
MINISTERSTWO SPRAW WOJSKOWYCH 
Departament Intendentury

WARUNKI  TECHNICZNE MATERIAŁÓW WOJSKOWYCH.

Trzewiki juchtowe.

Nr..552 k a t a l o g u



MINISTERSTWO SPRAW WOJSKOWYCH Warszawa,dnia 10.czerwca 1931. 
Departament Intendentury

M. 4./31.

WARUNKI TECHNICZNE MATERJAŁÓW WOJSKOWYCH.

Trzewiki juchtowe.

S p i s  r z e c z y
Paragraf: 

Ogólny opis ............................ .1

Materjał ................................... 4
Wykonanie .................... . ...........  5
Normy i materjał pomocniczy . ..  6.

OGÓLNY OPIS.

Wzór ; ”1931”.
Rodzaj wierzchu: juchtowy,kwatery na przyszwie, z półmiechem, pięta usztywniona od zewnątrz.
Rodzaj spodu:

Ogólny wygląd: rysunek nr 1

WYMIARY

Wymiary wewnętrzne,czyli wielkość obuwia,oraz stosunek pro­centowy poszczególnych wielkości podaje przepis M.3./31. Warun­
ki techniczne kopyt\  Wymiary długości i szerokości wykrojów naszą odpowiadać za­
twierdzonym szablonom. Wysokość obcasa łącznie z podkówką i podeszwą wynosi 28-32
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T r z e w i k i  j u c h t o w e

3. CZĘŚCI SKŁADOWE

Poniższa tabela podaje poszczególne części składowe wier* 
cha i spodu trzewika oraz części obcasa.
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Rozmieszczenie części składowych w trzew ika podaie rysunek 
przekroju  trzew ika n r ,2, rozmieszczenie i  ilo sd  gwoścLzi ochroń 
nych podają oddzie ln ie  szablony•

4. IATERJAŁ,

Do wyrobu trzewików juchtowych używa s ię :  
a /  skór juchtowych, pode szwowych i  poapode szwowych.
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Jaiosć^giyganjch skór musi odpowiadać wanmkoa praewidzia^

5/ ośeśel netalowych,
c/ dodatków.
nym w P.S,200£d80L
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Jakość części metalowych,a mianowicie: podkówek.gwoździ 
ochronnych,gc^ek^i nitów,musi odpowiadać Warunkom techniczny®

Jakość dodatków,a mianowicie nici,gwoździ szewckich, taśmy 
i  drutu stalowego, drut u śrutowego,taśmy kołkowej ,paku smolnego 
i  smoły szewckioł musi odpowiadać "Warunkom t^pnnicznym" 11.29, 
oO, 31, 38, 33, 34 i  35*

WZKONAKIE*

Wykonanie trzewików juchtowych ohejmnje następujące czyn­
ności«
A, Przygotowanie części składowych, na co składa się:

a/ wykrój skórzanych części składowych, 
t>7 oDrówca skórzanych części składowych, 
c/ uzgadniania skórzanych części składowych w 1 parze 

/parowanie/.
B. Sporządzenie trzewika, na co składa s ię :

a/ wykonanie wierzchu,
W ćwiekowanie,
o/, przymocowanie spodu do wierzchu, 
d/. przymocowanie oocasa,
ęY wykonczenie trzewika i nabicie gwoździ ochronnych, 
f/  cechowanie trzewika.

