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1 Потребительские свойства и материалы для производства кожаной обуви 

Обувь является важнейшим товаром народного потреб​ления. Ее производством в Республике Беларусь занимаются более 34 предприятий. Основными из них являются: СООО «Белвест», СООО «Марко», в состав которого входит дополнительно ЧП «Сан Марко» и ОАО «Красный Октябрь», ОАО «Лидская обувная фабрика», ЗАО СП «Отико», ЗАО СП «Ле Гранд», ЗАО ООО «Сивельга», ОАО «Грод​ненская обувная фабрика «Неман», ЗАО СП «Белкельме», ГРОУП «Труд», ООО «БелКожаСервис», ЧУП «Блик» и др.

К обувным товарам относится кожаная, полимерная, резиновая и ва​ляная обувь.

Потребительские свойства кожаной обуви:
1 Функциональные свойства обуви обусловлены необходи​мостью защищать стопу от воздействия различного рода фак​торов.

2 Обувь должна также обеспечивать комфорт потребления, т.е. быть эргономичной, а именно соответствовать антропомет​рическим (обеспечивать удобство носки, надевания, снятия в соответствии с размерно-полнотными признаками стопы), гигиеническим (потопоглощение, воздухопроницаемость и др.), физиологическим (толщина материалов, гиб​кость, масса обуви), психологическим требованиям.

3 Эстетические свойства заключаются в информационной выразительности, рациональности формы, целостности ком​позиции и совершенстве производственного исполнения. Большое внимание уделяется совершен​ству производственного исполнения и дизайну, поскольку они существенно влияют на особенности эстетического восприя​тия обуви, ее силуэта и характеризуются чистотой выполне​ния контуров, округлений сочленений элементов, четкостью исполнения фирменных знаков и указателей, сопроводитель​ной документации и информационных материалов и пр.

4 Надежность характеризуется долговечностью, ремонто​пригодностью, безотказностью и сохраняемостью обуви. Дол​говечность определяется моральным и физическим старени​ем обуви. Показатели ремонтопригодности характеризуют свойство обуви, заключающееся в приспособленности к преду​преждению и обнаружению причин повреждений и их устра​нению путем ремонта. Безотказность обусловливается на​дежностью отдельных деталей обуви и пакета материалов. Сохраняемость – свойство обуви не изменять в течение срока хранения и транспортировки свои характеристики.

5 Безопасность обуви определяется степенью электризуемости подкладочных материалов, миграции красителя, скри​па обуви и пр.

Значимость потребительских свойств обусловлена назна​чением изделия. Так, бытовая обувь должна отличаться удоб​ством в эксплуатации, износостойкостью, иметь высокие эстетические свойства (соответствие обуви современному на​правлению моды, стилю, высокое качество технологического исполнения с точки зрения влияния его на внешний вид обу​ви). Для производственной обуви наиболее важны ее функцио​нальные свойства – способность защищать стопу от воз​действия различных агрессивных сред и температур, влаги и пр. Конструктивные особенности профилактической обуви предполагают легкость ее надевания и снятия, надежность закрепления на ноге, удобство в носке.
Основными факторами, формирующими потребительские свойства кожаной обуви, являются материалы для ее произ​водства и технологические операции производства.
Материалы для производства кожаной обуви
Для производства кожаной обуви используются на​туральные кожи, искусственные и синтетические обув​ные материалы, текстильные материалы и трикотажные полотна.
Натуральная кожа – обувной материал, изготовлен​ный из кожевенного сырья в процессе подготовитель​ных операций, дубления и отделки. По своим гигиени​ческим, эстетическим, технологическим свойствам и надежности натуральная кожа является основным ма​териалом, применяемым в обувном производстве.

Сырьем для производства натуральных кож являют​ся шкуры крупного рогатого скота, свиные, конские, козьи и овечьи. Ограниченно применяют шкуры буйво​лов, яков, верблюдов, морского зверя, рептилий и дру​гих животных.

В зависимости от вида кожевенного сырья, возраста животного натуральные кожи имеют разные потреби​тельские свойства. Это объясняется различным строением шкур. Так, у шкур крупного рогатого скота эпидер​мис (наружный слой) и слой подкожно-жировой клет​чатки (нижний слой) имеют небольшую толщину. Сет​чатый слой занимает более половины дермы (средний слой) и характеризуется плотным переплетением коллагеновых волокон. Кожи, выработанные из этих шкур, плотны, прочны и водостойки.

Строение свиных шкур резко отличается от других. Вследствие глубокого залегания щетины свиные кожи имеют сквозные отверстия. В дерме много сальных же​лез. В связи с этим готовые кожи характеризуются большой водопроницаемостью, грубой лицевой поверх​ностью (мереей).

В зависимости от назначения натуральные кожи подразделяют на кожи для низа, верха обуви, внутрен​них и промежуточных деталей. Первые две группы кож подразделяют на два типа: кожи для обуви ниточно-клеевых и винтово-гвоздевых методов крепления. Кожи для низа обуви ниточно-клеевых методов крепления и для рантов обладают достаточной плотностью на прорыв швом, гибкостью и эластичностью. Кожи винтово-гвоздевых ме​тодов крепления более плотные и жесткие, хорошо держат крепители в мокром и сухом состоянии, имеют небольшую влагоемкость, устойчивы к воздействию влаги и тепла.

Каждый тип кожи подразделяется по исходному сы​рью, способу дубления, толщине, конфигурации, ха​рактеру и способу отделки и др.

В зависимости от толщины в стандартной точке ко​жи для низа обуви подразделяют на шесть категорий. Кожи первых четырех категорий относят к подошвен​ным, пятой и шестой – к стелечным.

В зависимости от толщины в стандартной точке кожи для верха обуви подразделяют на тонкие (0,6-0,9 мм), средние (0,8-1,6 мм) и толстые (1,1-1,6 мм). Кожи толщиной от 1,6 до 2,2 мм вырабатывают для беспод​кладочной обуви.

Кожи для верха обуви сравнительно тонкие и мягкие, но прочные. Из них изготавливают детали обуви, защищающие тыльную поверхность стопы и голень. Классифицируют дан​ные кожи по различным признакам.

1 По виду сырья различают кожи из шкур крупного рогатого скота (опоек, выросток, полукожник, бычок, бычина, яловка, бугай), свиных, конских (жеребок, выметка, конская переди​на), овец (шеврет), коз (козлина, шевро); ограниченно приме​няются кожи из шкур буйволов, яков, оленей, верблюжат, со​бак, тюленей, рыб, ящериц, змей и др.

2 По способу дубления бывает кожа хромового дубления, жи​рового дубления, комбинированного дубления (комбинации хромового с циркониевым, синтановым, таннидным дублени​ем) и т.д.

3 По виду и характеру лицевой поверхности кожи делятся на кожи с естественной гладкой и нарезной лицевой поверхно​стью, с облагороженной гладкой и нарезной (тисненой) лице​вой поверхностью, с художественным тиснением с естествен​ной или облагороженной поверхностью, со шлифованной по​верхностью (велюр, нубук).

Гладкие кожи максимально сохраняют естественный ри​сунок – мерею, не подвергаются тиснению вообще либо на лицевую поверхность наносится очень мелкое «пылевидное» тиснение. Их ассортимент разнообразен и включает следу​ющие наименования: «Лира» – кожа с тончайшей анилиновой отделкой для мужской и женской модельной обуви; «Муза» – кожа с полуанилиновой отделкой для производства женской высококаблучной обуви; «Наппа» – элитная кожа с минималь​ной разбивкой для женской и мужской осенней и зимний обу​ви; «Одиссея» – гладкая кожа для мужских ботинок и сапог; «Феникс» – гладкая кожа для мужских туфель и детской обу​ви; «Софт», «Баллада» – мягкие кожи для зимних женских сапожек; «Эллада» – кожа для мужской и женской низкокаблуч​ной обуви; «Орфей», «Флотер» – кожи для высококомфортной обуви (например, мокасины); «Рондо» – мягкая кожа для ме​дицинских целей (ортопедии, протезирования) и др.

