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ЧЕРЕВИКИ З ВИСОКИМИ БЕРЦЯМИ

ТЕХНІЧНИЙ ОПИС
ТО 1881.40108578 – 603:2021
ВСТУП

Цей технічний опис (далі – ТО):

– поширюється на черевики з високими берцями для поліцейських Національної поліції України, що виготовляються з натуральної шкіри та текстильного матеріалу чорного або коричневого кольору литтєвого методу кріплення (далі за текстом – «черевики з високими берцями»);
– використовується у Національній поліції та іншими суб’єктами господарювання, які здійснюють на договірних засадах виготовлення та постачання Національній поліції предметів однострою поліцейських;
– є обов’язковим щодо дотримання вимог при виготовленні черевиків з високими берцями для поліцейських і керівним при прийманні готової продукції даного асортименту;
– не може бути повністю або частково відтворений, тиражований і поширений організаціями або приватними особами без дозволу Національної поліції. 

1. ТЕХНІЧНІ ВИМОГИ
Черевики з високими берцями за розмірами, асортиментом матеріалів, зовнішнім виглядом та якістю виготовлення повинні виготовлятися за типовою технологією виробництва взуття литтєвого методу кріплення та ДСТУ 8634:2016.

1.1. Основні параметри та розміри

1.1.1. Черевики з високими берцями повинні виготовлятися в середній повноті у штихмасовій системі нумерації із одночасним дублюванням розмірів в метричній системі нумерації, що вказано в таблиці 1.
Таблиця 1 – Розміри виробу згідно систем нумерації.

	Найменування системи
	Розмір

	Штихмасова
	36
	37
	38
	39
	40
	41
	42
	43
	44
	45
	46
	47

	Метрична
	230
	235
	245
	250
	255
	265
	270
	275
	285
	290
	295
	300


1.1.2. Черевики з високими берцями інших розмірів та повнот повинні виготовлятися за вимогою замовника. Відсоткові співвідношення розмірів встановлюються замовником.

1.2. Зовнішній вигляд

Черевики з високими берцями комбіновані виготовляються з натуральної шкіри та текстильного матеріалу чорного або коричневого кольору.

1.2.1. Черевики з високими берцями (рис. 1) з комбінованим верхом з натуральної шкіри та текстильного матеріалу, суцільною шкіряною союзкою, високими берцями, глухим клапаном та формованою вкладною устілкою.

1.2.2. На зовнішній деталі берців – напис «ПОЛІЦІЯ» (рис. 2) довжиною (55,0 ± 5,0) мм та шириною (10,0 ± 2,0) мм нанесено методом тиснення (внутрішнє).
1.2.3. У передній частині черевиків з високими берцями розташовано 8 (вісім) пар металевих антикорозійних петель для шнурків.
1.2.4. На клапані зверху настрочена фігурна накладка з натуральної шкіри довжиною посередині (110,0 ± 5,0) мм та шириною (90,0 ± 5,0) мм в верхній частині.

1.2.5. Шнурки повинні бути з синтетичних ниток з термічно обробленими наконечниками довжиною (15,0 ± 3,0) мм.
1.2.6. Підошва двошарова литтєвого методу кріплення повинна бути стійка до дії низьких та високих температур, а також нетривалої дії паливно-мастильних матеріалів. Для виготовлення підошви двошарової у якості ходового шару застосовується гумова суміш, амортизуючий шар – з поліуретану.
1.2.7. Вкладна тришарова формована устілка з амортизуючими елементами.

1.2.8. Готове взуття повинне перевірятися на водонепроникність в динамічних умовах у відповідності до методики наведеної у Додатку А даного ТО. При цьому взуття не повинно промокнути при проходженні не менше 158 400 циклів або 48 годин випробувань.
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Рисунок 2 
1.3. Вимоги до матеріалів

1.3.1. Для виготовлення черевиків з високими берцями повинні використовуватись матеріали, зазначені у таблиці 2.

Таблиця 2 – Матеріали для виготовлення черевиків з високими берцями
	№
з/п
	Найменування матеріалів
	Нормативна документація 
	Призначення матеріалу

	1
	2
	3
	4

	1
	Шкіра натуральна гідрофобна з гладким дрібним малюнком мережівки лицьової поверхні
	Згідно підприємства-виробника
	Для верху взуття

	2
	Матеріал синтетичний дубльований на основі

«нейлону 6.6»
	Згідно підприємства-виробника
	Для глухого клапана, зовнішньої частини м’якої вставки на берцях 

	3
	Матеріал синтетичний на основі поліестеру та поліаміду (МЕШ)
	Згідно

підприємства-виробника
	Для горішньої частини підкладки берців та глухого клапана

	4
	Матеріал підкладковий, дубльований матеріалом з мембранним покриттям еРTFE
	Згідно підприємства-виробника
	Для підкладки берців та глухого клапана

	5
	Стрічка герметизуюча синтетична на основі матеріалу з мембранним покриттям еРTFE
	Згідно підприємства-виробника
	Для герметизації швів підкладки берців та глухого клапана

	6
	Матеріал для дублювання шкіри
	Згідно підприємства-виробника
	Для дублювання проміжних деталей верху

	7
	Матеріал синтетичний спінений поліуретановий (поролон), товщиною (4,0 – 7,0) мм
	Згідно підприємства-виробника
	Для пом’якшуючих (демпферних) елемен-тів взуття (вставка та глухого клапана)

	8
	Матеріал термопластичний товщиною (1,0 – 2,0) мм
	Згідно підприємства-виробника
	Для жорсткого задника та підноска

	9
	Підошва двошарова (гума – поліуретан)
	Згідно підприємства-виробника
	Для низу взуття