A, Przygotowanie części składowych.

a/ Wykrój skórzanych części składowych,,
Wszystkie wykroje skórzanych części składowych muszą od- 

posiadać zatwierdzonym szablonom pod względem wymiarów po­
wierzchni i  kształtu oraz wamnkom,podanyó w poniższej xahe-IX v

te
ta
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tera |wa 

łi
iii  i

z toku i  karku i 
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szych uszko*
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'SB? Rodzaj Miejsce,z którego ^Grubość Zwrócenie Szczegół
dowa skóry ma być wykrojona l w mm

^ ■ ■ • o u b U M U s t n ^ p s n c a B a M
liczka wymagani1,
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szwowa
lub
podpo- 
aeszwo­
wa

z części skóry i 
nienadających się 
na inne więcej 
wartościowe wykro- i
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dowolne
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macz

pode-
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z grubego ścisłe- { 
go karku lub z { 
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należy fcroio 
wypełniacze j 
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j Cześć i Bodzaj dopuszczał- 
! skła- !
j dowa j nego odchylenia

■1 Warunki * pod jakiem! odchylenie 
{ jest dopuszczalne

i Kwatera } nieznaczne wyciąga- 
[ i nie się

• | kwatera może się nieznacznie wyciągać 
J tylko po lin ji nogi, t . j a pionowo

| j nieznaczna luinoić 
lub nieznacznie 

j j Mniejsza grubość
j odchylenia te nogą się znajdować ty li 
} pod zapiętkiem i w górnej części kwa*1
i 5*

j { zacięcia

1 1
i ; 
i ____ ____ i ______________________________

[pół- T  zadraśnięcia 
Iniećh i

! zacięcia niegłębsze jak % grubości sfc 
i mogą się znajdować tylko pod zapiętki 
i -jednak położone w odległości najmniej 
| 10 mm oa lin ji szycia i  zgięcia przy 
j wijaniu wierzchu na podpoaeszwę

~j tylko nieznaczne 
i
i ___ _______ „

Od powyższych wymagań są dopuszczalne następujące odchyle­
nia*



s e  '<
dowa

iodzaj dopuszczal­

nego odchylenia

Warunki,pod jakiend odchylenie 

jest dopuszczalne

Sapiętek wągry wągry dobrze zagojone w ilości nieprzekra- 
czająpej 3 sztuk mogą zachodzić przy 20$ 
obuwia Jednak pod warunkiem̂ że są położo­
ne w odległości najmniej 10 mm od lin ji 
szycia i  zgięcie przy zawijaniu wierzchu 
na podpodeszwę

Nakładka wągry wągry dobrze zagojone w ilości nieprzekra- 
czające3 3 sztuk

|fc>4e- zacięcia tylko jedno zacięcie na wyłożeniu

wągry zagojone; przy rozkroju skór wojskowych 
dopuszczalne są wągry nio zagój one

Podeszwa nieznaczna luś- j 
no 6 j

odchylenie to może sie znajdować tylko 
pod obcasem najmniej 15 mm od przedniej 
krawędzi obcasa

mniejsza grubość odchylenie to może sie znajdować tylko 
pod obcasem najmniej 15 mm od przedniej 
krawędzi obcasa, jednak pod warunkiem,ze 
grubość podeszwy w tem miejscu nie jest 
mniejsza jak 3,5 mm

wągry wągry dobrze zagojone w ilości nieprzekra- 
c zając ej 3 sztuk 1 tylko pod obcasem

Pod-
wierzch-Dik

nieznaczna lu£~ 
ność -
zacięcia nie głębsze jak % grubości skóry, tylko 

jedno zacięcie na podwierzćhniku

wągry wągry dobrze zagojone w ilości nieprze- 
kraozająpej 3 sztok

lhpeł-
niacz

zacięcia zacięcia nie mogą, być $:ebsze jak gru­
bości skóry i tylko na stronie mizdry

wągry wągry dobrze zagojone w ilości nieprze- 
kraczającej 3 sztuk



b / Obróbka skórzanych części składowych

Część
s&&~
dowa

Czynność M i e j s c e  |

i

i Na 
| stronie

iNa szeroko - 
| ści /odleg­
ło ś c i,o d  kra- 
jwędzi/ w m
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m ieiscu gr» 

| bośc 1 mm
Is a -
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! 1

ścienie­
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j

tylna krawędź j
ii
i* ze~ I1 wnętrz-i
L 5 2 ___ i

j około 4
i
i
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i wed£ nasi *
} chować w n» 
j cieńszera 
1 miejscu gr«
I bóść 1,5 0*'! 1 