К нарезным кожам относят кожи, прессованные плитами, имеющими любой рисунок, кроме плит с пылевидным рисун​ком и художественным тиснением.

К кожам с художественным тиснением относят кожи, тисненые специальными плитами, рисунок которых принято считать художественным. Рисунок может имитировать разно​образные некожеподобные поверхности (природные минера​лы, металл, текстиль, трикотаж, потертые старые материалы и т.п.) и быть лакированным, с металлизированным блеском под золото и серебро, с зеркальным блеском, жемчужным па​том и муаровым эффектом.

Тисненые кожи применяются преимущественно для по​вседневной, рабочей или форменной обуви. Отличаются рисун​ком и глубиной тиснения. Все рисунки условно разбиваются на несколько категорий: мелкие (пылевидные) – «Муссон», «Ми​страль», «Бриз», «Шевро» и др.; средние – «Прерия», «Саван​на», «Ривьера» и др.; крупные – «Шагрень», «Торнадо», «Ящер», «Березка», «Каньон» и др. Наиболее популярны сле​дующие марки тисненых кож: «Тулип» – кожа для мужской повседневной обуви; «Тигина» – для мужской летней обуви, сандалий. Часто к артикулу тисненых кож добавляется наиме​нование рисунка, и тогда возможны следующие их наимено​вания: «Тулип – Прерия», «Октава – Каньон» и т.п.

4 По характеру отделки кожи могут быть анилинового и по​луанилинового крашения с казеиновым, эмульсионно-казеиновым, эмульсионным, нитроэмульсионным, полиуретановым, лаковым покрытием, отделкой «Антик», «Флорантик», «Полирэффект», «Ирриган», «Комфорт», «Гранат» и др.

5 По цвету различают кожи на натуральные, цветные, белые, яркие, многоцветные и черные.

6 По толщине в стандартной точке кожи делятся на тонкие (0,6-0,9 мм), средние (0,8-1,6 мм) и толстые (1,1-1,6 мм). Толщина кож определяет их назначение. Кожи толщиной до 1,6 мм используют для верха обуви с подкладкой, а толщиной от 1,6 до 2,4 мм – для верха бесподкладочной обуви. Толщина кож для верха модельной женской обуви колеблется в преде​лах 0,9-1,1 мм, что позволяет заготовке при изготовлении обу​ви с максимальной точностью принимать форму и силуэт ко​лодки, а верха мужской модельной обуви – в пределах 1,2-1,4 мм, так как силуэт колодки менее сложен по сравнению с женской и при носке верх мужской обуви испытывает более высокие нагрузки. Для деталей повседневной обуви использу​ются кожи толщиной 1,2-1,6 мм, для бесподкладочной по​вседневной обуви – толщиной 2,4 мм, для бесподкладочной детской обуви – до 2,2 мм.

7 По площади кожи бывают мелкие (не менее 20 дм2), сред​ние и крупные.

8 По назначению – для наружных деталей вер​ха обуви с подкладкой, для деталей верха бесподкладочной обуви, для подкладки обуви. 
9 По сортам - четырех или трех сортов в зависимости от вида кожи.

Кожи для верха обуви подразделяются на три основные группы: юфтевые, хромовые, подкладочные.

Юфтевые кожи в зависимости от применяемого сырья подразделяют на юфть обувную (22-28% жировых веществ) и сандальную (7-15% жировых веществ).

В настоящее время обувную юфть вырабатывают не расти​тельным (на срез виден коричневый цвет), а комбинированны​ми (хромтаннидным, реже хромцирконийсинтано-вым) и хро​мовым методами дубления. Наличие в коже значительных ко​личеств жировых веществ уменьшает прочность склеивания верха и низа обуви, поэтому обувь из юфти обувной комбини​рованных методов дубления изготавливают гвоздевым мето​дом крепления подошвы к заготовке верха. Также разработан метод получения юфти хромового метода дубления (юфть обув​ная термоустойчивая), что позволяет ее использовать для из​готовления водостойкой обуви литьевым методом крепления. Благодаря меньшему содержанию жировых веществ юфть обувная термоустойчивая лучше отделывается и имеет хоро​ший внешний вид. Основным ее недостатком является мень​шая мягкость и недостаточная пластичность. Выпускается в основном черного цвета.

Сандальная юфть отличается от обувной юфти значитель​но меньшим содержанием жировых веществ, повышенной упругостью и жесткостью. По свойствам она уступает юфти обувной, имеет более высокую водопроницаемость. Выпуска​ется сандальная юфть натурального тона и цветная и, по характеру отделки лицевой поверхности может быть гладкой и нарезной.

В зависимости от назначения обувная юфть применяется для изготовления рабочей или бытовой обуви, из сандальной юфти производят летнюю обувь – сандалии.

Хромовые кожи вырабатывают хромовым дублением (на срезе они имеют голубовато-серый цвет) из шкур различных животных. Они тонкие, мягкие, эластичные, имеют красивый внешний вид, хорошую паро- и воздухопроницаемость. Отли​чаются от юфти меньшей толщиной, повышенной мягкостью и эластичностью, но имеют более низкую водостойкость, ис​пользуются для пошива модельной, повседневной и легкой обуви. В группу хромовых кож для верха обуви входят следу​ющие ее виды, отличающиеся по исходному сырью: хромо​вый опоек, хромовый выросток, хромовый полукожник, хро​мовая яловка, шевро и хромовая козлина, шеврет, хромовая свиная кожа, хромовая конина. Наряду с указанными видами кожи в весьма ограниченных количествах применяются также хромовые кожи тюленей, собак, рыб, ящериц и змей. Хромо​вые кожи из шкур крупного рогатого скота образуют самую многочисленную группу обувных кож. К кожам хромового ду​бления относят также велюр, нубук и лаковые кожи.

Опоек хромовый – один из лучших материалов для верха обуви. Вырабатывают из шкур телят, не перешедших на рас​тительную пищу. Кожа мягкая, эластичная, с гладкой лицевой поверхностью, красивой мелкозаметной мереей, используют для производства женской модельной и детской обуви.

Выросток хромовый производят из шкур более взрослых животных (шкур телят от 6 до 12 месяцев). По внешнему виду и свойствам он напоминает опоек, однако, рисунок мереи бо​лее крупный, кожа менее эластичная. Тонкий выросток (0,7-0,9 мм) применяют для женской и детской обуви, средний (1,0-1,2 мм) – для мужской и женской утепленной обуви, тол​стый (свыше 1,2 мм) - для сапог, мужских ботинок.

Полукожник хромовый отличается от выростка большими площадью и толщиной. По эластичности, мягкости кожи усту​пает опойку и выростку, на поверхности имеется большое ко​личество лицевых пороков, используют для изготовления мужской, женской и частично детской утепленной обуви.

Бычок и яловка хромовые – кожи, вырабатываемые из шкур молодых бычков и коров. Бычина – кожа из шкур, кастриро​ванных в раннем возрасте быков.

Шевро и козлина хромовые – кожи, выработанные из шкур коз. Кожи площадью до 60 дм2 называют шевро, а более круп​ные - козлиной. Лицевая поверхность шевро и козлины имеет своеобразный рельефный рисунок, образующийся в результа​те группового залегания волос и чешуйчатой формы сосочков. Эти особенности мереи обусловливают красивый внешний вид кож. Шевро имеет более мелкий и красивый рисунок ме​реи, нежный и эластичный лицевой слой. Эту кожу не подвер​гают тиснению. Хромовая козлина имеет менее гладкую лице​вую поверхность, более крупный рисунок, некоторую жест​кость и поэтому уступает по качеству шевро. При крупной, грубой мерее на хребтовой части ее нередко вырабатывают со слегка подшлифованной лицевой поверхностью. Используют для верха модельной и детской обуви. Толщина шевро состав​ляет 0,4-1 мм, козлины - 0,7-1,5 мм.