	10
	Картон взуттєвий, товщиною не менше 2,0 мм або матеріал нетканий, товщиною, не менше 1,8 мм (сировинний склад: поліестр – 100%)
	Згідно підприємства-виробника
	Для основної устілки

	11
	Матеріал формований тришаровий 
	Згідно підприємства-виробника
	Для вкладної тришарової формованої устілки


Продовження таблиці 2

	1
	2
	3
	4

	12
	Матеріал тришаровий антибактеріальний
	Згідно підприємства-виробника
	Для вкладної змінної тришарової устілки

	16
	Петлі металеві антикорозійні
	Згідно підприємства-виробника
	Для шнурування

	17
	Шнур з синтетичних ниток, діаметром, не менше 3,5 мм
	Згідно підприємства-виробника
	Для шнурків

	18
	Нитки гідрофобні синтетичні взуттєві 
	Згідно підприємства-виробника
	Для зшивання зовнішніх і внутрішніх деталей заготовки та прокладання оздоблювальних строчок 


1.3.2. Черевики з високими берцями повинні виготовлятися чорного або коричневого кольору. Коричневий колір шкіри натуральної – згідно із зразком кольору шкіри натуральної, затвердженої в установленому порядку. Заміна кольору дозволяється лише за згодою з замовником.
1.3.3. Колір матеріалів всіх зовнішніх деталей, що застосовується для виготовлення черевиків з високими берцями, фурнітури та ниток повинен бути в тон матеріалу верху (шкіра натуральна) або відтінку, який гармоніює з основним кольором матеріалу верху. 

1.3.4. Основні хімічні та фізико-механічні показники шкіри натуральної для верху взуття наведені у таблиці 3.

1.3.5. Основні хімічні та фізико-механічні показники матеріалу синтетичного на основі поліестеру та поліаміду (МЕШ) наведені у таблиці 4.

1.3.6. Основні хімічні та фізико-механічні показники синтетичного дубльованого матеріалу на основі «нейлону 6.6» наведені у таблиці 5.
1.3.7. Основні фізико-механічні показники підкладкового матеріалу, дубльованого матеріалом з мембранним покриттям еРTFE наведені у таблиці 6.

1.3.8. Основні фізико-механічні показники герметизуючої стрічки (експонований політетрафторетилен) на основі матеріалу з мембранним покриттям еРTFE наведені у таблиці 7.
1.3.9. Основні фізико-механічні показники матеріалів вкладної змінної тришарової антибактеріальної устілки наведені у таблиці 8.

1.3.10. Основні хімічні та фізико-механічні показники матеріалу для дублювання шкіри наведені у таблиці 9.

1.3.11. Основні фізико-механічні показники синтетичного спіненого поліуретанового матеріалу (поролон), наведені у таблиці 10.

1.3.12. Основні фізико-механічні показники термопластичного матеріалу для виготовлення задника та підноска,  наведені у таблиці 11.

1.3.13. Основні фізико-механічні показники двошарової підошви наведені у таблиці 12.

1.3.14. Основні хімічні та фізико-механічні показники ниток взуттєвих наведені у таблиці 13.

1.3.15. За згодою з замовником при виготовленні черевиків з високими берцями допускається застосування інших матеріалів та фурнітури, за якістю не нижче вказаних у таблицях 2 – 13.

1.3.16. Матеріали: нитки, шнурки (окрім змінної пари шнурків із додаткового комплекту) та поролон повинні мати водостійкі властивості, які перевіряються у відповідності до методології, описаної у Додатку Б. Дозволяється використовувати вище перелічені матеріали за умови, якщо вода у них піднімається не більше ніж на 10 мм.

Таблиця 3 – Хімічні та фізико-механічні показники шкіри натуральної
	Найменування показника
	Значення показника
	Методика перевірки

	Товщина, мм
	1,6 – 2,5
	ДСТУ ISO2589:2019

	Масова частка окису хрому, %, 

не менше
	4,3
	ДСТУ EN ISO 20344:2016 

ISO 17075:2007
ГОСТ 938.3-77*

	Масова частка речовин, екстрагованих органічними розчинниками, %
	3,7 – 10
	ДСТУ EN ISO 20344:2016
ГОСТ 938.5-68*

	Межа міцності при розтягуванні,

10 МПа, не менше
	1,8
	ДСТУ ISO 3376:2008

	Подовження при напруженні

10 МПа, %
	25 – 50
	ДСТУ ISO 3376:2008

	Водопроникність хвилин, не менше
	180
	ДСТУ EN ISO 20344:2016 (п.6.13)
ДСТУ ISO17702:2007


Примітка:
* Стандарт скасовано на території України з 01.01.2019р.

Таблиця 4 – Хімічні та фізико-механічні показники синтетичного матеріалу на основі поліестеру та поліаміду
	Найменування показника
	Значення показника
	Методика перевірки

	Сировинний склад:

– поліамід, %, не менше

– поліестер, %, не більше
	33

67
	ДСТУ 4057-2001

(ДСТУ ISO

1833-2:2009)

	Поверхнева щільність, г/м²
	300 ± 50
	ДСТУ EN 12127:2009

	Товщина, мм
	2,5 ± 0,5
	ГОСТ 12023-93

ДСТУ ISO 5084-77


Таблиця 5 – Хімічні та фізико-механічні показники дубльованого синтетичного матеріалу на основі «нейлону 6.6»
	Найменування показника
	Значення показника
	Методика перевірки

	Сировинний склад (трикотажний матеріал із вологовідштовхуючою обробкою), %:
– перший шар (поліамід (нейлон 6.6);
– другий шар (поліестер)
	100

