наименование
	Внешний вид и технические характеристики

	3


	Куртка хлопча-

тобумажная 

(модель 3)


	Куртка хлопчатобумажная  из смесовой ткани  прямого силуэта, с центральной бортовой потайной застежкой на 6 пуговиц Ø 17 мм 

ОСТ 17-699 (4 - потайные и 2 - сквозные) и отложным воротником.

На полочках накладные карманы с бантовыми складками и клапанами, застегивающимися на потайные петли и пуговицы Ø 17 мм ОСТ 17-699. Углы карманов и клапанов скошены. Над правым клапаном кармана нашивается нагрудная нашивка по должностному предназначению. В шве настрачивания клапана – отверстия для ручки. Рукав - рубашечный с усилителем в области локтя, на манжете, с планкой по шлице, застегивающийся на петли и пуговицы 

Ø 17 мм с настрочными хлястиками, фиксирующими рукава в завернутом виде. На внешней стороне правого и левого рукавов расположены накладные карманы с клапаном, застегивающиеся на ленту-контакт.

По плечевому шву расположены погоны-хлястики с муфтами. Погоны съёмные по штатной должности.

 На внутренней стороне куртки притачная кулиса из подкладочной ткани арт. С475/452 ТУ 17-77-1 с продернутым в ней шнуром арт. 1С39-Г50 Ø 14 мм ТУ 17-09-301, зафиксированным по бортам и выходящим через петли, расположенные рядом с боковыми швами.   

	4
	Брюки хлопчато-бумажные 

(модель 4)
	Брюки хлопчатобумажные из смесовой ткани , прямого покроя, состоят из передних и задних половинок, и притачного пояса, длина которого регулируется при помощи эластичной ленты 

арт.1С 130-Г-50 ТУ17-09-326, с семью двойными шлёвками под узкий и широкий ремни. Застёжка гульфика обработана на тесьму «молнию» 

ОСТ 17-891.

 



Продолжение таблицы 1

	№

рис.
	Наименование
	Внешний вид и технические характеристики

	4
	Брюки хлопчато-бумажные 

(модель 4)
	На передних половинках брюк – карманы с отрезными бочками; с застроченными по длине складками и наколенными накладками. Задние половинки брюк – с усилительными накладками в области сидения.

На задней правой половинке брюк – карман с клапаном, застегивающимся на потайную петлю и пуговицу Ø 17 мм ОСТ 17-699.

В нижней части шаговых швов настрочены штрипки с двумя петлями. Свободные концы штрипок пристегиваются на пуговицы Ø 17 мм 

ОСТ 17-699, пришитые к боковым швам – в рабочем положении или к шаговым швам – в нерабочем положении.                                                                                                       


Перечень нормативно-технических документов, на которые даны ссылки в настоящих технических условиях, приведен в приложении А.

Спецификация деталей изделий хлопчатобумажных для работников ФГУП «Ведомственная охрана Росатома», приведена в приложении Б.

Особенности обработки изделий хлопчатобумажных для работников ФГУП   «Ведомственная охрана Росатома», приведены в приложении В.

Пример условного обозначения продукции при заказе: Куртка хлопчатобумажная для работников ФГУП «Ведомственная охрана Росатома» (модель 3), размер М2, ТУ 8572-202-31041642-2008.

1. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

1.1 Общие требования

1.1.1 Изделия должны изготавливаться в соответствии с требованиями настоящих технических условий, основ промышленных методов поузловой обработки форменной одежды военнослужащих и образцом, утвержденным в установленном порядке.

1.1.2 Внешний вид и технические характеристики изделий хлопчатобумаж​ных приведены на рисунках 1 - 4 и в таблице 1.

1.2   Основные параметры и характеристики

1.2.1 Разрывная нагрузка верха по основе должна быть не менее 800 Н, по утку – не менее 400 Н.
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Рисунок 1 – Куртка хлопчатобумажная (модель1)
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Рисунок 2 – Брюки хлопчатобумажные  (модель 2 )
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Рисунок 3 – Куртка хлопчатобумажная    (модель 3 )
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Рисунок 4 – Брюки хлопчатобумажные  (модель 4)

1.2.2 Прочность швов основных деталей изделия должна быть не менее 

300 Н.

1.2.3 Изменения линейных размеров после мокрых обработок должно быть для верха не более минус 3,5  %, по утку - не более ± 2,0  %.

1.2.4 Стойкость к истиранию по плоскости должна быть не менее 

5000 циклов.

1.2.5 Устойчивость  окраски к стирке 1 должна быть не менее 

4/4 баллов ГОСТ 9733.4.

1.2.6 Устойчивость окраски к сухому трению верха должна быть не менее 3 баллов ГОСТ 9733.27.

1.2.7 Устойчивость окраски к глажению не менее 4 баллов ГОСТ 9733.7.

1.2.8 Прочность крепления пуговиц должна быть не менее 20 Н.

1.2.9 Размеры изделий должны соответствовать росту и обхвату груди типовой фигуры человека, указанные в таблице 2.

Таблица 2                                                                                           В сантиметрах

	Размер
	Рост
	Условные обозначения

размера и роста*

	обхват груди типовой фигуры человека
	интервал обхвата груди
	рост

типовой фигуры
	интервал роста


	

	88-92
	От 88 до 94
	158-164
	От 155 до 167
	S 2
	44-46/1-2

	
	
	170-176
	От 167 до 179
	S 4
	44-46/3-4

	
	
	182-188
	От 179 до 191
	S 6
	44-46/5-6

	96-100
	От 94 до102
	158-164
	От 155 до 167
	M 2
	48-50/1-2

	
	
	170-176
	От 167 до 179
	M 4
	48-50/3-4

	
	
	182-188
	От 179 до 191
	M 6
	48-50/5-6

	104-108
	От 102 до 110
	158-164
	От 155 до 167
	L 2
	52-54/1-2

	
	
	170-176
	От 167 до 179
	L 4
	52-54/3-4

	
	
	182-188
	От 179 до 191
	L 6
	52-54/5-6

	112-116
	От 110 до 118
	158-164
	От 155 до 167
	XL 2
	56-58/1-2

	
	
	170-176
	От 167 до 179
	XL 4
	56-58/3-4

	
	
	182-188
	От 179 до 191
	XL 6
	56-58/5-6

	120-124
	От 118 до 126
	158-164
	От 155 до 167
	XXL 2
	60-62/1-2

	
	
	170-176
	От 167 до 179
	XXL 4
	60-62/3-4

	
	
	182-188
	От 179 до 191
	XXL 6
	60-62/5-6


*- Допускается условное обозначение размера и роста в двух вариантах

1.2.10 Измерения готовых изделий должны соответствовать указанные на рисунках 5 - 8 и в таблице 3.
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Рисунок 5 – Измерения куртки хлопчатобумажной (модель 1 )
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Рисунок 6 –  Измерения брюк хлопчатобумажные  (модель 2 )
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Рисунок 7 – Измерения куртки хлопчатобумажной   (модель 3 )
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Рисунок 8 – Измерения брюк хлопчатобумажных 

 (модель 4 )

Таблица 3                                                                                              В сантиметрах

	№

изм
	Наименование измерения
	Рост
	Величина измерения при обхвате груди
	Доп.