Шеврет хромовый вырабатывают из шкур овец, не исполь​зуемых для выделки меховой и шубной овчины. Кожи отлича​ются низкой прочностью, чрезмерной тягучестью. Мерея шеврета резко отличается от мереи опойка и сходна с мереей шевро, что затрудняет их распознавание. От шевро его отли​чают по тягучести, некоторой пухлости кожи на ощупь, иной системе группового расположения волос и величине отвер​стий от волос. В обувной промышленности применяется огра​ниченно, в основном для изготовления верха комнатной обу​ви, а упрочненный шеврет – для верха легкой летней обуви.

Свиные хромовые кожи получают из шкур домашних и ди​ких свиней, боровов, кабанов и хряков (некастрированных бо​ровов). По сравнению с другими кожами для верха обуви име​ют более высокую жесткость, меньшую тягучесть централь​ной части, более грубую лицевую поверхность. Сквозные от​верстия от удаления щетины придают им повышенную проницаемость воды, пара, воздуха. По отделке они чаще на​резные или тисненые. Применяются для производства повсе​дневной, спортивной и домашней обуви.

Из конского сырья вырабатывают хромовые жеребок, выметку и конские передины. Шкурам лошадей свойственна резко выраженная неравномерность по толщине (толщина в задней части в 1,5-2 раза больше передней), поэтому при переработке их подразделяют на хаз и перед.

Жеребок хромового дубления вырабатывают из шкур жере​бят в возрасте до одного года, выметку получают из шкур конского молодняка, конские передины – из шкур лошадей, у которых отрезан хаз.

Велюр и нубук – это кожи хромового дубления с подшли​фованной (ворсовой) поверхностью.

Велюр получают из опойка, выростка, полукожника, козли​ны, свиных кож и спилков со значительными повреждениями лицевого слоя шлифованием лицевой поверхности или бах​тармы. Лицевая поверхность имеет низкий, густой, грубова​тый однотонный ворс. Велюр менее прочный и более тягучий в сравнении с лицевыми кожами хромового дубления. В про​цессе носки верх обуви из велюра быстро промокает, загряз​няется, лоснится и теряет форму.

Нубук получают из опойка, выростка и полукожника шли​фованием лицевой поверхности, имеющей неглубокие поро​ки. Обычно он имеет натуральный цвет или окрашивается в светлые тона различных цветов. Предел прочности при рас​тяжении – как у велюра. Ворс на лицевой поверхности у нубука ниже, чем у велюра. Имеет те же недостатки, что и велюр.

Лаковая кожа представляет собой кожу хромового дубле​ния с блестящей поверхностью для модельной обуви. Выраба​тывается из опойка, выростка, яловки, шевро и др. Для обра​зования поверхностного слоя используют полиуретановые лаки, которые дают красивую, очень блестящую пленку с вы​сокой термо- и морозостойкостью. Полиуретановые покрытия придают коже высокую сопротивляемость к многократному изгибу, обладают высокой адгезией к сухой и мокрой коже, но резко снижают паропроницаемость кож. Наилучшими по ка​честву являются лак-шевро и лак-опоек, отличающиеся кра​сивым внешним видом, тонкостью, гибкостью и мягкостью. Толщина лакового слоя составляет 0,05-0,07 мм, что обеспе​чивает высокий блеск, хорошую адгезию пленки к коже и вы​сокое сопротивление многократному изгибу. Увеличение тол​щины лакового слоя приводит к уменьшению нежности и гиб​кости лаковой кожи и потере естественного вида из-за пере​крывания мереи. Малая толщина лакового покрытия не обеспечивает надлежащего блеска пленки. Лаковые кожи по толщине делят на тонкие (0,7-0,9 мм), средние (0,9-1,1 мм) и толстые (1,1-1,3 мм). Выпускают их разных цветов.
Для верха обуви также используется замша – кожа из шкур телят, оленей, лосей, опойка, коз жирового метода дубления с поверхностью из густого блестящего ворса. Жировой метод дубления обеспечивает мягкость и водостойкость кожи при сохранении воздухопроницаемости. По прочности замша уступает лицевым хромовым кожам из соответствующих ви​дов сырья. Окрашивают ее барабанным способом преимуще​ственно в темные тона. Толщина замши колеблется в пределах 0,4-1,5 мм. Она принадлежит к наиболее дорогим видам кожи, из нее изготавливают лишь особо изящные виды мо​дельной женской обуви. Однако использование сложного и трудоемкого метода выделки замши привело к тому, что она практически полностью заменена кожами хромового дубле​ния (велюром, нубуком), хотя в отличие от них при намокании она не становится жесткой и обладает высокой водо​стойкостью.

Спилок хромовый получают из бахтармяного слоя дермы при двоении шкур крупного рогатого скота, реже конских и свиных шкур. Вырабатывается спилок в виде ворсовых кож (спилок-велюр) и кож с полиуретановым, бутадиеновым и кау​чуковым покрытием для верха спортивной, дорожной, рабо​чей и домашней обуви. В качестве подкладки спилок исполь​зуется для всех видов повседневной обуви.

Эла​стичные кожи – новая группа кож. Их вырабатывают из шкур крупного рогато​го скота, свиных и козлины. Особенность выделки этих кож заключается в применении длительного золения с последу​ющим интенсивным обеззоливанием и мягчением фермента​ми, благодаря чему полуфабрикату приобретает повышенную мягкость и полноту. Мягкость полуфабрикату придается также разбив​кой кож в обогреваемых барабанах. Особенностью покрытия эластичных кож является его минимальная толщина, макси​мально сохраняющая гриф, мерею, мягкость и эластичность кожи. В зависимости от вида шкур выпускаются эластичные кожи толщиной от 0,7 до 2,8 мм. Верх обуви из данной кожи хорошо огибает стопу, не сдавливает ее, способен легко растя​гиваться стопой при некотором увеличении объема в процессе носки, возвращаясь к исходному объему после снятия обуви, поэтому эластичные кожи применяют в качестве верха высо​кокачественной обуви. Ассортимент эластичных кож разно​образен и представлен такими наименованиями, как «Стивале», «Анил», «Уррако», «Бэби-уррако», «Миура», «Наппа», «Вега», «Родео», «Ока», «Рондо» и др.

Подкладка играет существенную роль в обеспечении внешнего вида обуви и нормальных условий ее носки. Ее вы​рабатывают из всех видов кожевенного сырья в основном хро​мовым, реже комбинированным дублением. Основная их часть вырабатывается из спилка. К внешнему виду, качеству отделки и формовочным свойствам этих кож предъявляются менее высокие требования, чем к кожам для верха обуви. Под​кладочные кожи должны быть хорошо продублены, устойчи​вы к истиранию, действию пота и влаги, обладать способ​ностью поглощать влагу, выделяемую стопой, иметь устойчи​вую окраску без миграции красителя, не должны быть липки​ми, жесткими на ощупь. Выпускают их без барабанного и покрывного крашения (I группа), только барабанного кра​шения (II группа), барабанного крашения с последующим по​крывным крашением (III группа). Для повседневной обуви ис​пользуют подкладочные кожи толщиной 0,6-1,5 мм, для мо​дельной обуви – 0,6-1,2 мм.