100
	ДСТУ 4057-2001

	Поверхнева густина, г/м2
	380 ± 50
	ДСТУ EN 12127:2009

	Стійкість до стирання, цикли, не менше
	80 000
	ДСТУ ISO

12947-2:2005

	Опір до зволоження (випробування збризкуванням), бали, не менше
	4
	ДСТУ ISO

4920:2005

	Товщина, мм, не менше
	2,0 ± 0,5
	ДСТУ

ISO 5084-2004

	Ступінь тривкості пофарбування до:

	–  сухого тертя, бал, не менше
	4
	ДСТУ ISO
105-Х12:2009

	–  мокрого тертя, бал, не менше
	4
	ДСТУ ISO

105-X12:2009


Таблиця 6 – Фізико-механічні показники підкладкового матеріалу, дубльованого матеріалом з мембранним покриттям еРTFE

	Найменування показника
	Значення показника
	Методика перевірки

	Поверхнева щільність (загальна), г/м2
	500 ± 50
	ДСТУ EN 12127:2009

	Товщина (загальна), мм
	4,0 ± 1,0
	ДСТУ ГОСТ 15902.2:2006

	Водонепроникність мембрани, мБар, не менше
	3 000
	ДСТУ EN 20811:2004

	Опір проникненню водяної пари, Ret, м2*Па/Вт
	20±5
	ДСТУ ISO 11092:2005

	Тепловий опір, 10-3м²К/Вт
	120 – 190
	ДСТУ ISO 11092:2005


Таблиця 7 – Фізико-механічні показники герметизуючої стрічки
	Найменування показника
	Значення показника
	Методика перевірки

	Ширина, мм
	22 ± 2
	ГОСТ 16218.1-93

	Герметичність шва при 1 Бар, 
хвилин, не менше
	5
	ДСТУ EN 20811:2004


Таблиця 8 – Фізико-механічні показники вкладної змінної тришарової антибактеріальної* устілки
	Найменування показника
	Значення показника
	Методика перевірки

	Товщина, мм
	5,0 ± 1,5
	ГОСТ 12023-93 

(ISO 5084-77)

ДСТУ ISO 5084:2004

	Загальна поверхнева щільність, г/м²,

не менше
	700
	ДСТУ EN 12127:2009


Примітка:
* Визначення антибактеріальних властивостей відповідно до ДСТУ ISO 20645:2009.

Таблиця 9 – Хімічні та фізико-механічні показники матеріалу для дублювання шкіри
	Найменування показника
	Значення показника
	Методика перевірки

	1
	2
	3

	Сировинний склад, %:
– бавовна або поліестер
	100
	ДСТУ 4057-2001

	Поверхнева густина, г/м2
	280 ± 40
	ДСТУ EN 12127:2009

	Товщина, мм
	1,0 ± 0,2
	ГОСТ 12023-93 

(ISO 5084-77)

ДСТУ ISO 5084:2004

	Розривне навантаження, Н, не менше:

– за основою;
– за утоком
	300
200 
	ДСТУ EN ISO 
13934-1:2018 
(EN ISO 
13934-1:2013)

	Сила склеювання зі шкірою, Н/мм, не менше:
– у поперечному напрямку;
– у машинному напрямку
	0,2 

0,2
	ДСТУ EN ISO 2411:2017 


Таблиця 10 – Фізико-механічні показники синтетичного спіненого поліуретанового матеріалу (поролон)
	Найменування показника
	Значення показника
	Методика перевірки

	Товщина матеріалу, мм
	4,0 – 7,0
	ГОСТ 12023-93

ДСТУ EN ISO 1923:2005

	Уявна щільність матеріалу, кг/м3
	100 ± 15
	ДСТУ EN 12127:2009


Таблиця 11 –Фізико-механічні показники термопластичного матеріалу
	Найменування показника
	Значення показника
	Методика перевірки

	Товщина задника, мм
	1,3 – 2,0
	ДСТУ EN ISO 1923:2005

	Товщина підноска, мм
	1,0 – 2,0
	ДСТУ EN ISO 1923:2005


Таблиця 12 –Фізико-механічні показники двошарової підошви
	Найменування показника
	Значення показника
	Методика перевірки

	Уявна щільність амортизуючого шару (поліуретан), г/см3
	0,48 ± 10 %
	ДСТУ EN ISO 845:2018

	Щільність ходового шару (зносостійка гума) г/см3, не більше
	1,25
	ГОСТ 263-75

	Твердість Шор А, умовні одиниці, не менше
	55
	ДСТУ ISO 48-4:2019 (ISO 48-4:2018, IDT)
(ГОСТ 263-75)

	Опір до багаторазового згинання, 
після 30 000 циклів збільшення довжини розрізу (тріщини), мм, не більше
	4,0 
	ДСТУ EN ISO 20344:2009 (2016)

	Відносне видовження при розриві, %, не менше
	250
	ГОСТ 270-75

	Опір до стирання, мм3, 
не більше
	150
	ДСТУ EN ISO 20344:2016, п.8.3 ДСТУ ISO 4649:2015 (ISO 4649:2010, IDT)


Таблиця 13 – Хімічні та фізико-механічні показники ниток взуттєвих
	Найменування показника
	Значення показника
	Методика перевірки

	Сировинний склад:

– поліамід або поліестер, %
	100
	ДСТУ 4057-2001

	Видовження на момент розірвання, %, не більше 
	24
	ДСТУ ISO 2062:2004

	Розривне навантаження, сН (гс), 

не менше 
	20 tkt - 4500

30 tkt - 3070
	ДСТУ ISO 2062:2004

	Ступінь тривкості пофарбування до сухого тертя, бали, не менше
	4
	ДСТУ ISO

105-Х12:2009


1.3.17. Висота протектора в пучковій частині підошви повинна бути не менше 4,7 мм за ДСТУ EN ISO 20344:2015 п.8.1.2 (рис. 3).
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Рисунок 3
Поперечний розріз підошви в пучковій частині.
1.3.18. При узгодженні з замовником допускається змінювати фасон копила та малюнок ходової поверхні підошви без зміни параметрів взуття.