откл.

±

	
	
	
	88-92
	96-100
	104-108
	112-116
	120124
	

	Куртка (модель 1)

	1


	Длина спинки


	158-164
	65,0
	65,0
	65,0
	65,0
	65,0
	1,0

	
	
	170-176
	70,0
	70,0
	70,0
	70,0
	70,0
	

	
	
	182-188
	75,0
	75,0
	75,0
	75,0
	75,0
	

	2
	Длина кокетки спинки
	158-188
	15,4
	15,8
	16,2
	16,6
	17,0
	0,3

	3
	Ширина спинки по линии кокетки
	158-188
	45,7
	48,5
	51,3
	54,1
	56,9
	0,5

	4
	Длина полочки
	158-164
	63,6
	64,0
	64,4
	64,8
	65,2
	1,0

	
	
	170-176
	68,6
	69,0
	69,4
	69,8
	70,2
	

	
	
	182-188
	73,6
	74,0
	74,4
	74,8
	75,2
	

	5
	Ширина полочки по линии кокетки (в застёгнутом виде)
	158-188
	42,2
	45,0
	47,8
	50,6
	53,4
	0,5

	6
	Ширина куртки на уровне глубины проймы
	158-188
	56,5
	60,5
	64,5
	68,5
	72,5
	1,0

	7
	Ширина куртки внизу (в застёгну -том виде)
	158-188
	49,0
	53,0
	57,0
	61,0
	65,0
	1,0

	8
	Расстояние от края борта до клапана накладного кармана
	158-188
	3,5
	4,5
	5,5
	6,5
	7,5
	0,3

	9
	Длина клапана накладного кармана
	158-188
	13,5
	14,5
	14,5
	15,5
	15,5
	0,3

	10
	Ширина клапана накладного кармана
	158-188
	6,0
	6,0
	6,0
	6,0
	6,0
	0,2

	11
	Ширина накладного кармана
	158-188
	13,0
	14,0
	14,0
	15,0
	15,0
	0,3

	12
	Длина накладного кармана
	158-188
	14,5
	15,5
	15,5
	16,5
	16,5
	0,3

	13
	Ширина имити -рующей планки на кармане
	158-188
	3,0
	3,0
	3,0
	3,0
	3,0
	0,2


Продолжение таблицы 3                                                                 В сантиметрах

	№

изм
	Наименование измерения
	Рост
	Величина измерения при обхвате груди
	Доп.

откл.

±

	
	
	
	88-92
	96-100
	104-108
	112-116
	120124
	

	14
	Расстояние от высшей точки горловины до бокового кармана
	158-164
	39,1
	39,5
	39,9
	40,3
	40,7
	0,2

	
	
	170-176
	40,6
	41,0
	41,4
	41,8
	42,2
	

	
	
	182-188
	42,1
	42,5
	42,9
	43,3
	43,7
	

	15
	Длина входа в боковой карман
	158-188
	15,0
	15,0
	15,0
	16,0
	16,0
	0,5

	16
	Ширина воротника посередине
	158-188
	7,5
	7,5
	7,5
	7,5
	7,5
	0,3

	17
	Длина воротника
	158-188
	46,1
	48,5
	50,9
	53,3
	55,7
	0,5

	18


	Длина рукава
	158-164
	62,0
	62,0
	62,0
	62,0
	62,0
	1,0

	
	
	170-176
	66,0
	66,0
	66,0
	66,0
	66,0
	

	
	
	182-188
	70,0
	70,0
	70,0
	70,0
	70,0
	

	19
	Ширина рукава на уровне глубины проймы
	158-188
	21,9
	23,0
	24,1
	25,2
	26,3
	0,5

	20
	Ширина рукава внизу (манжета застёгнута)
	158-188
	12,0
	12,5
	12,5
	13,0
	13,5
	0,5

	21
	Ширина манжеты
	158-188
	7,0
	7,0
	7,0
	7,0
	7,0
	0,3

	22
	Длина погона
	158-188
	14,0
	14,0
	14,0
	14,0
	14,0
	0,5

	23
	Ширина погона
	158-188
	5,0
	5,0
	5,0
	5,0
	5,0
	0,5

	24
	Ширина воротника в концах
	158-188
	7,6
	7,6
	7,6
	7,6
	7,6
	0,2

	Куртка (модель 3)

	1


	Длина спинки


	158-164
	68,5
	68,5
	68,5
	68,5
	68,5
	1,0

	
	
	170-176
	72,5
	72,5
	72,5
	72,5
	72,5
	

	
	
	182-188
	76,5
	76,5
	76,5
	76,5
	76,5
	

	2
	Ширина спинки
	158-188
	47,0
	49,0
	51,0
	53,0
	55,0
	0,5

	3


	Ширина куртки на уровне глубины проймы
	158-188


	60,0
	64,0
	68,0
	72,0
	76,0
	1,0

	4
	Длина рукава


	158-164
	59,0
	59,0
	59,0
	59,0
	59,0
	1,0

	
	
	170-176
	63,0
	63,0
	63,0
	63,0
	63,0
	

	
	
	182-188
	67,0
	67,0
	67,0
	67,0
	67,0
	

	5
	Длина воротника
	158-188
	46,1
	48,5
	50,9
	53,3
	55,7
	0,5


Продолжение таблицы 3                                                                 В сантиметрах

	№

изм
	Наименование измерения
	Рост
	Величина измерения при обхвате груди
	Доп.

откл.