Кожи для низа обуви отличаются от мягких кож для верха обуви повышенной толщиной, жесткостью и водостойкостью и применяются для разруба подошв, стелек, рантов, задников, подносков, подложек, каблучных фликов и других деталей. Кожи для низа обуви делятся на два типа: кожи для винтового и гвоздевого методов крепления; кожи для ниточных и кле​евых методов крепления. Кожи для низа обуви винтового и гвоздевого методов крепления – это наиболее толстые, плотные и жесткие кожи с высокой гигротермической устой​чивостью (гигротермическая устойчивость кожи – показатель качества, характеризующийся способностью влажной кожи сохранять прочность при повышенной температуре), хорошо продубленные, наполненные и облада​ющие малой влагоемкостью, хорошо удерживающие крепите​ли в сухом и мокром состояниях. 
ГОСТ 938.28-77 «Кожа. Метод определения гигротермической устойчивости» распространяется на кожи для низа обуви, юфтевые для верха обуви, шорно-седельные и устанавливает метод определения гигротермической устойчивости.
Кожи для низа обуви ниточ​ных и клеевых методов крепления отличаются от кож винто​вого и гвоздевого методов повышенной эластичностью, гигротермической устойчивостью, меньшей толщиной, жест​костью и другими показателями качества. Для обеспечения необходимых адгезионных свойств кожа для клеевых методов крепления выделывается с пониженным содержанием жира. Отдельную категорию составляют кожи для низа обуви мето​да горячей вулканизации, обладающие повышенной термоустойчивостью и минимальным количеством влаги.

Кожи для низа обуви вырабатываются преимущественно хромтаннидно-синтановым (РХС), хромалюмосинтановым (ХАС), хромцирконийтитансинтановым (ХЦТС) методами дубления из шкур крупного рогатого скота, реже из свиных и конских хазов.

Искусственные и синтетические обувные материалы. Для изготовления обуви, кроме натуральных кож, широко ис​пользуются искусственные и синтетические материалы. Их ассортимент наиболее подвижен: каждый год появляются но​вые материалы, которые заменяют менее совершенные, рас​ширяется применение различных типов структур, основ, про​питок, покрытий. Из искусственных материалов изготавлива​ют верх, подкладку и низ обуви.

Искусственные мягкие материалы для верха обуви – это материалы, заменяющие натуральную кожу для верха, по​лучаемые путем пропитки волокнистых основ и нанесения лицевого покрытия из полимерных композиций. Искусствен​ные кожи для верха обуви более дешевые, чем натуральные, их прочность и морозостойкость зависят от качества покры​тия и основы. Имеют высокую водостойкость, одинаковые характеристики по всей площади в отличие от натуральных кож. Отличаются легкостью в уходе. Недостатки – понижен​ные гигиенические показатели, невысокие формовочные свойства, быстро ухудшается внешний вид в процессе носки. В соответствии с ГОСТ 16119-70 название мягких искус​ственных кож образуется из назначения материала, его от​дельных особенностей, вида применяемого пленкообразую​щего полимера и типа основы. Полимерные покрытия имеют следующие обозначения: поливинилхлоридные – винил, кау​чуковые – эласто, нитроцеллюлозные – нитро, полиамид​ные – амид, полиуретановые – уретан и т.д. Основы обозна​чаются буквами: Т – ткань, ИТ – нетканые полотна, TP – три​котажные полотна. Назначение и особые свойства искусствен​ных мягких кож характеризуют словесно: обувная, подкладочная, замшевая, морозостойкая и т.п. Например, ис​кусственная кожа, предназначенная для изготовления обуви на тканевой основе с каучуковой пропиткой и покрытием, на​зывается «эластоискожа-Т обувная»; искусственная кожа для верха обуви на тканевой основе с поливинилхлоридным покрытием – «винилискожа-Т обувная». В ряде случаев к стандартному термину добавляют фирменные названия, мар​ку материала: «Юфтин», «Молдова», «Нистру», «Кирза» и др.

Искусственные материалы с поливинилхлоридным покрытием (винилискожи) достаточно разнообразны. Поливинилхлоридное покрытие имеет некоторую кожеподобность, высокое сопротивление истиранию, термопластично, что по​зволяет тиснить рисунки, хорошо сваривается токами высокой частоты. Недостатком его является пониженная морозостой​кость. Винилискожу рекомендуется использовать для изделий весеннее-осеннего и летнего ассортимента, эксплуатируемых до -5 °С. Ассортимент включает разнообразные материалы для производственной, летней и утепленной обуви: винилискожу-Т обувную (для верха мужской летней обуви от​крытого типа); винилискожу-Т лаковую (для верха летней обуви ремешкового типа); винилискожу-Т замшевидную (для декоративных вставок в голенищах или берцах сапог); винилискожу-НТ обувную (для верха летней обуви); винилискожу-ТР обувную (для голенищ комбинированных женских сапожек); «шарголин», винилискожу-Т «Юфтин» (для голенищ утепленных рабочих сапог); винилискожу-НТ «Эластон» (для верха утепленной обуви); винилискожу-НТ «Отдых» (для верха обуви, предназначенной для активного отдыха); винилискожу-Т обувную лаковую и «Винистар», Япония (для верха обуви осенне-весеннего ассортимента); «Винибан», Япония (для верха летней обуви) и др.

Эластоискожи – искусственные кожи с каучуковым по​крытием, как правило, на тканевой основе. Каучуковое пори​стое покрытие, как и поливинилхлоридное, имеет замкнутые, несвязанные поры, чем объясняются низкие гигиенические свойства эластоискожи. Обработка эластоискож в поле токов высокой частоты (сварка, тиснение) невозможна. В то же вре​мя каучуковое покрытие морозостойко и имеет высокое со​противление истиранию при неудовлетворительной кожеподобности. Эластоискожу обычно применяют для изготовления голенищ сапог. Виды: кирза обувная, эластоискожа-Т обувная морозостойкая, эластоискожа-НТ, «Ворсит» и др.

Новыми искусственными кожами с каучуковым покрытием являются: эластоискожа-Т замшевидная обувная, дублирован​ная подкладочными материалами, искусственным или нату​ральным мехом; эластоискожа-НТ окантовочная, морозостой​кая, на нитепрошивной нетканой основе малимо.

Уретанискожи – искусственные кожи на тканевой или трикотажной основе с полиуретановым покрытием. Имеют ряд преимуществ перед материалами с поливинилхлоридным и каучуковым покрытием: не содержат пластификаторов, их можно подвергать химической чистке; обладают высокой прочностью и сопротивлением истиранию; имеют морозо​стойкое (до температуры -40 °С) и теплостойкое (до темпера​туры +160 °С) покрытие, обладают сравнительно высокой паропроницаемостью, небольшой толщиной, придающей боль​шую мягкость и эластичность.

К импортным обувным уретанискожам относятся: цеелана-лак (Германия) – на текстильной основе с полиуретановым покрытием, применяется для голенищ женских сапожек; фло​верлак (Италия) – на трикотажной основе с полиуретановым покрытием, имеет худшие гигиенические свойства и мень​шую износостойкость и морозостойкость, чем цеелана-лак, высокую эластичность, предназначен для голенищ женских сапожек без застежек-молния и др.

Сегодня широко применяются комбинированные искус​ственные материалы. Это винил- и эластоуретанискожа.

Синтетическая кожа для верха обуви представляет со​бой материал на волокнистой, вязально-прошивной, иглопро​бивной или комбинированной основе с полиэфируретановым покрытием. Покрытие имеет красивый внешний вид, хорошо тиснится и сваривается, основа прочна и в необходимой сте​пени растяжима. Вид основы во многом определяет свойства кожи. Синтетическая кожа на волокнистой основе отличается пониженной прочностью, меньшим сопротивлением прорыву ниточным швом. Вязально-прошивная основа вызывает киперность (проступание рисунка переплетения основы) на по​верхности материала. Лучшими свойствами обладает матери​ал на иглопробивной основе. К недостаткам синтетических кож относятся малые влагопоглощение и влагоотдача из-за гидрофобности синтетических волокон основы, а также про​питывающих и лицевых покрытий полиуретанов.