1.3.19. Міцність кріплення деталей низу до верху взуття не повинна бути меншою ніж 4 Н/мм, що визначається згідно з ДСТУ EN ISO 20344:2016.
1.3.20. Розривне навантаження шнурків повинно бути не менше 550 Н.

1.3.21. Підноски і задники у взутті повинні бути стійкими. Залишкова деформація задника і підноска повинна бути не більше 1,5 мм та визначається згідно з ДСТУ ГОСТ 9135:2009.

1.3.22. Опір згинання (гнучкість взуття) повинен бути не більше 290 Н, та визначається згідно з ДСТУ EN ISO 20344:2016 (ГОСТ 9718-88).

1.3.23. Для підтвердження відповідності матеріалів, що використовуються при виготовленні черевиків з високими берцями, фізико-механічним та хімічним показникам, наведеним у таблицях 3 – 13 цього технічного опису, замовник має право вимагати надання протоколів випробувань, що засвідчують дану відповідність.

Перелік показників встановлюється замовником. 
В обов’язковому порядку надаються наступні протоколи випробувань, а саме:

1. Шкіра натуральна для виготовлення верху взуття (таблиця 3).

2. Матеріал синтетичний на основі «нейлону 6.6» (таблиця 5).

3. Матеріал підкладковий (таблиця 6).
4. Стрічка герметизуюча (таблиця 7).

5. Підошва двошарова (таблиця 12).

6. Висота протектора згідно з п. 1.3.17.
7. Міцність кріплення підошви до верху взуття згідно з п.1.3.19.

8. Залишкова деформація задника та підноска згідно з п. 1.3.21.
9. Опір згинання згідно з п. 1.3.22.
1.3.25. Замовник може висувати додаткові вимоги до якості (та/або характеристик) матеріалів та надання додаткових протоколів випробувань.

1.3.26. Готове взуття повинне перевірятися на водонепроникність в динамічних умовах (Додаток А).

1.4. Виміри черевиків з високими берцями у готовому вигляді

1.4.1. Лінійні виміри черевиків з високими берцями вихідного розміру (42) у готовому вигляді повинні відповідати даним вказаним у таблиці 14 та ДСТУ EN ISO 20344:2015.
Таблиця 14 – Основні лінійні розміри черевиків з високими берцями 
	Тип взуття
	Висота взуття ззовні,

мм
	Висота взуття всередині, мм
	Висота берців,

мм
	Висота задинки посередині,
мм
	Ширина берців,

мм

	Черевики з високими берцями
	205 ± 10
	180 ± 10
	215 ± 10
	75 ± 5
	145 ± 10


1.4.2. Висота взуття ззовні вимірюється на рівній поверхні, вздовж зовнішньої середньої вертикальної лінії п’яткової частини від підошви до верху м’якого канта.
1.4.3. Ширина берців вимірюється по верхньому краю від центру м’якої вставки верхньої частини берців до переднього краю берців.
1.4.4. Висота берців вимірюється від найвищої точки верхнього канту до основної устілки (рис. 4).
1.4.5. Висота взуття всередині вздовж середньої вертикальної лінії п’яткової частини від верхнього канту до основної устілки (рис. 4).

1.4.6. Вага черевиків з високими берцями вимірюється згідно з ДСТУ ГОСТ 28735:2009. Вага напівпари взуття повинна бути (600 ± 50) г.
1.4.6. Виміри, що не зазначено у таблиці 14 – згідно із зразком-еталоном, затвердженому в установленому порядку.
1.4.7. Різниця у висоті взуття суміжних розмірів повинна бути не більше 5,0 мм. Допускається використовувати один розмір задників на два суміжних розміри черевиків.
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	Матеріал з мембранним покриттям еРTFE (або еквівалент мікропористого полімера)

Основна устілка



	
	DE — висота берців від верхнього канту до основної устілки
АВ — висота взуття всередині вздовж середньої вертикальної лінії п’яткової частини від верхнього канту до основної устілки 

DF≥0,75*DE 

AC≥0,75*AB




Рисунок 4

Висота взуття та вологозахисної мембрани
1.5. Основні вимоги до виготовлення
1.5.1. Усі симетричні деталі в парі взуття повинні бути однаковими за формою, товщиною, розміром і кольором.
1.5.2. Деталі верху з шкіри натуральної зшиваються не менше ніж двома строчками, за виключенням ременя.
1.5.3. Класифікація та види стібків, строчок і швів, що застосовуються для виготовлення черевиків демісезонних згідно з ДСТУ ISO 4915, ДСТУ ISO 4916.
1.5.4. Кількість стібків на 1 см строчки не менше 3.
1.5.5. Оптимальна відстань строчок від краю (2,0 ± 1,0) мм, між паралельними строчками (2,0 ± 1,0) мм.
1.5.6. Всі шви повинні бути закріплені, кінці ниток обрізані.
1.5.7. Вимоги до допустимих відхилень (дефектів) у готовому взутті визначаються згідно з ДСТУ 2158.
1.6. Особливості складання заготовки.
1.6.1. Задинка настрочується на берці двома паралельними строчками.