±

	
	
	
	88-92
	96-100
	104-108
	112-116
	120124
	

	6
	Ширина куртки внизу
	158-188
	57,0
	61,0
	65,0
	69,0
	73,0
	1,0

	7
	Длина полочки
	158-164
	71,1
	71,5
	71,9
	73,3
	74,7
	1,0

	
	
	170-176
	75,1
	75,5
	75,9
	77,3
	78,7
	

	
	
	182-188
	79,1
	79,5
	79,9
	81,3
	82,7
	

	8
	Ширина полочки по линии груди на уровне кармана
	158-188
	24,6
	26,0
	27,4
	28,8
	30,2
	0,5

	9
	Ширина рукава вверху
	158-188
	28,8
	30,0
	31,4
	32,6
	34,0
	0,5

	10
	Ширина манжеты
	158-188
	5,0
	5,0
	5,0
	5,0
	5,0
	0,3

	11
	Длина манжеты
	158-188
	29,5
	29,5
	30,5
	30,5
	31,5
	0,5

	12
	Ширина воротника посередине
	158-188


	8,5
	8,5
	8,5
	8,5
	8,5
	0,3

	13
	Ширина воротника на концах
	158-188
	9,0
	9,0
	9,0
	9,0
	9,0
	0,3

	14
	Расстояние от угла плечевого шва и горловины до переднего верхнего угла клапана
	158-188
	23,6
	24,0
	24,4
	25,8
	27,2
	0,5

	15
	Расстояние от края борта до переднего верхнего угла клапана
	158-188
	6,7
	7,3
	7,9
	8,5
	9,1
	0,4

	16
	Длина клапана
	155-188
	16,5
	16,5
	17,5
	17,5
	17,5
	0,5

	17
	Ширина клапана
	155-188
	6,5
	6,5
	6,5
	6,5
	6,5
	0,3

	18
	Длина кармана
	155-188
	17,0
	17,0
	18,0
	18,0
	18,0
	0,5

	19
	Ширина кармана
	155-188
	16,0
	16,0
	17,0
	17,0
	17,0
	0,5

	20
	Длина погона
	155-188
	14,0
	14,0
	14,0
	14,0
	14,0
	0,3

	21
	Ширина погона
	155-188
	5,0
	5,0
	5,0
	5,0
	5,0
	0,2



Продолжение таблицы 3                                                                 В сантиметрах

	№

изм
	Наименование измерения
	Рост
	Величина измерения при обхвате груди
	Доп.

откл.

±

	
	
	
	88-92
	96-100
	104-108
	112-116
	120124
	

	Брюки (модель 2)

	1
	Длина брюк по боковому шву
	158-164
	99,0
	99,0
	99,0
	99,0
	99,0
	1,0

	
	
	170-176
	107,0
	107,
	107,0
	107,0
	107,
	

	
	
	182-188
	115,0
	115,
	115,0
	115,0
	115,
	

	2
	Длина брюк по шаговому шву
	158-164
	76,1
	75,5
	74,9
	74,3
	73,7
	1,0

	
	
	170-176
	83,1
	82,5
	81,9
	81,3
	80,7
	

	
	
	182-188
	90,1
	89,5
	88,9
	88,3
	87,7
	

	3
	Ширина брюк на уровне глубины сидения
	158-188
	32,9
	35,5
	38,1
	41,7
	43,3
	0,5

	4
	Ширина брюк внизу
	158-188
	23,0
	23,5
	24,0
	24,5
	25,0
	0,3

	5
	Ширина брюк по линии талии
	158-188
	37,5
	41,5
	45,5
	49,5
	53,5
	0,5

	6
	Ширина пояса
	158-188
	4,0
	4,0
	4,0
	4,0
	4,0
	0,2

	Брюки (модель 4)

	1
	Длина по боковому шву
	158-188
	98,0
	98,0
	98,0
	98,0
	98,0
	1,0

	
	
	170-176
	106,0
	106
	106,0
	106,0
	106
	

	
	
	182-188
	114,0
	114,
	114,0
	114,0
	114,
	

	2
	По линии талии
	158-188
	38,0
	42,0
	46,0
	50,0
	54,0
	1,0

	3
	Ширина брюк на уровне глубины сидения
	158-188
	34,9
	37,5
	40,1
	43,7
	46,3
	0,5

	4
	Ширина брюк внизу
	158-188
	20,0
	21,0
	22,0
	23,0
	24,0
	0,5

	5
	Длина по шаговому шву
	158-188
	71,9
	71,5
	71,1
	70,7
	70,3
	1,0

	
	
	170-176
	78,9
	78,5
	78,1
	77,7
	77,3
	

	
	
	182-188
	85,9
	85,5
	85,1
	84,7
	84,3
	

	6
	Ширина пояса
	158-188
	6,0
	6,0
	6,0
	6,0
	6,0
	0,3

	7
	Длина входа в боковой карман
	158-188
	17,0
	17,0
	17,0
	17,0
	17,0
	0,5

	8
	Длина клапана заднего кармана
	158-188
	16,0
	16,0
	16,0
	16,0
	16,0
	0,5

	9
	Ширина клапана заднего кармана
	158-188
	5,5
	5,5
	5,5
	5,5
	5,5
	0,3


1.2.11 Масса изделий должна быть не более, кг:

- куртка (модель 1) -  0,85;

- брюки (модель 2) -  0,60;

- куртка (модель 3) -  0,60;

- брюки (модель 4) -  0,55.

1.3 Требования к материалам и комплектующим.

1.3.1 Материалы и комплектующие определяются технической документацией.

1.3.2 Предприятие-разработчик имеет право заменять материалы и комплектующие на аналоги, не снижающие эксплуатационные и служебные характеристики изделия с внесением соответствующих изменений в технологическую документацию. Необходимость проведения типовых испытаний определяет предприятие-изготовитель по согласованию с разработчиком.

1.3.3 Материалы и комплектующие, используемые в изделиях, должны иметь паспорта (сертификаты) предприятий-изготовителей, подтверждающие их соответствие НТД.

1.3.4 Материалы, применяемые при изготовлении изделий и имеющие непосредственный контакт с телом, должны иметь гигиенические сертификаты.

1.3.5 Перед запуском в производство материалы и комплектующие должны подвергаться входному контролю по ГОСТ 24297. Условия хранения материалов и комплектующих на складах предприятия и в процессе производства должны обеспечивать сохранность свойств, установленных документацией.

На основании входного контроля ОТК составляет заключение о допуске материалов в производство.

В таблице 4 приведены материалы и комплектующие.