! i

ij
ii ii \

górna krawędź *1
ii
i we- I 
i wnętrz-!
n e j i

j~ około 6
ii

1 11 1
1

i i i ij krawedl przed* ]
n ia i  wklęsła j

i 1 1 ____  1

| we- | 
j wnętrz-j
i ^ ___ ;

I około 4
i
1i_____ ._ ________

j Pasek j 
i i 

|

| ścieni©- 
1 n ie
i

| gónia i  boczne ]
; krawędzie ]
i i i i i

m etra-j
! nej 1: 1 i 1 1
...____ ...J

j około 4
i
1iiii

ścieniona# 
wędź musi 0 
cnowaó w nft 
cieńszcm 
mieiscu _grfl' 
bość 1?5 V

dolna krawędź we- i 
wnętrz-i 
B63 i

i
i________ j

j ókółó'1 2
i
1

j

ścieniona B* 
wędź musi 
mieć w naj.-| 
cieńszom wtf 
sen około J  
0.5  mm gruPJ 
ści {

a 1’ -

_____ J

ścienie­
nie

_______

górna krawędź j
ii
i
Iii i > i

1 _________  l

we- j 
wnętrz-i
aej j

i
!«
i

___________

około 4
1j
1
11t1

ścieniona#! 
wedf musi 
cnowaó w n& 
cieiSszeo { 
mieiscu grtf* 
boś? 1,5 « m j

Poniisaa tabe la  podaje p rzy ja k ic h  częściach składowych 
trzew ika  oraz w których miejscach tych części należy wkonaó 
czynności obróbki. ’
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dowa

*— —fi
Czynność fi i  e j s c e

£

Na T 

stronie j

Ra szeroko- 
ści/odlogło-* 
ści od kra­
wędzi/ w mm

Szczególne

wymagania

Za­
kład-
Vn

ścienie­
nie

wszystkie kra­
wędzie

Liczka m górna krawędź 
zakładki musi 
być bardzo i

oszlifo­
wanie

ścienione kra­
wędzie

liczka
\ii

elastyczna > a \ 
pozostała 
część bardzo 
ścisła

wycięcie 
3-4 zę­
bów trój­
kątnych

dolna krawędź 
(w środku
1i

do 15

awilże­
nie

r

i

cała zakładka - -
»
Ii—

ôdpo-

szwa

stępie^ 
1 nie

iiiii

cała krawędź nizdry do 3 - it?i *
1 5

Żeber­
ko

ścienie­
nie i

wszystkie kra­
wędzie

mizdry zalotnie od 
j grubości is

i Sztyw- 
1 nik

ścienie­
nie

'ii wszystkie kra­
wędzie poza 
krawędzią przed­
nią

liczka około 8

ii
1-

przednia kra­
wędź

liczka około 15 ścienienie mu­
si być tak wy- 
konano, ażeby«>4 MAS

^Pod-
suwka

1 ścienie­
nie i

tylna krawędź mizdry około Ib 1 czenia podsuw- 
{ ki ze sztywni’

■l

1
i

|

1 ___
i iŁ ie m  oy<£Q 
gładkie, bez 
zgrubienia

i

wykonanie 
rysu 
otwartego 
/tjlkoT_ 
przy ooa- 
**ia szyto- 
kołkowa- 
nem/

stólenie

! wokoło całej 
• krawędzi poza 
krawędzią tyl­
ną

Tcała podsuwka

mizdry około 13 głębokość plo-l 
nowa rysa ao { 
1 j3o;przy usta-}
laniu odległo-4 
sci rysu nale-i 
ży uwzględnić; 
warunki w czę-l 
ści: "przymo-J 
cowanie s|oduj

7~
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c / Uzgadnianie skórzanych części składowych /parowanie/^