1.6.2. Союзка настрочується на берці, задинку та нижню частину клапану двома паралельними строчками.
1.6.3. Ремінь (деталь верху з шкіри натуральної) шириною (25,0 ± 3,0) мм настрочується на деталі м’якого канту однією строчкою (рис.5).
1.6.4. Фігурна деталь берців настрочується на деталі м’якого канту двома паралельними строчками.
1.6.5. По передньому краю берців прокладено паралельні строчки.

1.6.6. Для шнурування черевиків використовують 8 (вісім) пар антикорозійних металевих петель (на кожну півпару).

Відстань між центрами антикорозійної фурнітури для вихідного 
розміру (42) складає (30,0 ± 5,0) мм.

1.6.7. Підкладка виготовляється з підкладкового матеріалу, що дубльований матеріалом з мембранним покриттям еРTFE, та з додатковим проклеюванням швів герметизуючою синтетичною стрічкою для запобігання потрапляння вологи.

1.6.8. Напис «ПОЛІЦІЯ» (рис. 2) нанесено на зовнішніх деталях берців під нахилом (рис. 5).
1.6.9. Недопустимо відхилення від осі симетрії союзок, підносків, передніх країв берців та металевих петель більш ніж на 4,0 мм.
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Рисунок 5
1.7. Особливості складання черевиків з високими берцями
1.7.1. При литті підошви затягнуте на копила взуття з обробленою затягувальною кромкою після формування знімають з затягувальних копил, надягають на металеві копила оснащення і виконують за технологією лиття двошарової підошви. 

1.7.2. При литті для виготовлення низу взуття застосовуються суміші на основі термопластичних матеріалів, які в розплавленому стані подаються під тиском у прес-форму і вистигаючи формуються та набирають форму підошви. 

1.7.3. Вкладну формовану устілку вкладають у черевики з високими берцями так, щоб основна устілка була повністю закрита. 

1.7.4. Всі забруднення на взутті видаляють. Незначні механічні дефекти на взутті, які не впливають на якість готового взуття і не погіршують вигляд, виправляють.
1.8. Комплектність

1.8.1. Черевики з високими берцями комплектують у пару за розмірами.
1.8.2. Черевики з високими берцями додатково комплектуються вкладною змінною трьохшаровою антибактеріальною устілкою.

1.9. Маркування
1.9.1. Маркування черевиків з високими берцями повинно відповідати вимогам цього технічного опису.

Маркування повинно виконуватись українською мовою.

Для маркування черевиків з високими берцями повинні застосовуватися:

· товарний ярлик (маркування на індивідуальній коробці);

· етикетка.
1.9.2. На кожній півпарі взуття повинна бути етикетка (рис. 6) з наступною інформацією:

· емблема Національної поліції України;

· назва предмету матеріального забезпечення згідно з нормами належності Національної поліції України;

· напис «ВЛАСНІСТЬ НАЦІОНАЛЬНОЇ ПОЛІЦІЇ УКРАЇНИ»;

· найменування постачальника; якщо постачальник не є виробником, додатково зазначається назва підприємства-виробника або торгівельна марка;

· артикул взуття, присвоєний підприємством-виробником;
· розмір взуття у штихмасовій системі;
· довжина стопи у метричній системі, що відповідає розміру;
· повнота;
· номер та дата договору, за яким здійснюється поставка;

· місяць та рік виготовлення.
Допускається інформацію наносити на різних етикетках, але не більше двох. Для етикетки повинні застосовуватись зносостійкі стрічки ткані або стрічки з нетканих матеріалів з поверхневою щільністю не менше 50 г/м².
Етикетка повинна мати краї, які не обсипаються та пришивається або приклеюється таким чином, щоб вона надійно трималася під час транспортування, зберігання і експлуатації. Інформація на етикетці повинна легко читатися протягом усього терміну експлуатації виробу.
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Рисунок 6 

1.9.3. Товарний ярлик (маркування на індивідуальній коробці) повинно містити наступну інформацію:

· найменування постачальника; якщо постачальник не є виробником, додатково зазначається назва підприємства-виробника або торгівельна марка;

·  назва предмету матеріального забезпечення згідно з нормами належності Національної поліції України;

· зазначення нормативно-технічної документації на виріб;

· артикул взуття, присвоєний підприємством-виробником;
· розмір взуття у штихмасовій та метричній системах, повнота;

· номер та дата договору, за яким здійснюється поставка;

· місяць та рік виготовлення;

· індивідуальний ідентифікаційний номер штрих-код «EAN13» кожного виробу (за наявності).

1.9.4. Допускається нанесення на індивідуальну упаковку іншої додаткової інформації про підприємство-виробника або про продукцію, яка в неї запакована.
1.9.5. Маркування на транспортній упаковці визначається згідно з ГОСТ 14192-96*.
Примітка:
* Стандарти скасовані на території України з 01.01.2019р.
1.10. Пакування

1.10.1. Взуття упаковується попарно в індивідуальну коробку з коробкового або гофрованого картону.
Для пакування індивідуальних коробок з взуттям повинна застосовуватися транспортна тара (ящик) з гофрованого картону. В одній транспортній тарі (ящику) – не більше 8 коробок.

1.10.2. Допускається комплектація взуття додатковими інформаційними матеріалами, в яких подається інформація про властивості застосованих матеріалів.

1.10.3. Кожна пара взуття повинна комплектуватися інструкцією з експлуатації та доглядом за взуттям із натуральної шкіри.

1.10.4. Додатково в кожну коробку вкладається:

– пара шнурків синтетичних;

– крем для догляду за шкірою;

– серветка (ганчірка) для  чистки взуття.

2. ПРАВИЛА ПРИЙМАННЯ ТА МЕТОДИ КОНТРОЛЮВАННЯ

2.1. Правила приймання повинні відповідати вимогам цього технічного опису.