Таблица 4 

	Наименование

материала
	Обозначение НТД
	Назначение

	Ткань смесовая 

арт. 4С5-КВ
	ТУ РБ-00312254.002
	Детали верха куртки (модель 1, 3)

	Ткань подкладочная полиамид арт. С475/452  в = 150,0 см
	ТУ 17-77-1
	Для внутренней кулисы куртки 

(модель 3)

	Застежка - молния 
	ОСТ 17-891
	Для застегивания брюк (модель 4)

	Шнур круглый Ø 14 мм арт. 1С 39-Г50
	ТУ17-09-301
	Для кулис куртки и низа брюк (модель 3, 4)


Продолжение таблицы 4

	Наименование

материала
	Обозначение НТД
	Назначение

	Пуговицы пласт- массовые на 4 прокола  Ø 17 мм
	ОСТ 17-699
	Для застёгивания куртки, клапанов карманов манжет, погон, планки шлицы рукава, пояса брюк

(модель 3, 4)

	Лента эластичная 

в = 2,2 см 

арт. 1С 130-Г-50 
	ТУ17-09-14-326
	В пояс брюк 

(модель  4)

	Лента прикладная

арт. 1С 126-Г-50
	ТУ17-09-14-309
	Для вешалки, крепления подкладки нижних карманов куртки к подборту 

(модель 1, 3)

	Нитки 45 ЛЛ


	ОСТ 17-921-88

ТУ 8141-00319629
	Для соединения деталей 

	Нитки 35 ЛЛ
	ОСТ 17-921
	Для обметывания петель 

	Лента размерная

арт. 6с9Г9
	ТУ 17-09-14-309


	Для маркировки 

	Лента эластичная

арт. 8С-677 в = 22 мм
	ТУ 17-09-326
	Для стяжки пояса брюк (модель 2)

	Лента эластичная

в = 8 мм
	ТУ 17-09-326
	Для стяжки пояса куртки (модель 1)

	Молния разъемная
	ОСТ 17-891
	Для застегивания куртки (модель 1)

	Молния неразъемная
	ОСТ 17-891
	Для застегивания карманов куртки (модель 1)

	Пуговицы металлические Ø 15 мм
	ОСТ 17-699
	Для застегивания пояса брюк, клапана заднего кармана брюк, для застегивания манжет, клапанов кармана куртки, для пристёгивания погон (модель 1, 2)

	Прокладочный материал

арт. С1 240.050
	ТУ 8390-013-052832
	В пояс брюк (модель 1, 2); в пояс куртки, манжет, нижнего воротника, подборта (модель 1)


1.4 Основные требования к изготовлению.

1.4.1 Раскрой изделий – ГОСТ 20757.

1.4.2 Виды стежков, строчек и швов в изделиях – ГОСТ 12807; требования к стежкам, строчкам и швам –  ГОСТ 29122.

1.4.3 Определение сортности – ГОСТ 11259.

1.5 Комплектность.

1.5.1 Каждое изделие комплектуется индивидуальной упаковкой и упаковочным листом.

1.6 Маркировка.

1.6.1 Маркировка - ГОСТ 19159.

1.6.2 Маркировка изделий должна содержать:

          - наименование и товарный знак предприятия-изготовителя;

          - наименование изделия;

          - размер изделия;

          - символы по уходу;

          - дата выпуска (месяц и две последние цифры года выпуска);

          - штамп ОТК.

1.6.3 Маркировка с обозначением наименования предприятия-изготовителя, размера изделия, символов по уходу наносится офсетной печатью на тканевые этикетки.

1.6.4 Штамп ОТК, дата выпуска, размер, цвет и наименование изделия, номер настоящих технических условий отображается в упаковочном листе.

1.6.5 Транспортная маркировка - ГОСТ 14192 с нанесением манипуляционных знаков «Боится сырости».

1.7 Упаковка.

1.7.1 Полиэтиленовый мешок - ГОСТ 10354.

1.7.2 Транспортная тара – мешки, изготовленные из материалов, обеспечивающих сохранность изделий.

1.7.3 Масса брутто транспортной тары должна быть не более 20 кг.

2 ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

2.1 Изделия не требуют дополнительных мер безопасности, так как не образуют токсичных и пожаро-, и взрывоопасных соединений.

3 ТРЕБОВАНИЯ ОХРАНЫ ОКРУЖАЮЩЕЙ СРЕДЫ

3.1 Вредного воздействия на здоровье человека и окружающую среду при испытании, хранении, транспортировке, эксплуатации и утилизации изделий не оказывают.

4 ПРАВИЛА ПРИЁМКИ

4.1 Общие положения

4.1.1 Приёмка осуществляется в объёме партии. За партию принимают количество изделий, на которые по результатам испытаний будет оформлен единый документ о качестве. Размер партии – не более 1000 комплектов.

4.1.2 Для проверки соответствия требованиям настоящих технических условий изделия подвергают следующим испытаниям:

- приёмосдаточным;

- периодическим;

- типовым;

- сертификационным.

Перечень и объём приёмосдаточных и периодических испытаний представлены в таблице 5.

Таблица 5

	Проверяемый

параметр
	Номер пункта
	Объём испытаний от партии, не менее

	
	техническое требование
	метод контроля
	приемо-сдаточные,%
	периодические

	1 Проверка внешнего вида
	1.1.2
	5.10
	100%
	-

	2 Разрывная нагрузка верха по основе, по утку
	1.2.1
	5.1
	-
	1 изделие от партии

	3 Прочность швов
	1.2.2
	5.2
	-
	1 изделие от партии

	4 Изменение линейных размеров после стирке
	1.2.3
	5.3
	
	

	5 Устойчивость окраски к глажению
	1.2.7
	5.5
	
	


Продолжение таблицы 5

	Проверяемый

параметр
	Номер пункта
	Объём испытаний от партии, не менее

	
	техническое требование
	метод контроля
	приемо-сдаточные,%
	периодические

	5 Стойкость к истиранию по плоскости
	1.2.4
	5.4
	-
	1 изделие от партии

	6 Устойчивость окраски к стирке 1 верха 
	1.2.5
	5.6
	-
	1 изделие от партии

	7 Устойчивость окраски к сухому трению верха
	1.2.6
	5.7
	-
	1 изделие от партии

	8 Прочность крепления фурнитуры
	1.2.8
	5.8
	0,1
	-

	9 Проверка соответствия изделий основным измерениям
	1.2.9
	5.10
	10
	1 изделие от партии

	10 Проверка массы изделий комплекта
	1.2.11
	5.11
	0,3
	1 изделие от партии

	11 Проверка качества изго- товления изделий
	1.4
	5.12
	100
	-

	12 Проверка комплектности
	1.5
	5.9
	100
	-

	13 Проверка маркировки
	1.6
	5.9
	100
	-

	14 Проверка упаковки
	1.7
	5.9
	100
	-


4.1.3 Испытания изделий проводятся силами и средствами предприятия-изготовителя. Испытательное оборудование и контрольно-измерительная аппаратура, используемые при испытаниях, должны быть аттестованы, а средства измерений пройти проверку в установленном порядке.