GM t
dowa

i Czynność I Na 
M i e j s c e  j

i stronie
[ ia  szeroko­
ści/odległo­
ści od kra­
wędzi/ w om

Śzczągólne
wymagania

Pode­
szwa

i

i

wykona­
nie kry-

S F Ł g r
w
przy.obuwiu 
szyto- 
kołkowa- 
nem/ j

i! i : i i i : i i jL- 1

obie krawędzie t  liczka 
w glanku po- i 
czątek rysów J 
pod obcasem co 
najmniej 2 0  om i i 
od przeoniego | j 
boku obcasa; j 
końce rysów w S 
miejsce,w ktd- } 
rem znajduje J 

i  się  ścieniona i 
krawędź pod- S 
sawki,to»oko- } 
ło  15 bb łg łąb  
podsuwki I 

i

około 13 głębokość pio 
nowa czyli . 
rowka rysu o»
1.0 do 1 .5  JB* 
głębokość vko 
saa,czyli sz« 
rokóśc wargi, 
rysu od 4,0 o1
5.0 mm; prffl[ 
ustalaniu  od" 
ległości ryso.

Ą a t s a ^
części: "przy-- 
mocowanie spo 
du"i

!
zwilżę- 1 ca ła  podeszwa { 

1  _ _ _ _ i i
i

1 Pod- 1 przygoto-! sbicie odpowiedniej ilo śc i podwierzchników I  zwilżO' 
i sadkaj wanie { nej pcdsaaki, oraz mocne sprasowanie prasą mechani- 
j i  pod-j obcasa ; cznąt 
iiderach-l i
[."“ U  _ _ 1 — . . . . . .

Wszystkie skórzane części składowe jednej pary trzewi­
ków nasza być dobrane pod względem grubości, śc is ło śc i, bar­
wy i  gładkości mizdry i  liczka! & 9 *

B* S p o r z ą d z e n i e ,

a / Wykonanie wierzchu.

Szycie całego wierzchu aa być wykonane nićmi Inianemi 
nr, 18/3 o długości ściegóws 3 ściegi na 10 ima.

Sposób sporządzenia wierzchu je s t następujący.
Dwie k w a t  e r y ,  złożone stroną wewnętrzną do s ie ­

b ie , zszywa się  jednym szefem w od le^ośei około 2  urn od ty l­
nej krawędzi* la  początku szwu przeszycie należy powtórzyć 
na długości 10 mm* Zszyte krawędzie muszą być dobrze im g ła- 
dzono 9

Na zewnętrznej stronie górnej części zs^rtego ty łu  kwa- 
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ter naszywa sie dwoma szwsoni p a s e k  dochodzący do 
górnej krawędzi kwater. Pierwszy szew ma T̂ yć umieszczony 
w odległości około 2  mm od boczny& i  górnej krawędzi paska, 
drogi w odległości około 3 mm od pierwszego. Pozostałe koń­
ce nitek należy wyciągnąć na zewnątrz i  tam je przykleić.

Na dolnej części zszytego tyłu kwater naszywa się dwoma 
szwami z a p i ę t e  k, zachodzący swa górną krawędzią 
na dolny koniec paska na przestrzeni około 15 mm, Pierwszy 
szew ma tyć umieszczony w odległości około 3 mm od górnej 
krawędzi zapiętka, drugi w odległości około 3 mm od szwu 
pierwszego.

Na wierzchu języczka przy szwy naszywa się p ó ł  -  
m i e c h  trzema szwami, z których pierwszy ma być u- 
mieszczony w odległości około 2 mm od krawędzi półmecha, 
dragi i  trzeci w odstępie około 3 mm od siebie, jednak tak, 
ażeoy trzeci szew znajaawał się w odległości około 2 mm od 
krawędzi języczka przyszwy.