2.2. Перевірка якості продукції проводиться із застосуванням органолептичного та вимірювального способів контролю.

2.3. Якість та комфортність взуття визначають в виробах, що мають товарний вигляд і контролюють на столі з горизонтальною поверхнею або формах відповідних розмірів.

2.4. Для контролю лінійних вимірювань виробів, частоти стібків і розмірів дефектів зовнішнього вигляду матеріалів застосовують вимірювальну лінійку, рулетку, трикутник з ціною поділки 1 мм, текстильну лупу, транспортир.

2.5. Взуття за зовнішнім виглядом (симетричність форм, розмірів та розташування парних деталей і частин виробу тощо), комфортністю на нозі, технологією виготовлення та застосовуванням матеріалів повинні відповідати зразку-еталону, затвердженому замовником. 
Взуття, що не відповідає зразку-еталону, слід вважати таким, що не відповідає вимогам технічного опису.
Вироби, які не відповідають зразку-еталону, слід вважати такими, що не відповідають вимогам технічного опису.

3. ТРАНСПОРТУВАННЯ ТА ЗБЕРІГАННЯ

3.1. Транспортування готового взуття здійснюється усіма видами транспорту відповідно до правил перевезень вантажів, які діють на даному виді транспорту і забезпечують збереження виробів від атмосферних впливів.

3.2. Взуття має зберігатися у складських приміщеннях при температурі  не  нижче 5 °C  і  не  вище  40 °C, відносної  вологості  повітря 50 – 70 % і повинні бути захищені від прямих сонячних променів, атмосферних впливів, впливу пари, газів і хімічних речовин, які можуть завдати шкоди на відстані не менше 1 м від опалювальних пристроїв.

4. РЕКОМЕНДАЦІЇ ЩОДО ЕКСПЛУАТАЦІЇ

4.1. Потрібно правильно підбирати взуття за розміром з урахуванням індивідуальних особливостей стопи таким чином, щоб нога почувала себе комфортно. Якщо взуття тісне, або занадто вільне, то воно повинно бути замінене на взуття інших розмірів.

4.2. Очищати верх взуття від бруду та пилу сухою щіткою або ганчіркою та доглядати за взуттям згідно інструкції виробника.

4.3. Після зняття взуття з ноги слід вийняти вкладну устілку і просушити її окремо.

4.4. Щоденно взуття повинно бути очищене від забруднення без пошкодження матеріалу верху та низу, протерте та залишене у провітрюваному приміщенні в розкритому та розпрямленому вигляді.

4.5. Вологе взуття необхідно сушити, вийнявши вкладні устілки подалі від опалювальних приладів, джерел тепла (не ближче ніж 0,5 м до джерела тепла).

4.6. Не допускається чистити взуття органічними розчинниками.

4.7. Прання будь-якого виду забороняється.

5. ГАРАНТІЇ ВИРОБНИКА

5.1. Виробник гарантує відповідність якості взуття вимогам цього технічного опису при дотриманні вказівок з експлуатації, умов транспортування та зберігання.

5.2. Гарантійний термін носки взуття становить – 6 місяців від дня видачі його в експлуатацію.

5.3. На протязі усього строку експлуатації предмет повинен бути стійким до впливу зовнішніх факторів, а також зберігати задовільний зовнішній вигляд без суттєвих змін початкової форми.

5.4. Гарантійний термін зберігання – 2 роки від дати виготовлення взуття при умові дотримання умов зберігання.

ДОДАТОК А
Методика випробування 
взуття на проникнення води в динамічних умовах
1. СФЕРА ЗАСТОСУВАННЯ

Методика перевірки призначена для визначення оцінки ступеня водостійкості взуття. 

2. ПРИНЦИП ВИПРОБУВАННЯ

Зразок, занурений в воду на певний рівень, кріпиться в машині для випробування. Взуття згинається з постійною швидкістю і перевіряється на проникнення води за допомогою автоматичної системи контролю або періодичним візуальним оглядом.

3. ОБЛАДНАННЯ І МАТЕРІАЛИ

3.1. Машина для випробування взуття на проникнення води під час згинання повинна мати:

– механізм для згинання носкової частини взуття на кут (25 ± 2)° відносно поверхні, на яку встановлене взуття. Швидкість згинання: (60 ± 6) згинань за хвилину. Носок в стані спокою розміщений під кутом (6 ± 2)° відносно підошви (рис.А.1.). Згинальний пристрій прикладає зусилля (600 ± 50) N.

– засіб фіксації взуття повинен забезпечувати здатність безперешкодного згинання взуття та не повинен пошкоджувати взуття під час випробувань.

3.2. Ємність для води повинна бути достатніх розмірів для занурення взуття, що випробовується разом із пов’язаними механізмами, що задіяні в випробуванні.

3.3. Пристрій для фіксування взуття під кутом (8 ± 1)° до поверхні води розташований таким чином, що п’ятка знаходиться вище носка. 

3.4. Автоматичний пристрій для обліку кількості циклів, що пройшло взуття, або годинник для подальшого обчислення кількості циклів при заданій швидкості роботи машини.

3.5. Дистильована вода.

3.6. Ваги із шкалою не менше ніж 4 кг та ціною поділки не більше 0,01 г.

3.7. Волого поглинаючий папір.

3.8. Поліетиленові пакети або поліетиленова плівка.

3.9. При наявності автоматичної системи контролю вона повинна відповідати наступним вимогам:

– мати мінімальну площу контролю на один датчик 300 мм2;

– мати змогу зупиняти тестування при проходженні води всередину взуття;

– мати можливість фіксувати кількість циклів до моменту проникнення води всередину взуття, або фіксувати час від початку тестування до моменту проникнення води при умові стабільної і відомої швидкості роботи машини.