4.1.4 Для испытаний запрещается применять средства измерений и средства испытаний, срок обязательных поверок которых истек.

4.1.5 Предприятие-изготовитель обеспечивает своевременное проведение испытаний.

4.1.6 Окончательно принятыми и подлежащими отгрузке считаются изделия, которые по результатам приемосдаточных, периодических и типовых испытаний соответствуют требованиям настоящих технических условий и комплекта документации, уложенные в транспортную тару.

4.2 Приемосдаточные испытания

4.2.1 Порядок проведения и оформления результатов приемосдаточных испытаний должен соответствовать требованиям настоящих технических условий.

4.2.2 Объем и последовательность приемосдаточных испытаний приведены в таблице 5.

4.2.3 Результаты приемосдаточных испытаний оформляются протоколами приемосдаточных испытаний, подписанными ОТК.

4.2.4 Если в процессе приемосдаточных испытаний будет обнаружено несоответствие хотя бы одному из требований настоящих технических условий, то эти изделия считаются не выдержавшими испытания и вся партия возвращается для исправления дефектов.

4.2.5 Изделия, не выдержавшие испытания, представитель ОТК с изложением причин возврата возвращает для выявления причин несоответствия требованиям настоящих технических условий, проведения мероприятий по их устранению, определения возможности исправления брака и повторного предъявления.

4.2.6 Возвращенные изделия после устранения дефектов предъявляются для приемки. К изделиям прилагается акт об устранении дефектов с анализом причин и указанием мер по их устранению.

4.2.7 Повторные испытания проводят в полном объеме приемосдаточных испытаний. В отдельно технически обоснованных случаях допускается проводить повторные испытания только по тем пунктам технических условий, по которым выявлены несоответствия установленным требованиям.

4.2.8 Изделия, не выдержавшие повторные испытания, забраковывают и изолируют от годных.

Испытания и приемку изделий приостанавливают, если экземпляры изделий, предъявлены дважды на приемку, не выдержали испытания. Возможность дальнейшего производства и приемки решаются руководителями предприятий изготовителя и разработчика.

4.2.9 Принятыми считаются изделия, которые выдержали испытания, укомплектованы и упакованы в соответствии с настоящими техническими условиями и на которые оформлены документы, удостоверяющие их приемку. Принятые изделия подлежат отправке заказчику или сдаче на ответственное хранение предприятию-изготовителю. 

4.3 Периодические испытания.

4.3.1 Порядок проведения и оформления результатов периодических испытаний должен соответствовать требованиям настоящих технических условий.

4.3.2 Периодические испытания проводятся:

- при запуске в серийное производство;

- при возобновлении изготовления изделий после перерыва в производстве более 12 месяцев;

- не реже одного раза в  три года при установившемся производстве.

4.3.3 Периодическим испытаниям подвергаются изделия из числа изделий, прошедших приемосдаточные испытания.

Отбор производится представителем ОТК предприятия-изготовителя методом случайного отбора.

4.3.4 В соответствии со сроками периодических испытаний предприятие-изготовитель составляет график, утверждаемый руководителем предприятия-изготовителя или директором по производству. В графике указываются сроки начала и окончания испытаний, срок оформления документации с результатами испытаний и дата утверждения акта (протокола).

4.3.5 Виды контроля, объем и последовательность периодических испытаний таблицей 5 настоящих технических условий.

4.3.6 При положительных результатах периодических испытаний качество комплекты контролируемого периода считается подтвержденным, стабильность технологического процесса является удовлетворительной. Результаты испытаний оформляются протоколом.

4.3.7 При получении отрицательных результатов приемку и отгрузку принятых изделий приостанавливают до выявления и устранения причин возникновения дефектов и получения положительных результатов повторных периодических испытаний. Повторные испытания проводят в полном объеме периодических испытаний на удвоенном количестве образцов. Допускается проводить повторные периодические испытания по тем пунктам таблицы 5, при проверке которых были выявлены не соответствия требованиям настоящих технических условий.

4.3.8 Результаты повторных периодических испытаний являются окончательными.

4.3.9 При положительных результатах повторных периодических испытаний качество изделий контролируемого периода считается подтвержденным, стабильность технологического процесса является удовлетворительной, приемка и отгрузка изделий должна быть возобновлена.

4.3.10 При получении отрицательных результатов повторных периодических испытаний предприятие-изготовитель решает вопрос о необходимости выполнения новых работ по доработке технической документации и освоению производства изделий, а также принимает решение по ранее изготовленным изделиям, включая принятые и отгруженные.

4.3.11 Результаты периодических испытаний должны быть оформлены актом. В акте указывается срок, на который распространяются результаты периодических испытаний. Акт подписывается должностными лицами, производившими испытания, и утверждается руководителем предприятия-изготовителя.

4.4 Типовые испытания

4.4.1 Типовые испытания проводятся предприятием-изготовителем при изменении конструкции, технологии изготовления и замене применяемых материалов, влияющих на характеристики и параметры изделий, а также при наличии повторяющихся дефектов.

Типовые испытания проводятся по программе, разработанной предприятием-изготовителем.

4.4.2 Необходимость проведения типовых испытаний, количество и порядок отбора изделий определяет предприятие-изготовитель.

4.5 Сертификационные испытания

4.5.1 Сертификационные испытания проводят в организации, аккре- дитован​ной в системе сертификации Госстандарта РФ.

5 МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ

5.1 Определение разрывной нагрузки – ГОСТ 3813 и ГОСТ 8847.

5.2 Определение разрывной нагрузки швов – ГОСТ 28073.

5.3 Изменение линейных размеров после стирки определяют - 

ГОСТ 30157.0, ГОСТ 30157.1

5.4 Определение стойкости к истиранию - ГОСТ 18976.

5.5 Определение устойчивости окраски к глажению – ГОСТ 9733.7.

5.6 Определение устойчивости окраски к стирке - ГОСТ 9733.4.