Boki połmiecha przyszywa się do przednich boków kwater 
jednym szwem w formie ramki szerokiej u góry 30-22 mm, u do­
łu 22-34 mm. Boki ramki przy krawędziach kwater muszą, być 
położone od nich w odległości około 2 mm, Początek i  koniec 
szwu zbiegają się w jednem miejscu u dołu przy krótkiej 
przedniej Krawędzi kwatery. Pozostałe w tem miej sen końce 
nitek należy wciągnąć pod kwaterę i  tam je przykleić,

W każde) kwaterze w pośrodku wyżej opisanej ramki wpra­
wia się 7 o c z e k  w równych od siebie odstępach, z 
tem. że .końcowe oczka powinny się znajdować w odległości 
około 16 mm od krawędzi kwatery, licząc od środka oczka.

Hklęsłe boki kwater przyszywa się do p r z y s z w y  
jednym ciągiem, zaczynając i  kończąc szycie na dolnej krawę­
dzi kwatery w ten sposób, aby powstały 4 długie szwy równo­
ległe wzdłuż wklęsłej krawędzi kwatery oraz owa krótkie 
szwy równoległe wzdłuż krótkiej przedniej krawędzi kwatery. 
Odle^rości szwów są następujące:
1.dłogi szew około 2 mm oa wklęsłej krawędzi kwatery
2, " " " 3 mm od szwu pierwszego
3, " " 8 mm od " drugiego
4. " " " 3 mm od " trzeciego
1.krótki " " 3 mm od krótkiej przedniej krawędzi kwa­

tery
3. " *  * 3 mm od pierwszego szwu krótkiego- 

Połażenie kwater z przyszwą wzmacnia się n i  t  e m 
z a c i s k o w y m ,  wtłoczonym pomiędzy diugim i  trzecim 
szwem w odległości około 16 mm od krótkiej przedniej krawę­
dzi kwatery, licząp od środka ni tu. . . . .

Po sporządzeniu całego wierzchu,a przód ćwiekowaniem, 
sznuruje się dolną część kwater mocnym sznurkiem na długości 
4 dziurek.

b/ Ćwiekowanie.
Czynność ta może "być wykonam maszynowo lub ręcznie w 

ten sposób. Re między zapiętek i  kwatery wkleja się zwilżo­
ną z a k ł a d k ę ,  poczem w i e r z c h  nakłada się 
na kopyto z przyczepioną p o d p o d e s z w ą ,  a jego



krawędzie dolne zawija się i  prumocowuje do podpodesawy 
teksaai nr*7-14, Teksy powinny byÓ umieszczone w odległości 
około 16 ism od krawędzi podpoaeszwy* Odstęp tete ów od sie­
bie wynosi w pięcie i  czubku około 5 mm, w pozostałych miej­
scach 10-15 ma- Krawędzie przyszwy w czubku przy ćwiekowa­
niu powinny być ukośnie nacięte* jednak nie głębiej jak do
5 mm przed krawędzią podpodeszwy, Szerokość zawiniętego 
wierzchu musi wynosić najmniej 20 mm, Zawinięty wierzch mu­
s i  być dobrze wygładzony.

Spód trzewik| uszczelnia się przez dokładne o smołowanie 
całej powierzchni po&podeszwy mięazy krawędziami zawinięte­
go wierzchu, poczem iclęsłe miejsce w balu wypełnia się 
w y ł o ż e n i e  m*

Bo podpodeszwy przyczepia się gwoździkami p o d a n i '  
k f oraz s z t y w n i k  z nałofconem ż e b e r  - 
k i  e m, Sztymik powinien zachodzić swą przedade krawę­
dzią na podsuwkę na długości około 16 mm i  tworzyć v tern 
miejscu łagodne przejście,

c/ Przymocowanie spodu do wierzchu.