Свойства синтетических кож существенно зависят и от их структуры. С учетом структуры различают синтетические кожи трех типов: однослойные, двухслойные, трехслойные.

Однослойные кожи состоят из полимерной пленки без основы. Отличительными особенностями их являются высокая растяжимость, хорошая формуемость, удовлетворительная паропроницаемость, низ​кое сопротивление раздиру и формоустойчивость.

В двухслойных кожах волокнистая нетканая основа про​питана связующим полимером и покрыта полимерным пори​стым слоем. К ним относятся кларино, кордлей (Япония), мяг​кая синтетическая кожа, велюр с монолитным или пористым покрытием и др. Основной отличительной особен​ностью двухслойных синтетических кож являются большие удлинения, особенно в поперечном направлении (57,5-146%), при сравнительно небольшом пределе прочности при растя​жении. Двухслойные синтетические кожи различаются волок​нистыми материалами основы. Так, у кордлея основа состоит из полиэфирных волокон, у кларино – из полиамидных и полистирольных, у мягкой синтетической кожи – из полипропи​леновых и лавсановых и т.д.

Трехслойные кожи состоят из нижнего слоя на нетканой волокнистой основе, пропитанной связующим полимером, среднего слоя, представляющего собой армирующую ткань, и верхнего слоя – полимерного покрытия из полиэфируретана, имеющего пористое строение. К такому типу синтетиче​ских кож относятся корфам (Польша), новена (Финляндия), патора, СК-2 (Россия) и др. Наличие армирующей ткани в синтетической коже повышает проч​ность, плотность и жесткость кожи и снижает ее деформаци​онные способности. Показатели гигиенических свойств син​тетических кож с армирующей тканью аналогичны свойствам данных кож без армирующей ткани.

Перспективны для изготовления деталей верха обуви мяг​кие коллагеновые синтетические кожи. Они имеют много​слойную пористую структуру из нетканой волокнистой осно​вы, состоящей из смеси коллагеновых и небольшого количе​ства химических волокон, проклеенных полиэфируретановыми композициями, и пористого лицевого покрытия.

Коллагеновые синтетические кожи (прессованная кожа) по внешнему виду и физико-механическим свойствам наиболее приближаются к натуральной коже. Преимущество коллагена по сравнению с другими синтетическими кожами заключается в более простой технологии изготовления обуви, поскольку из него шить так же хорошо, как и из кожи, а формуется он даже лучше кожи. Обувь из коллагена приформовывается к стопе значительно лучше, чем обувь из других синтетических кож, но все же хуже, чем обувь из натуральной кожи. Вырабатыва​ют коллагеновую синтетическую кожу следующих наиме​нований: пластическая коллагеновая кожа, коллатен (Чехия), педура, кройтен (США), элбаяан (Япония) и др. Отделывают синтетическую кожу аэрографом или сетчатым валиком, мо​гут тиснить, пропускают ее через тиснильные валы, из кото​рых верхний имеет негативный отпечаток рисунка. Их ис​пользуют как для верха, так и для подкладки обуви. Они стой​ки к истиранию, многократному изгибу, эластичны при низ​ких   (до  О  °С)  температурах,   устойчивы   к  действию растворителей и масел.

Основными требованиями к подкладочным искусствен​ным кожам для обуви являются высокое сопротивление ис​тиранию, потостойкость, паропроницаемость, гигроскопич​ность, влагопоглощение и влагоотдача, малая жесткость. Под​кладочные искусственные кожи должны быть фунгицидными (подавлять развитие микрофлоры), биохимически безвредны​ми для стопы, неэлектризуемыми. Современные подкладоч​ные синтетические и особенно искусственные кожи уступают натуральной коже по гигиеническим свойствам, имеют более высокую жесткость, что ограничивает их применение в обув​ном производстве. Изготавливают искусственные подкла​дочные материалы на текстильной основе (винилискожа-Т обувная   подкладочная,   амидоэластоискожа-Т   обувная, эластоискожа-Т обувная подкладочная, «Коабеда» (Италия) и др.) и нетканой основе (амидоэластоискожа-НТ «Нистру», винилискожа-НТ «Молдова», «Цееф», «Виледон» (Германия), «Порон» (США), «Нордисет» (Швеция), «Цеенова» (Италия) и др.) с различными полимерными пропитками и покрытия​ми. Для основ рекомендуется использовать гидрофильные хлопковые, вискозные и другие волокна; в качестве лицевого пористого покрытия – водостойкие полиамиды, акрилаты, эфиры целлюлозы, полиэфируретаны.

Синтетические материалы для низа обуви в основном представлены синтетическими по​лимерными композициями. Синтетические материалы в отли​чие от обладающих высокой стоимостью нату​ральных кож более технологичны, характеризуются высокой износостойкостью, эластичностью, влагозащитными свой​ствами, стойкостью к действию агрессивных сред, обеспечи​вают хорошее сцепление с грунтом. Важным преимуществом полимерных материалов является широкая возможность ди​зайнерского оформления деталей низа при их формовании.

Синтетические материалы для низа обуви по назначению бывают подошвенные, каблучные, набоечные (в ряде случаев низ обуви представляет собой одну формованную деталь), по выпускной форме – пластины или формованные детали, не требующие или требующие последующей обработки, по структуре – пористые и непористые, одно- и многослойные.

По химическому составу современные материалы условно можно разделить на следующие основные группы: резины на основе различных каучуков; полиуретановые композиции; композиции на основе пластифицированного поливинилхлорида (ПВХ); композиции на основе термоэластопластов; ком​позиции на основе сополимеров этилена и винилацетата (СЭВА); пластмассы для каблуков и набоек обуви. В пределах каждой группы производятся материалы различной структу​ры и свойств. Могут использоваться также комбинированные конструкции низа обуви, сочетающие два и более полимер​ных материала.

Чаще в обувном производстве для изготовления подошв, каблуков, набоек, подметок, рантов используются резины. По структуре они могут быть пористые и непористые, по цвету – черные и цветные, по назначению делятся на виды и марки, обозначаемые буквами русского алфавита (А, Б, В, Г, Д, Е, И) или условными названиями («кожволон», «стиронип» и др.). Бывают в виде пластин или деталей (подошв, подметок, накладок, набоек, каблуков).

Пористую резину получают из синтетических каучуков с применением порообразователей. Это легкий, мягкий, деше​вый материал пористой структуры, окрашивается в любые цвета. Наличие в порах воздуха обеспечивает низкую тепло​проводность и высокую теплозащитную способность резин. Резина гидрофобна, поэтому не намокает, так как поры в ней замкнутые, тупиковые. Резины практически влаго- и газоне​проницаемы; пористые резины за счет высокой упругости об​ладают хорошими амортизационными свойствами. Они спо​собны крошиться при ударах, не применяются в произ​водстве модельной обуви.

Резины непористой структуры используют для изготовле​ния формованных подошв, каблуков, набоек и других деталей низа. Их изготавливают на основе синтетических каучуков. Это тяжелый, твердый материал монолитной структуры, чер​ного цвета, имеет высокое сопротивление к истиранию, не пропускает воду, является воздухо- и паронепроницаемым. Та​кие резины используют в основном для подошв рабочей обуви.

Для подошв туристской, производственной и других видов обуви, которые должны обладать повышенной износостойко​стью, используют транспарентные резины. Их получают из смесей с малым содержанием наполнителей и высоким содер​жанием каучуков (натуральный каучук может составлять до 70 %). Резины «Транспарент» изготавливают на основе натурального каучука, а резины «Стиронип» – на ос​нове синтетических каучуков.