5.7 Определение устойчивости окраски к сухому трению - ГОСТ 9733.27.

5.8 Прочность крепления фурнитуры - ГОСТ 28073.

5.9 Проверку внешнего вида, комплектности, упаковки и маркировки проводят внешним осмотром.

5.10 Проверку измерений готовых изделий производят линейкой металлической (ГОСТ 427) или рулеткой (ГОСТ 7502) ГОСТ 4103.

5.11 Проверку массы изделий производят путем взвешивания на весах статических  с погрешностью взвешивания ± 10 г.

5.12 Контроль качества изделий - ГОСТ 11259.

6 ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

6.1 Изделия должны транспортироваться любым видом крытого транспорта в соответствии с правилами транспортирования, действующими на данном виде транспорта.

6.2 Условия транспортирования и хранения должны соответствовать группе условий хранения 1 (Л) по ГОСТ 15150.

6.3 Хранение принятых, но не отгруженных изделий должно осуществляться в сухом помещении на складе предприятия-изготовителя.

6.4 До упаковки в тару изделия разрешается хранить на стеллажах с удалением от нагревательных приборов не менее 1,0 м. Помещение для хранения должно быть сухим, чистым, проветриваемым. Относительная влажность воздуха в помещении должна быть в пределах от 40 до 70 %, температура окружающего воздуха от 0 до + 30 °С.

6.5 На складе готовой продукции для хранения изделий запрещается хранить нефтепродукты, кислоты и легковоспламеняющиеся вещества.

7 ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ

7.1 Изготовитель гарантирует соответствие изделий требованиям настоящих технических условий при соблюдении потребителем правил транспортирования, хранения и эксплуатации.

7.2 Срок носки устанавливается приказом МВД № 372 от 02.08.94.


Приложение А

Перечень нормативно-технических документов, на которые 

даны ссылки в настоящих технических условиях

Таблица А1

	Обозначение
	Номер раздела, пункта, подпункта, 

таблицы ТУ

	ГОСТ 427-75
	5.11

	ГОСТ 3813-72
	5.1

	ГОСТ 4103-82
	5.11

	ГОСТ 6309-93
	1.3.5

	ГОСТ 7502-89
	5.11

	ГОСТ 8847-85
	5.1

	ГОСТ 9733.4-83
	5.6

	ГОСТ 9733.7-83
	5.5

	ГОСТ 9733.27-83
	5.8

	ГОСТ 10354-82
	1.7.1

	ГОСТ 11259-79
	5.13

	ГОСТ 12807-88
	1.4.2

	ГОСТ 14192-77
	1.6.5

	ГОСТ 15150-69
	6.2

	ГОСТ 18976-73
	5.4

	ГОСТ 19159-85
	1.6.1

	ГОСТ 20757-91
	1.4.1

	ГОСТ 24297-90
	1.3.5

	ГОСТ 28073-89
	5.2

	ГОСТ 29122-91
	1.4.2

	ГОСТ 30157.0-95
	5.3

	ГОСТ 30157.1-95
	5.3

	ОСТ 17-699-88
	Вводная часть; 1.3.5

	ОСТ 17-891-86
	Вводная часть; 1.3.5

	ТУ 17-09-301-90
	Вводная часть; 1.3.5

	ТУ 17-09-326-90
	Вводная часть; 1.3.5

	ТУ 17-09-14-309-90
	Вводная часть; 1.3.5

	ТУ 17-77-1-92
	1.3.5

	ТУ 8141-00319629-92
	1.3.5

	ТУ 8390-013-052832-80
	1.3.5

	ТУ РБ -00312254.002-95
	Вводная часть; 1.3.5


Приложении Б

Справочное

Спецификация деталей 

Таблица Б1 

	№

лекал
	Наименование детали
	Кол-во лекал
	Кол-во деталей кроя

	
	Куртка (модель 1)
	
	

	
	Верх
	
	

	1
	Спинка
	1
	1

	2
	Кокетка спинки
	1
	1

	3
	Полочка
	1
	2

	4
	Кокетка полочки
	1
	2

	5
	Верхняя часть рукава
	1
	2

	6
	Нижняя часть рукава
	1
	2

	7
	Подборт
	1
	2

	8
	Обтачка горловины спинки
	1
	1

	9
	Нижний воротник
	1
	1

	10
	Верхний воротник
	1
	1

	11
	Верхний накладной карман
	1
	2

	12
	Клапан верхнего накладного кармана
	1
	2

	13
	Обтачка бокового кармана узкая
	1
	2

	14
	Обтачка бокового кармана широкая
	1
	2

	15
	Подкладка бокового кармана
	1
	4

	16
	Погон
	1
	2

	17
	Манжета
	1
	2

	18
	Планка рукава
	1
	2

	19
	Обтачка низа спинки
	1
	1

	20
	Обтачка низа – боковая часть
	1
	2

	21
	Обтачка низа полочки
	1
	2

	22
	Муфта погона
	1
	2

	23
	Шлевка
	1
	4

	
	                                                       ИТОГО:
	23
	44

	
	Клеевая прокладка
	
	

	1
	Подборт
	1
	2

	2
	Обтачка горловины спинки
	1
	1

	3
	Обтачка низа спинки
	1
	1

	4
	Манжета
	1
	2

	5
	Погон
	1
	2


Продолжение таблицы Б1

	№

лекал
	Наименование детали
	Кол-во лекал
	Кол-во деталей кроя

	6
	Верхний воротник
	1
	1

	
	                                                        ИТОГО:
	7
	11

	
	Брюки (модель 2)
	
	

	
	Верх
	
	

	1
	Передняя половинка
	1
	2

	2
	Задняя половинка
	1
	2

	3
	Откосок
	1
	1

	4
	Пояс
	1
	1

	5
	Клапан заднего кармана
	1
	1

	6
	Подкладка заднего кармана (верхняя часть)
	1
	1

	7
	Подкладка заднего кармана (нижняя часть)1
	1
	1

	8
	Обтачка заднего кармана
	1
	1

	9
	Подкладка бокового кармана (верхняя часть)
	1
	2

	10
	Подкладка бокового кармана (нижняя часть)
	1
	2

	11
	Шлёвка
	1
	2

	
	                                                        ИТОГО:
	11
	17

	
	Клеевая прокладка
	
	

	1
	Прокладка средней части пояса
	1
	1

	2
	Прокладка левой части пояса
	1
	1

	3
	Прокладка правой части пояса
	1
	1

	
	                                                        ИТОГО:
	3
	3

	
	Куртка (модель 3)
	