Czynność ta może być wykonana dwoma ą> osobami, t»j« spo­
sobem maszynowego śrubowania lub maszynowego prze szycia i  
kołkowania,

Sposób maszynowego Śrubowania.

i. i p ? di i  ? ®, * ? priyrocownję się jednm raędem wtręr 
tek z .drutu śrubowego wokoło całej krawędzi /poza krawędzią 
tylną/. Odstęp pomiędzy wkrętkami wynosi 25 do 30 m ,

P o d e s  z wę  przymocowuje się jednym rzędem wkrę­
tek wokoło całej krawędzi podeszwy oraz drugim rzędem tylko 
ti glanku podeszwy. Pierwsze wkrętki drugiego rsędu w glanku 
muszą się znajdować pod obcasem najmniej 20 mm od przedniej 
krawędzi obcasa, a ostatnie powinny zachodzić na podsuwkę 
na długości około 15 mm

Widoczne od wewnątrz na podnodeszwie rzędy skrętek mu­
szą być rozmieszczone w następującej odległości od krawędzi 
poapoaeszwy? pierwszy rząd /wokoło całej krawędzi/ około 
4 mm. drugi rząd /pochodzący z przymocowania podswrki i  po­
deszwy w glanku/ około 9 mm licząc od środka ifcrętki* 

Odstępy pomiędzy wkrętkami widocznemi na powierzchni 
podeszwy powinny wynosić około 9 mm.

Przymocowana podeszwa musi być dobrze wymaglowana,

Sposób maszynowego przeszycia i  kołkowania,

P o d s u w k ę  przeszywa się w rysie na całej jego 
długości dobrze osmołowanemi nićmi Inianem nr,18/8 ście­
giem dwunitkowym o długości 8-10 mm.

P o d e s z w ę  przeszywa sie tylko w glanku na całej 
długości rysów w tw  sam sposób jak podsuwkę, poczem rysy 
wypełnione cementem należy szczelnie zamknąć.
, , Następnie przymocowuje się podeszwe dwoma rzędami koł­
ków z tasiśy kołkowej o grubości 2  mm wbitych wokołc całej
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krawędzi podeszwy.
Widoczne od wewnątrz na podpodeszwie kołki i  ściegi prze­

szycia musza być rozmieszczone w następującej odległości od 
krawędzi podpoaeszwy: pierwszy rząd kołków około 4 mm, ście­
gi przeszycia podsowki i podeszwy w glonku około 9 mm. drugi 
rząd kołków około 14 na, lic2ąc od środka kołka względni© 
ściegu.Odstępy pomiędzy kołkami widoczneai na powierzchni pode­
szwy powinny wynosić 6-7 mnu

Przymocowana podeszwa tańsi "być do orze wymaglowana.

d/ Przymocowanie obcasa.

_j gwoździami do 
. r _ ____________ u sza być widoczne w podpodeszwie, jed­
nak nie mogą wystawać posad jej powierzchnię*

Do przymocowanego obcasa prs&bija się odpowiednią p o d- 
k <5 w k ę, a wolną przestrzeń między podkówka wype&ii a się 
w y p e ł n i a c z e m  przybitym 10-14 gwoździami.

Wielkości jpodkówek podaje przepis M.21. "Warunki techni­
czne podkówek",

eł Wykończenie trzewika 1 nabicie gwoździ ochronnych
Boki podeszwy i podsuwki muszą być równo strugane i  wy­

palone woskiem. Po wykonaniu tej czynności boki podeszwy po­
winij wystawać około 3 mm ponad przyszwę.

Przedni bok obcasa należy równo obciąć, a pozostałe boki 
należycie ostrugać. „ , , , , ,Cała powierzchnia spodu oraz boki obcasa powinny być do­
brze wygładzone, apreturowane i  wyczyszczone.

Do podeszwy wbija ślę g w o ź d z i e  o c h r o n n e ,  
rozmieszczone w sposób i w ilości podanej na oddzielnych 
szablonach.

f/ Cechowanie trzewika,
i

tera~szerokości i"tęgoścI”oraż rok wy-

Całokształt przepisów i  materjałów pomocniczych, niezbędnych 
przy viiyrobie, nadzorze i odbiorze trzewików juchtowych, stsnowią 
poza mniej szym przepisem'

-  13 »

Czynność tą  wykonuje się maszynowo w ten sposób,że przy-
fotowmy o b,c a s przybija się 10-13 gwoździami do pię- 
y podeszwy* Gwoździe musza być widoczne w podpodeszwie,jed­

nak nie mogą wystawać ponad jej powierzchnię*
Do przymocowanego obcasa prwbija się odpowiednią p o d- 

k ó w k ę, a wolną przestrzeń między podkówka wype&ii a się 
w y p e ł n i a c z e m  przybitym 10-14 gwoździami.