Кожеподобные резины производят на основе каучука с вы​соким содержанием стирола (до 80%). Это материал, близкий по свойствам к натуральной коже по твердости, толщине, эла​стичности (формуемости), но имеет более высокое сопротив​ление истиранию, водостойкость и значительно лучшие тех​нологические свойства. Отличаются значительной пластично​стью, что обеспечивает хорошую формуемость подошв и по​зволяет их использовать в обуви на среднем и высоком каблуках. Кожеподобные резины характеризуются также вы​сокой износостойкостью. Это позволяет вырабатывать из нее тонкую подошву (до 3 мм) и, как следствие, способствует снижению массы и жесткости обуви, улучшению ее внешнего вида. Характерным недостатком кожеподобных резин являет​ся термопластичность, приводящая их к размягчению при повышенных температурах, и невысокие теплозащитные свойства из-за малой толщины.

Кожеподобные резины выпускаются трех разновидностей: непористые, имеющие толщину 2,5-4,4 мм; пористые – толщиной 3,1-4,4 мм; пористые с волокнистым напол​нителем. Вы​пускают пористые резины с волокнистым наполнителем – кожволон. Введение в состав резин волокнистого наполни​теля (вискозного волокна) улучшает их внешний вид, повышает теплозащитные и фрикционные свойства, сопро​тивление раздиру и снижает термопластичность. Различают кожволон следующих марок: К – кожволон; КТМ – кожволон термостойкий; КО – кожволон облегченный. Разновидностью кожволона являются: кожеподобная резина «Дарнит», где кро​ме каучуков содержится и полиэтилен высокого давления; по​ристая кожеподобная резина «Вулканит»; кожеподобная рези​на «Кожегум» (для низа повседневной и модельной обуви кле​евого метода крепления всех видов обуви, кроме зимней); ко​жеподобная резина «Релак» (с полимерной отделкой под натуральную кожу и другими видами декора для низа модель​ной обуви). Подошвы, вырубаемые из кожеподобных резин, крепятся к верху обуви клеевым или строчечно-клеевым мето​дом и применяются для производства модельной и повседнев​ной осенне-весенней и летней обуви.

Полиуретан (ПУ) – термопластичный полимер, содержа​щий в основной цепи макромолекулы уретановой группы. Подошвы из полиуретана окрашивают в различ​ные цвета; поверхность подошв может имитировать кору де​рева, натуральную пробку, плетенку из соломы и др. Однако он не ремонтопригоден, имеет низкую морозостойкость.

Поливинилхлорид (ПВХ) – термопластичный полимер, получаемый полимеризацией винилхлорида. Из него изготав​ливают формованные подошвы пористой и непористой струк​тур методом литья под давлением и методом прямого литья на след заготовки, обладающие высоким сопротивлением исти​ранию, эластичностью, гибкостью, стойкостью к действию агрессивных сред, высокой плотностью (более 1,3 г/см3), но низкой морозостойкостью. Поливинилхлорид сравнительно дешев, поэтому из него изготавливают также каблуки, цельноформованную литую обувь (рабочие сапоги, пляжную обувь), декоративный рант.

Термоэластопласты {термопластические эластомеры, ТЭП) – полимерные материалы, сочетающие эластичные свойства каучуков и термопластические свойства термопла​стов. Свойства подошв из ТЭП уступают свойствам полиурета​нов, но превосходят свойства подошв из резин. Достоинствами ТЭП являются высокая морозостойкость, прочность, эластич​ность и износоустойчивость, хорошая сцепляемость с грунтом благодаря высокому коэффициенту трения, безотходность производства, невысокая стоимость,. Не​достатки ТЭП – невысокая термоустойчивость, приводящая к снижению прочностных показателей при температуре 50-70 °С, и неудовлетворительная стойкость к воздействию агрессивных сред. Термоэластопласты широко применяются для подошв повседневной зимней и осенне-весенней обуви, спортивной обуви. Выпускаются следующие торговые наиме​нования ТЭП для низа обуви: «Sofprene» (фирма «Softer», Италия), «Elastofran», «Gumifran», «Adifran» (фирма «Franceschetti», Италия), «Solplast» (фирма «Uteksol», Слове​ния), «Тэпогран» (ОАО «Полигран», Россия) и др.

Композиции на основе СЭВА представляют собой сополи​мер этилена с винилацетатом и превосходят все подошвенные материалы по способности формования изделий низкой плот​ности. Достоинствами этого материала являются достаточно высокие (для материалов низкой плотности) механические свойства, легкость, гибкость, устойчивость к воздействию агрессивных сред, высокие теплозащитные и термоизоляци​онные свойства, а недостатком – нестабильность размеров формуемых изделий, что обусловливает невозможность их применения для прямого литья низа обуви.

Комбинации материалов для низа обуви широко применяются в обувной промышленности. Пер​спективно использование комбинированных двухслойных по​дошв из износостойкого внешнего слоя и промежуточного слоя из более мягкого материала, например, резина/ПУ.
Синтетические материалы для каблуков, набоек, геленков и ранта представлены в основном пластмассами и рези​ной. Средние и высокие каблуки для женской обуви в настоя​щее время получают литьем из пластмасс. Пластмассовые каблуки изготавливают из полиамида (вторичного капрона), полиэтилена, АБС-пластика, полипропилена и др. Расположение деталей обуви, в том числе геленков в вопросе 2: рисунки 1, 2, таблица 1).
Набойки в обуви должны иметь высокое сопротивление истиранию и сжатию, а также достаточную твердость. Для каблуков с небольшой набоечной поверхностью применя​ют в основном пластмассовые набойки, полученные методом литья из поливинилхлорида, вторичного полиуретана, капро​на. Набойки для широких каблуков изготавливают из резины на основе высокостирольных каучуков (стиронит), полиуретана и капро​на. Набойки для тонких высоких каблуков могут также произ​водиться методами литья и штамповки из стали или сплавов цветных металлов.

Декоративный рант служит для улучшения внешнего вида обуви, закрывая зазор между ее верхом и низом. Изготавлива​ют его шприцеванием резиновых смесей с последующей вул​канизацией или шприцеванием поливинилхлоридного пласти​ката. Поливинилхлоридный рант выпускают одно- или двух​цветным, с рельефной насечкой или без нее.

Текстильные обувные материалы. Текстильные матери​алы применяются для верха зимней, летней и домашней обу​ви, как подкладочные и как детали межподкладки. Обувь с верхом из текстильных материалов характеризуется легко​стью, мягкостью, хорошей способностью поглощать и выво​дить влагу, но низкими влагозащитными свойствами и высо​кой промокаемостью. По долговечности обувь с верхом из текстильных материалов уступает кожаной и комбинирован​ной обуви.

Для наружных деталей утепленной обуви часто использу​ют двухслойные (дублированные) и трехслойные материалы. В системе используются различные соче​тания материалов: драп или сукно + байка + трикотажное по​лотно, войлок + байка + нетканый материал, капроновая ткань + пенополиуретан + трикотажное полотно и т.п. Тек​стильные слои соединяются клеем, а при использовании в ка​честве среднего слоя пенополиуретана – огневым способом, т.е. оплавлением поверхности пенополиуретана открытым пламенем и спрессовыванием всех слоев системы для их на​дежного склеивания. Детали из дублированных тканей имеют меньшую осыпаемость краев и тягучесть, чем детали из сду​блированных тканей.