	

	
	Верх
	
	

	1
	Полочка
	1
	2

	2
	Спинка
	1
	1

	3
	Обтачка горловины спинки
	1
	1

	4
	Верхняя часть рукава
	1
	2

	5
	Нижняя часть рукава
	1
	2

	6
	Накладной карман полочки
	1
	2

	7
	Клапан полочки
	1
	4

	8
	Накладной карман рукава
	1
	2

	9
	Клапан рукава
	1
	4

	10
	Нижний воротник
	1
	1

	11
	Верхний воротник
	1
	1


Продолжение таблицы Б1

	№

лекал
	Наименование детали
	Кол-во лекал
	Кол-во деталей кроя

	12
	Манжета
	1
	2

	13
	Навесная планка
	1
	1

	14
	Погон
	1
	2

	15
	Планка шлицы рукава
	1
	2

	16
	Муфта погона
	1
	2

	17
	Усилитель нижней части рукава
	1
	2

	18
	Навесная петля клапана полочки
	1
	2

	19
	Навесная петля клапана рукава
	1
	1

	20
	Пата рукава
	1
	2

	
	                                                       ИТОГО:
	20
	41

	
	Подкладка
	
	

	1
	Кулиса
	1
	1

	
	Прокладка
	
	

	1
	Нижний воротник
	1
	1

	2
	           Навесная планка
	1
	1

	3
	Манжета
	1
	2

	4
	Стойка нижнего воротника
	1
	1

	
	                                                       ИТОГО:
	4
	5

	
	Брюки (модель 4)
	
	

	
	Верх
	
	

	1
	Передняя половинка брюк
	1
	2

	2
	Задняя половинка брюк
	1
	2

	3
	Правая часть пояса
	1
	1

	4
	Левая часть пояса 
	1
	1

	5
	Задняя часть пояса
	1
	1

	6
	Откосок
	1
	1

	7
	Шлёвки
	1
	2

	8
	Подкладка бокового кармана - верхняя часть
	1
	2

	9
	Подкладка бокового кармана - нижняя часть
	1
	2

	10
	Клапан заднего кармана
	1
	2

	11
	Подкладка заднего кармана - верхняя часть
	1
	1

	12
	Подкладка заднего кармана - нижняя часть
	1
	1

	13
	Навесная петля клапана
	1
	1


Продолжение таблицы Б1

	№

лекал
	Наименование детали
	Кол-во лекал
	Кол-во деталей кроя

	14
	Усилитель половинки
	1
	2

	15
	Усилитель задней половинки брюк
	1
	2

	
	ИТОГО:                                                                    
	15
	23

	
	Прокладка клеевая
	
	

	1
	Прокладка левой части пояса
	1
	1

	2
	Прокладка правой части пояса
	1
	1

	
	ИТОГО:                                                                    
	2
	2


Приложение В

                                             Справочное

Особенности обработки изделий 

1. Куртка и брюки (модель 1, 2)

1.1 Детали куртки и брюк стачиваются швом шириной 1,0 см, обтачиваются  0,7 см.

1.2 Отделочные строчки прокладывают по: кокеткам полочки, рамки кармана, плечевым швам, по пройме на участках кокеток, нижнему краю куртки, шлевкам, вытачкам брюк, листочкам кармана брюк, гульфику брюк, боковому шву задней половинке брюк, левой половинке брюк вдоль шва стачивания задних половинок, поясу брюк – на расстоянии 0,2 см от края или строчки стачивания изделия.

1.3 Прокладывают две отделочные строчки по концам и отлету воротника, вдоль боковых и нижнего краев клапана, по обтачным краям погона, накладному карману на полочках, вдоль боковых и нижнего краев манжеты, вдоль боковых и нижнего краев клапана брюк, на шве обтачивания бокового кармана брюк –  0,2/0,7 см.

1.4 Накладной карман на полочке перегибают по надсечкам и застрачивают две складки шириной шва 0,3 см (ширина складок 0,3 см).

Обметывают верхний срез кармана.

1.5  Обработка рукава

Верх шлицы рассекают по надсечке нижней части рукава глубиной 1,0 см.

Запас шва подгибают дважды на шлицу нижней части рукава по 0,5 см на изнаночную сторону и застрачивают шириной шва 0,2 см. Деталь планки шлицы рукава складывают вдоль пополам по надсечкам (изнаночной стороной внутрь), перегибая на 45 ˚ верхнюю часть планки. Боковые срезы планки шлицы совмещают с локтевым срезом нижней части рукава, выравнивая нижние срезы. Верхний край планки настрачивают на нижнюю часть рукава (в виде треугольника). Нижнюю и верхнюю части рукава стачивают по линии локтя, одновременно стачивая планку шлицы рукава и нижнюю часть рукава.

1.6  Кокетку к спинке притачивают по надсечкам.

1.7  Обработка подборта

Плечевые срезы подборта и обтачки горловины спинки стачивают. Внутренние срезы подборта и обтачки горловины обметывают. Обтачку низа полочки притачивают к нижнему срезу подборта от среза борта до надсечки.

1.8  Обработка воротника

Частота машинной строчки при пошиве должна быть 3-4 стежка на 10 мм. Концы внутренних и наружных строчек соединительных швов должны быть закреплены тройной обратной строчкой, диной 7,0 – 10,0 мм. При обрыве нитки строчки должны быть закреплены заходом на ранее простроченный участок на длину 30,0 – 40,0 мм. Готовые изделия очищают, концы ниток обрезают.

Верхний и нижний воротники складывают лицевой стороной внутрь, по надсечкам, обтачивая по концам и отлету (припосаживая в уголках верхний воротник) шириной шва 0,7 мм. Запасы швов высекают в углах воротника. Воротник выворачивают, выправляя уголки. Две отделочные строчки прокладывают по концам и отлету воротника шириной шва 0,2/0,7 мм. Нижние срезы воротника стачивают по надсечкам, закрепляя вешалку по центру воротника, шириной шва 0,5 см. По воротнику прокладывают строчку по линии сгиба стойки по разметке, расправляя воротник. Воротник с горловиной соединяют, совмещая надсечки, и концы воротника со сгибом борта, шириной шва 0,7 см. Воротник в горловину втачивают шириной шва 1,0 см, обтачивая его подбортом и обтачкой горловины спинки, совмещая швы и надсечки.