Wielkości jpodkówek podaje przepis M.21. "Warunki techni­
czne podkówek".

eł Wykończenie trzewika 1 nabicie gwoździ ochronnych.
Boki podeszwy i podsuwki muszą być równo strugane i  wy­

palone woskiem. Po wykonaniu tej czynności boki podeszwy po­
winij wystawać około 3 mm ponad przyszwę.

Przedni bok obcasa należy równo obciąć, a pozostałe boki 
należycie ostrugać. „ , , , , ,Cała powierzchnia spodu oraz boki obcasa powinny być do­
brze wygładzone, apreturowane i  wyczyszczone.

Do podeszwy wbija ślę g w o ź d z i e  o c h r o n n e ,  
rozmieszczone w sposób i w ilości podanej na oddzielnych 
szablonach.

f/ Cechowanie trzewika.
Ra podeszwie przy obcasie musi być wytłoczony wpoprzęk 

wyraźnym sterolem koleino od obcasa w stronę jjlanka: właści­
wy numer wielkości, lite ra  szerokości i  tęgosci oraz rok wy­
robu trzewika _ 'Wewnątrz kwatery w tym samym porządku należy oznaczyć 
tuszem numer wielkości oraz literę szerokości i tęgości

6, NORMY I MATERIAŁ POMOCNICZY
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o/ " " 31. " " " taśmy i drutu stalowego",
p/ " " 32, " " n drutu śrffiowego",r/ ■ " 33. " " " taśmy kołkowe i"/
s/ " " 34. n " " paka smolnego",t/ " ** 35. " " " smoły szewcliej ".

Ponadto,jeżeli do wyrobu trzewików używa się skór wojsko­
wych
u/ przepis H.36. "Zasady rozkroju skór wojskowych".

Z a t w i e r d z a  m.-
KIEBOWNIK INSTYTUTU TECHN.INT* SZSF BBPAHPAHETO INOTDEBTttf

N  Stypnłkowski /-/ B a s  n j
ppłk*int» płk.int.

Warszawa, dnia 10*czerwca 1931
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»/, zatwierdzony m ór trzewika juchtowego, 
b/ " " kopyta do trzewika juchtowego,c/ zatwierdzone szabloig skórzanych części składowych trzewika 

juchtowego,
d/ szablony rozmieszczenia i ilości gwoździ ochronnych, 
e/ P.S.200-8801. "Warunki techniczne i warunki odhioru skór 

dla wojska"
t / przepis M. 1. "Zasady wyrobu obuwia wojskowego", 
gy *  " 2, "Zasady odbioru i nadzoru nad wyrobem obuwia 

wojskowego" 
h/. " " 3. "Warunki techniczne kopyt", 
i/ " " fi. w " " pot&ówek",i/ * * 22. " " * gwoździ ochronnych",ł7 " " 23, " " " oczek", ’
X, " " 24. " " " nitów Naciskowych",
2  • " nici do obuwia*, ’
u/ " " 30. " " " gwoździ szewckiCh",
o/ " " 31* " " " taśmy i drutu stalowego",p/ n w gg « n n drutu śrffiowego",
r/ ■ " 33. n " " taimy kołkowej",
s/ n " 34. " " " paka smolnego",t/ " ** 35. " " " smoły szewc£iejn.

Ponadto,jeżeli do wyrobu trzewików używa się skór wojsko­
wych
u/ przepis M.36. "Zasady rozkroju skór wojskowych".
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