Текстильные детали подкладки хромовой, комбинирован​ной и текстильной обуви выкраивают, главным образом, из хлопчатобумажных отбеленных или светлоокрашенных тка​ней, а юфтевой обуви – из хлопчатобумажных темноокрашенных тканей. В качестве подкладки утепленной обуви исполь​зуют хлопчатобумажные ткани с начесом, шерстяные и полу​шерстяные, ткани на основе хлопковых и синтетических во​локон, а также искусственный мех.

В современной спортивной и во многих видах бытовой обуви широко используются быстро высыхающие и хорошо впитывающие влагу подкладочные синтетические материалы, «дышащая» водоотталкивающая сетка. К таким материалам относятся: «Cambrelle», «Air Tech», «Thinsulate», «Synergy», «Соге-Тех», «Sympatex». Перспективно использование для межподкладки вместо бязи, бумазеи-корда, тик-саржи, трикотажных и нетканых полотен текстильных материалов с термопластичным клеевым покрытием (термобязь, термо-спанбонд и др.), обеспечивающих более высокую эффектив​ность технологического процесса производства обуви.

Трикотажные полотна. Разработаны трикотаж​ные полотна для верха обуви модных структур: ворсообразных (плюшевых) с эффектом мерцания, петлистых (футерных) с набивным рисунком для верха домашней обуви; жак​кардовых с мелкими многоцветными эффектами для верха прогулочной ясельной и детской обуви; вельветоподобных, сетчатых из нейлона для летней обуви.

2 Производство кожаной обуви
Конструирование обуви
Конструирование обуви – это процесс создания её конструкции, включающий 3 этапа:

1 Подготовительный – сбор информации, выявление условий эксплуатации, контингента потребителей, производственных возможностей.

2 Собственно конструирование – разработка колодок, создание конструкции верха и низа обуви, конструирование промежуточных деталей.

3 Подготовку к внедрению конструкции или модели – серийное производство колодок, экономический анализ, изготовление рабочих шаблонов, оформление технической документации. 

При конструировании учитывают:

· особенности потребителя – пол, возраст, антропометрические данные;
· условия эксплуатации – влияние природной среды (характер почвы, климатические условия), особенности производственной среды (например, обувь для рабочих горячих цехов изготовляют на жаропрочной подошве), общественную среду.

Разработка новых моделей начинается с эскиза – художественно оформленного изображения задуманной конструкции обуви. Эскиз должен отражать особенности обуви – форму колодки и каблука, высоту каблука, конфигурацию деталей верха и низа, количество и расположение строчек, рисунок и размеры перфорации, украшения и фурнитуру.
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Обувные колодки. Удобство обуви зависит от формы и размеров основной колодки. Проектируют колодки на основе массового обмера стоп населения различных районов страны. Обувная колодка является основной формообразующей ос​насткой обувного производства, позволяющей воплотить пло​ское изображение заготовки в трехмерное изображение обуви. От правильности ее построения зависят эргономические свойства обуви. В зависимости от способа формования обуви применяют обувные колодки разной конструкции: с выпилен​ным клином, цельные, сочлененные и раздвижные (рис. 3).
Рисунок 3 – Схема раздвижных колодок:
а – с фигурным или прямым разрезом, с продольным движением передней и задней частей; б – с круговым разрезом к носочной части, с продольным движением задней части; в – с круговым или разрезом к пяточной части
Материалом для изготовления колодок служит древесина бука, граба, берёзы, пластических масс. Колодка имеет сложную форму. В ней различают следующие поверхности: нижнюю площадку (след), верхнюю площадку, боковую, расположенную между следом и площадкой, а также гребень и вершину гребня. По длине колодку делят на носочно-пучковую, голёночную и пяточную части. Стопа при одной и той же длине имеет различную полноту, поэтому колодки изготовляют нескольких полнот. Полнота колодки характеризует её объёмные размеры в пучковой части.


Рисунок 1 – Детали обуви (полуботинок)

Геленок – фигурная пластинка из пластмассы (полиамид или полипропилен), специальных марок стали, из кожи, пробкового дерева. Раньше геленок делали и из дерева, но их пружинящие свойства и качество оказались не достаточно высокими.

Эта важная деталь обуви располагается в полости между стелькой и полустелькой, от центра каблука до начала подъема (взъема), размер и форма обусловлены размерами каблука. Он соединяет каблук, стельку и подошву. В геленке есть отверстия для крепления гвоздем или блоком.
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Рисунок 2 – Расположение геленок
Функция геленка схожа с функцией рессоры: он поддерживает стопу и формирует жесткость пяточного отдела любой обуви. Упругость и прочность – вот главные качества супинатора. Он должен справляться с нагрузкой на каблук, держать его правильную форму. При недостаточной упругости геленка каблуки при ходьбе отклоняются назад. Это неудобно, некрасиво, быстро изнашиваются набойки. Геленок вместе с супинатор применяется при производстве обуви на высоком каблуке.
Таблица 1 - Детали обуви

Детали верха                                                Вид обуви

 обуви                            сапоги                           ботинки                          туфли

  

Наружные        Перед                            Носок                                Носок

                          Голенище                     Союзка                              Союзка

                          Задники                        Берцы                                Берцы

                          Задние наружные        Задинки  (задники)           Задинки  (задники)

                          ремни                            Задние наружные             Задние наружные ремни

                          Прошва                        ремни                                 Чересподъёмники и другие

                                                                Надблочники                     ремни
                                                                Язычок                               Обтяжка платформы
 Внутренние     Поднаряд                     Основная подкладка         Подкладка

                          Подшивка                     Задний внутренний 

                          Ушки                             ремень

                          Сквозной футор           Штаферка

                          Задний внутренний      Подблочники и

                          ремень                           подкрючечники


  Промежу-       Жесткий задник          Межподкладка                  Межподкладка 

   точные           Жесткий подносок     Боковинки                          Боковинки

                                                                Межподблочники              Межподблочники

                                                                Закрепка                             Жесткий задник

                                                                Жесткий задник                 Жесткий подносок

                                                                Жесткий подносок 

                                                            
Детали низа                                                   Вид обуви

    обуви                   сапоги                               ботинки                                      туфли                                                            

 

 Наружные        Подошва                     Подошва                              Подошва

                           Обводка                      Обводка                               Флик
                           Подметка                    Подметка                             Рант основной и

                           Накладка                     Накладка                             накладной  

                           Набойка                      Набойка                               Каблук

                           Рант основной            Рант основной и                 Набойка

                           Подложка                    накладной                           Обтяжка каблука

                           Каблук                         Каблук                                 
                                                                Подложка

  Внутренние    Основная стелька       Основная стелька               Основная стелька

                           Вкладная стелька       Вкладная стелька               Вкладная стелька

                           или полустелька        или полустелька                 или полустелька

                          Подпяточник              Подпяточник                       Подпяточник

  Промежу-       Простилка                   Простилка                          Простилка

  точные            Геленок(супинатор)   Геленок (супинатор)         Геленок
                                                                                                            Мягкий подпяточник
                                                                                                            Супинатор
Схема производства обуви
Производство обуви – сложный процесс, состоящий из ряда операций, проводимых в такой последовательности:

                                   Контроль качества

                         Обувных материалов, подбор в партии

Раскрой материалов и                                 Раскрой материалов и 

обработка деталей верха                            обработка деталей низа


Сборка заготовок обуви


Формование верха обуви


                           Крепление низа и каблуков

                                     с верхом обуви


                                     Отделка обуви

                           Контроль за качеством обуви


                                      Упаковка обуви

Технологический процесс производства кожаной обуви включает ряд  операций, приведенных на схеме производства обуви:
1 Приемка материалов и подбор производственных пар​тий обувных материалов. При поступлении обувных мате​риалов в цех их подбирают в производственные партии, одно​родные по назначению, плотности, метрическим параметрам, цвету, степени дефектности и проводят входной контроль ка​чества.