1.9  Обработка манжет

Манжету складывают вдоль по надсечкам (лицевой стороной внутрь), обтачивая по боковым срезам, подгибая запас шва верхней манжеты на 1,0 см на изнаночной стороне, шириной шва 0,7 см.

1.10 Обработка муфты погона-хлястика

Деталь муфты складывают вдоль по надсечкам и стачивают шириной шва 1,0 см. Муфту выворачивают и выправляют. Боковые стороны муфты стачивают, располагая шов стачивания посередине, расправляя его. Припуск боковых срезов муфты обметывают, оставляя 1,5 см концы обметочной строчки. Шов стачивания муфты закрепляют с двух сторон, заправляя концы обметочной строчки внутрь.

1.11 Обработка бокового кармана на брюках

Переднюю половинку брюк совмещают с подкладкой бокового кармана по линии входа в карман и обтачивают. Подкладку отворачивают на изнаночную сторону, выправляя шов. Срезы подкладок бокового кармана совмещают, выполняя закрепки по разметке. Закладывают складку на передней половинке брюк (запас к середине), одновременно стачивая подкладку с передней половинкой брюк по верхнему срезу. Подкладку кармана стачивают и обметывают шириной шва 1,0 см.

2 Куртка и брюки (модель 3, 4)

2.1 Детали куртки и брюк стачивают швом шириной 1,0 см, обтачивают 

0,7 см.

2.2 Отделочные строчки прокладывают по:

- краям погона, по трем сторонам клапана полочки и брюк, накладному карману рукава и полочки, усилителю на передние половинки брюк, карману на передних половинок брюк – две отделочные строчки 0,2/0,7 см;

- шлицам рукавов, планки полочки, плечевым швам, пройме, манжетам, низ куртки, шлевкам брюк, краям рамки кармана, поясу и кулисы брюк, гульфику брюк, боковому шву задних половинок брюк, левой половинке брюк, низу брюк – на расстоянии 0,2 см от края или строчки стачивания изделия.

2.3 Обработка воротника 

Верхний и нижний воротник складывают лицевой стороной внутрь, обтачивая по концам и отлету шириной шва 0,7 см, припосаживая в уголках верхний воротник. Запасы швов в углах воротника высекают, не доходя до строчки 2-3 мм. Воротник выворачивают, выправляя уголки. Воротник по краям и отлету отстрачивают, закрепляя по горловине, вкладывая тесьму вешалку по центру воротника. Воротник втачивают в горловину по надсечкам. По лицевой стороне обтачки горловины спинки прокладывают закрепляющую строчку, закрепляя запас шва втачивания воротника.

2.4 Обработка погона-хлястика

Погон-хлястик складывают вдоль пополам лицевой стороной внутрь, обтачивая по шаблону. Погон-хлястик выворачивают на лицевую сторону, выправляя углы. По краям погона-хлястика прокладывают отделочную строчку. Погон-хлястик по разметке подрезают. Петлю на погоне-хлястике обметывают.

2.5 Обработка навесной планки

Планку складывают лицевой стороной внутрь вдоль по надсечкам, обтачивая концы планки шириной шва 0,7 см. Планку выворачивают на лицевую сторону, выправляя углы. Строчку (шириной шва 0,5 см) прокладывают по длинному боковому срезу планки, скрепляя слои ткани между собой. Четыре петли обметывают по разметке

2.6 Обработка навесной петли клапанов

Деталь навесной петли складывают изнаночной стороной внутрь по надсечкам, обметывая петлю по центру навесной петли на расстоянии 0,7 см от сгиба.

2.7 Обработка накладных карманов рукава

Верхний срез кармана обметывают. Припуск верхнего края кармана перегибают на изнаночную сторону по надсечкам и застрачивают швом в подгибку с открытым срезом.

2.8 Обработка шлевок брюк

Деталь шлевки складывают вдоль пополам изнаночной стороной внутрь, прокладывая отделочную строчку вдоль сгиба. Припуски продольных срезов шлевки подгибают внутрь, застрачивая.

2.9 Обработка пояса брюк

Передние и задние части пояса притачивают, подкладывая под строчку притачивания две эластичные ленты, смещая верхнюю ленту от надсечки перегиба пояса на 0,3 см, одновременно закрепляя ленту по боковым сторонам. Заднюю часть пояса огибают передней частью пояса, стачивают припуски притачивания передних частей к задней части, строчка в строчку, до середины нижней эластичной ленты. Пояс выворачивают на лицевую сторону, выправляя углы и швы, запасы швов притачивания направлены в сторону передних частей пояса. Отделочную строчку прокладывают по задней части пояса вдоль перегиба и отделочную строчку кулисы под верхней эластичной лентой. Припуск верхнего края кармана перегибают на изнаночную сторону по надсечкам и застрачивают швом в подгибку с открытым срезом.
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рис.�
Наименование�
Внешний вид и технические характеристики�
�
�
Общие положения�
    Изделия выполнены из смесовой ткани   арт. 4С5-КВ ТУ РБ-00312254.002, обладающей разрывной нагрузкой по основе не менее 800 Н, по утку – 400 Н; стойкостью к истиранию по плоскости не менее 5000 циклов; изменению размеров после мокрой обработки по основе не более минус 3,5 %, по утку – 


± 2,0 %; устойчивостью окраски к стирке 1 не менее 


4/4 баллов, к глажению не менее 4 баллов, к сухому трению не менее 3 баллов.�
�
1�
Куртка хлопчато-


бумажная 


(модель 1)


�
      Куртка хлопчатобумажная  младшего  из смесовой ткани,  с отложным воротником, с поясом с четырьмя шлевками, стянутыми в области боковых швов эластичной лентой шириной 8 мм 


ТУ 17-09-326 с центральной бортовой застежкой на «молнию» ОСТ 17-891. Полочки с кокеткой. На деталях переда выполнены накладные и прорезные карманы. Накладные карманы с клапанами, застёгивающимися на две петли и пуговицы Ø 15 мм ОСТ 17-699. На накладных карманах отстрочены защипы, имитирующие планку. Над правым клапаном кармана нашивается нагрудная нашивка по должностному предназначению. Прорезные карманы в «рамку», застегивающиеся на тесьму «молния» ОСТ 17-891.


   Спинка с отрезной кокеткой.


   Рукава втачные, двухшовные с притачными манжетами, которые застегиваются на две петли и две пуговицы Ø 15 мм ОСТ 17-699. По шву притачивания манжет заложены складки в сторону локтевого шва.
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