Примітка: Якщо чутливість датчика не дозволяє здійснювати контроль на площі 300 мм2, то автоматична система не може бути єдиним засобом виявлення проникнення води, але може бути корисна як доповнення до ручної перевірки.
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Рисунок А.1.
(визначається довжина носкової частини, що згинається (п. 5.4)

4. ПІДГОТОВКА ЗРАЗКІВ ДЛЯ ВИПРОБУВАНЬ

4.1. Для випробовування береться пара або півпари взуття;

4.2. Випробування проводяться в таких умовах: температура повітря 
(20 ± 3)°C, відносна вологість (65 ± 5)%.

5. МЕТОДОЛОГІЯ ВИПРОБУВАНЬ

5.1. Розмітити устілку наступним чином:

1) Провести лінію АВ по всій довжині устілки від п’яткової частини до центру носкової частини (рис. А.2.).

2) Відкласти з точністю до 1 міліметра по лінії АВ відрізок АС (рис. 2) у відповідності до таблиці 1. 

3) Провести через точку С лінію, перпендикулярну до лінії АВ, яка визначатиме лінію згинання взуття (рис. 2).

Примітка: Для розмітки, описаної в п. 1 – 3) може бути використана вкладна устілка при умові, що вона повторює контур основної устілки.
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Рисунок А.2.
Розмічена устілка

Tаблиця 1 – Довжина відрізка АС (рис. 2)

	Розміри взуття в штихмасовій системі
	36
	37
	38
	39
	40
	41
	42
	43
	44
	45
	46
	47

	Довжина відрізка АС, мм
	155
	160
	166
	172
	178
	181
	184
	189
	195
	201
	207
	213


5.2. Якщо треба визначити масу поглиненої води використовуються ваги, зазначені в п. 3.6. 

5.3. Зразок для випробування встановлюється на машину таким чином, щоб лінія згинання взуття співпадала із лінією згинання машини.

5.4. При використанні внутрішнього регульованого механізму згинання, або зовнішнього механізму згинання, необхідно впевнитися, що довжина ділянки пальця достатня, щоб доторкнутися до внутрішньої передньої частини взуття, коли точка згину взуття співпадає з лінією згинання машини.

5.5. Зразок повинен бути надійно закріплений без пошкодження, таким чином, щоб не перешкоджати випробуванням.

5.6. Переконатися, що взуття зафіксоване на всі наявні кріплення (ремені, блискавки, шнурки тощо). Закрити верх взуття поліетиленовим пакетом або поліетиленовою плівкою (п. 3.8) для запобігання потрапляння води через верх взуття.

5.7. Розташувати зразок для випробування в ємність (п. 3.2)  таким чином, щоб форма ноги була нахилена вниз під кутом (8 ± 1)° від горизонталі (п. 3.3).

5.8. Додати воду (п. 3.5) в бак так, щоб рівень води був у відповідності до рекомендацій (п. 7.2).

5.9. Виставити швидкість машини таким чином, щоб вона забезпечувала згинання взуття (60 ± 6) циклів на хвилину.

5.10. Якщо використовується система автоматичного виявлення води (п. 3.9) і не визначається маса поглиненої води, то необхідно перейти до п. 5.13.

5.11. Проводити випробування, поки не буде досягнута перша ступінь огляду (п. 7.1). При необхідності вимірювання маси поглиненої води, потрібно проводити огляд, як описано в п.7.1.

5.12. Вийняти зразок для випробування з машини. Якщо необхідно визначити масу поглиненої води, то необхідно видалити всю поверхневу воду з підошви і верху взуття за допомогою волого поглинаючого паперу (п. 3.7). Потім визначити масу за допомогою ваг (п. 3.6). Записати значення  з точністю до 0,01 г. Приступити до п. 5.14 для ручного огляду.

5.13. Якщо використовується автоматична система фіксації проникнення води (п. 3.9) і визначення поглиненої маси води не вимагається, то дозволяється продовжити випробування до автоматичного виявлення води, що проникла у взуття, або доки машина не завершить необхідну кількість згинань, потрібних для перевірки (п. 6.3). Якщо автоматична система показує потрапляння води, то необхідно це підтвердити за допомогою візуального огляду, у відповідності до п. 5.14 та п. 5.15.

5.14. Уважно оглянути внутрішню частину взуття на візуальні ознаки проникнення води. Якщо проникнення води очевидно, приступити до п. 5.17.

5.15. Якщо  очевидного проникнення води не відбулося, необхідно використати волого поглинаючий папір (п. 3.7) щоб перевірити, чи проникла волога, невидима оку:

– вставити папір у взуття;

– притиснути його до внутрішньої стінки;

– видалити папір і перевірити його на вологість;

– повторювати процес, доки все взуття з середи не буде перевірено.

5.16. Якщо проникнення води очевидно приступити до п. 5.17

5.17. Оцінити площу дефекту. Записати місце розташування ділянки проникнення і ступінь  постраждалої області. Якщо вимагається маса поглиненої води, необхідно видалити всю видиму поверхневу воду з підошви і верху взуття за допомогою волого поглинаючого паперу (п. 3.7). Виміряти масу за допомогою ваг (п. 3.6). У звіт необхідно записати також загальну кількість циклів, що пройшло взуття.

5.18. Якщо проникнення вологи не виявлено в п. 5.15, повторіть процедуру в п. 5.7 до п. 5.15 доки проникнення води не відбудеться, або загальна кількість циклів згинань буде завершена (п. 6.3). Якщо вимагається маса поглиненої води, необхідно видалити всю видиму поверхневу воду з підошви і верху взуття за допомогою волого поглинаючого паперу (п. 3.7). Виміряти масу за допомогою ваг (п. 3.6). У звіт необхідно записати також загальну кількість циклів, що пройшло взуття. 

5.19. Повторіть дії, описані з п. 5.1 до п. 5.18 для будь-яких інших випробувальних зразків.

6. ПРОТОКОЛ ВИПРОБУВАНЬ

Включити в протокол випробування:

6.1. Опис взуття для випробування, в тому числі і розмір.

6.2. Вказується глибина води, на яку був занурений зразок.

6.3. Кількість повних циклів згинання, як вказано в п. 5.17 до п. 5.18.

6.4. Місце потрапляння води, як вказано в п. 5.17 до п. 5.18.

6.5. Будь-яке відхилення від стандартного методу.

6.6. При необхідності вказати в протоколі масу взуття із поглиненою водою, масу до випробувань (п. 5.2), масу взуття з проміжками в ході випробувань (п. 5.12) і масу в кінці випробування з п. 5.17 до п. 5.18.

6.7. Якщо використовувалась система автоматичного виявлення води, вказується тип використаної системи (п. 3.9).

6.8. Умови проведення випробувань: температура і відносна вологість повітря.

7. ОСОБЛИВОСТІ ПРОВЕДЕННЯ ВИПРОБУВАНЬ

7.1. Періодичність проміжного огляду взуття зазначена в таблиці 2

Таблиця 2 – Періодичність проміжного огляду взуття

	№ огляду
	Інтервал огляду, години
	Кількість пройдених циклів

	1
	1
	3600

	2
	1
	7 200

	3
	5
	25 200

	4
	15
	79 200

	5
	22
	158 400

	Всього
	44
	158 400


7.2. Встановити рівень дистильованої води у ємності (п. 3.2) не вище 
10 мм від лінії кріплення підошви з верхом взуття у передній частині.
ДОДАТОК Б

Методика для випробування матеріалів на водопровідність

Дана методика розповсюджується на всі види водостійких шкір, пінополіуретанів, текстильних матеріалів, штучних матеріалів для верху та підкладки, підсилюючих матеріалів, багатошарових комбінованих матеріалів, ізоляційних матеріалів, ниток, шнурків, які використовуються для виготовлення взуття із вологозахисними функціями.

1 Підготовка зразків

1.1. Перед початком випробування зразки повинні витримуватись не менше 12 годин при постійній температурі (20 – 30) °С і відносній вологості (65 ± 5)%.

1.2. Зразки таких матеріалів, як: пінополіуретан, текстильні матеріали, штучні матеріали для верху та підкладки, багатошарові матеріали, підсилюючі, ізоляційні матеріали відбираються в двох основних напрямках: по основі та по утоку (петельним рядкам та петельним стовпчикам), під кутом 90° один до одного. Кількість зразків повинна бути не менше ніж 3 (три) для кожного напрямку, щоб забезпечити випадковий характер вибірки.

1.3. Зразки ниток та шнурків відбираються довжиною (70 ± 3) мм. Кількість зразків повинна бути не менше ніж 3 (три) для кожного направлення, щоб забезпечити випадковий характер вибірки.

2. Обладнання

2.1. Ємність із дистильованою водою.

2.2. Шаблон-різак.

2.3. Вимірювальна лінійка із ціною поділки 0,5 мм.

2.4. Вологопоглинаючий папір.

3. Проведення випробувань

3.1. Ємність встановлюється в горизонтальному положенні (рис. Б.1.).
3.2. Ємність заповнюється дистильованою водою на рівні (35 ± 2) мм.

3.3. На зразках, які проходять випробування, на рівні 30 мм від краю, ставиться відмітка (лінія AB).

3.4. Зразки матеріалів занурюються у воду до відмітки та фіксуються у вертикальному положенні по всій довжині і витримуються у такому положенні на протязі 2 годин.
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Рисунок Б.1.

Орієнтовні розміри устаткування для проведення випробування
1 - ємність для води; 

2 - вода дистильована; 

3 - зразок для випробування;
АВ – лінія рівня води.

4. Визначення результатів випробувань

4.1. По закінченню визначеного вище проміжку часу, зразок виймають з води, викладають на вологопоглинаючий папір і заміряють висоту, на яку піднялась волога в матеріалі відносно лінії АВ (рис. Б.1.).
Для підтвердження відповідності хімічних та фізико-механічних показників основних матеріалів Товару Постачальник повинен надати скановані копії протоколів випробувань (досліджень), виданих не раніше 2021 року незалежними акредитованими лабораторіями (або акредитованим органом з підтвердження відповідності), що засвідчують відповідність: а саме:

– шкіра натуральна чорного кольору для верху взуття (згідно із таблицею 3 ТО 1881.40108578-603:2021 (далі – ТО));

– матеріал синтетичний дубльований на основі «нейлон 6.6» (згідно із таблицею 5 ТО);
– матеріал підкладковий дубльований матеріалом з мембранним покриттям еРTFE (згідно із таблицею 6 ТО);

– стрічка герметизуюча (згідно із таблицею 7 ТО);
– підошва двошарова (згідно із таблицею 12 ТО);

– висота протектора (згідно із п. 1.3.17. ТО);

– міцність кріплення підошви до верху взуття (згідно із п.1.3.19. ТО);

– залишкова деформація задника та підноска (згідно із п. 1.3.21. ТО);

– опір згинання (згідно із п. 1.3.22. ТО).
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cancel 4.6 as automatic monitoring system is not available on the satra tm230 machine at this point of time --> it might be available later this year, but not for sure
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delete 4.7 as mass of water absorbation is not required