2 Раскрой обувных материалов. Модельер-конструктор верха обуви готовит отработку шаблонов деталей в производ​ственных цехах: раскрой из материала верха; пошив заготовки верха обуви; пошив готовой обуви.

Получив положительные результаты, модельер-конструк​тор передает комплект деталей верха и низа обуви в раскройный цех, где начинается массовый рас​крой данной модели. Затем по цепочке полученный крой на​правляют в заготовочный цех, в пошивочный цех, в цех гото​вой продукции и, после контроля качества, - в магазин.

Обувные материалы раскраивают на детали верха и низа (табл. 1, рисунок 1, рисунок к теме 28 в отдельном файле, содержащий детали ботинок) на прессах или вручную с по​мощью специальных стальных резаков. При выкраивании деталей верха шаблоны размещают так, чтобы тягучесть детали в продольном направлении была минимальной. 
3 Обработка деталей низа и верха. Все полученные детали обуви выравнивают по толщине, клеймят и очищают от пыли. Обработка деталей верха включает клеймение, обработка края деталей, украшение деталей, наклеивание межподкладки. Обработка деталей низа включает клеймение, выравнивание толщины, обработка стельки (спускание края, шлифовка и формование; спускание края предохраняет заготовку от перетирания о выступающий край стельки, а также облегчает затяжку заготовки; в результате формования стелька плотнее прилегает к следу колодки).

Для повышения гибкости обуви подложки, стельки надсекают в пучковой части, проводят опускание краев деталей, т.е. их утонение путем подшлифовки. Видимые края деталей обраба​тывают для улучшения внешнего вида обуви. Далее проводят украшение заготовок верха. С этой целью применяют декора​тивные строчки, перфорации, рельефы, тиснение, тонирова​ние и др.
Обработка подошвы. При обработке кожаных подошв для клеевой обуви, подошвы промазывают двумя-тремя слоями клея резиновые подошвы для обуви гвоздевого и сандального методов крепления склеивают с кожаными подложками.
4 Сборка деталей верха в заготовку. В зависимости от характера взаимного расположения скрепляемых деталей швы подразделяют на четыре основные группы: настрочные, тачные, переметочные, выворотные.
Настрочный шов скрепляет детали, наложенные одна на другую разноименными сторонами, например изнанкой верхней детали на край лицевой стороны нижней детали.

Тачной шов – наиболее простой и прочный. Края скрепляемых деталей накладывают друг на друга одноименными сторонами и соединяют строчкой, параллельной краю; затем детали развертывают на 180 градусов, а образующееся при этом утолщение (рубец) разглаживают.

Выворотный шов применяют в основном при скреплении наружных деталей с подкладкой по верхнему канту заготовки сапога, ботинка, реже полуботинка. Детали накладывают друг на друга лицевыми сторонами  и скрепляют их по краю тачным швом. После этого их разворачивают, располагая лицевыми сторонами наружу.

Обметочный шов применяют для обметывания язычков, петель, деталей из сукна фетра и т.д., а декоративными швами украшают детали заготовки.

5 Формование загото​вок верха Сущность формования заключается в придании плоским деталям заготовки пространственной формы, опре​деляемой размерами и формой затяжной колодки. Формуют верх обуви одноостным или многоостным растяжением.
Все способы формования заготовок подразделяют на 2 класса. 

Способы внешнего формования заключаются в формовании заготовки на затяжных колодках последовательным растяжением отдельных участков большей или меньшей протяженности с помощью клещей, роликовых, пластинчатых и других механизмов.

Способы внутреннего формования основаны на приложении растягивающих усилий изнутри. В этом случае заготовке либо придают форму чулка, пристрачивая по её нижнему периметру стельку из мягкой подкладочной кожи, дублированной с тканью, и подложку, либо создают опорный контур, пристрачивая к заготовкам рант. Заготовку в виде чулка надевают на раздвижную колодку, которая и является формующим механизмом.

6 Прикрепление низа обуви. Метод крепления подошвы существенно влияет на внешний вид обуви, её прочность, износостойкость, эластичность конструкции на изгиб, водопроницаемость, удобство в носке. Поэтому при выборе наиболее рационального метода крепления учитывают назначение обуви. Выделяют следующие методы крепления подошвы с заготовкой верха:

· химические (клеевой, горячей вулканизации, литьевой);

· штифтовые или стержневые (гвоздевой, шпилечный, винтовой, деревянно-шпилечный);

· ниточные (прошивной, рантовый, сандальный, доппельный, выворотный, втачной, бортовой и др.);

· комбинированные (строчечно-клеевой, сандально-клеевой, рантово-клеевой, рантовой горячей вулканизации и др.).
Свыше 70% обуви изготавливают химическими методами.

При химическом методе крепление низа обуви осущест​вляется за счет химической реакции между материалами.

При клеевом методе крепления кромку заготов​ки прикрепляют тексами или клеем к основной стельке и взъерошивают ее. Прочность крепления подошвы нормиру​ется стандартами.

Метод горячей вулканизации применяют для изготовления всех видов обуви с подошвой из резины. Сущность метода за​ключается в том, что сырая невулканизированная резиновая смесь при высоких температурах (до 170-200 °С) и давлении формуется в пресс-форме, вулканизируется и прикрепляется к затяжной кромке затянутого верха. Обувь отличается большой прочностью и герметичностью крепления низа с верхом обу​ви, хорошими влагозащитными свойствами, высокой износо​стойкостью.

Одним из прогрессивных, высокопроизводительных хими​ческих методов крепления подошвы является литьевой. Сущность метода состоит в отливке низа обуви или целиком всей обуви из термопластичных и термореактив​ных пластмасс или сырых резиновых смесей.
Стержневые (штифтовые) методы предусматривают прикрепление подошвы к кромке заготовки и стельке при помощи гвоздей, винтов, деревянных шпилек.

Для обуви разного назначения широко применяют ниточные методы.

При прошивном методе заготовку верха натягивают на стельку и затем на прошивной машине подошву, заготовку и стельку прошивают насквозь. С ходовой стороны подошвы шов затягивается в желобок. Прошивной метод крепления характеризуется низкой надежностью, открытые ниточные швы внутри обуви подвергаются действию трения, пота и быстро разрушаются.
При рантовом методе используются стельки с губой. К губе стельки однониточным швом на рантовшивной машине крепят кромку заготовки и основной рант. После пришивания ранта к губе стельки, углубление, образованное ею, могут заполнять простилочными материалами (войлок, картон и др.). Затем накладывают подошву и на подошвоприкрепительной машине скрепляют подошву с рантом. Рант может быть круговым или доходить только до пяточной части. Обувь рантового метода крепления обладает высокой долговечностью за счет высокой прочности ниточного шва, защищенного от внешних воздействий. Если используется сравнительно толстый слой простилочного материала между стелькой и подошвой, то такая обувь имеет хорошие теплозащитные свойства.
Сандальный метод применяется для изготовления легкой обуви упрощенной конструкции. Заготовку верха надевают на колодку, кромку отгибают по всему периметру во внешнюю сторону и двуниточным швом скрепляют подошву, кромку заготовку и накладной рант. Обувь сандального метода не имеет подкладки, стельки. 

Для изготовления обуви с подкладкой применяют доппельный метод, при котором кромку заготовки отгибают наружу до пяточной части и прикрепляют к ней ниточным швом подошву с наложенным на нее накладным рантом. Пяточную часть крепят гвоздями наглухо. Подкладку загибают на стельку и приклеивают к ней. Обувь доппельного метода крепления по сравнению с рантовой отличается легкостью, гибкостью, но имеет меньшую износостойкость.

Бортовой метод крепления применяется при изготовлении летней обуви, используя кожаные, резиновые и пластмассовые (ПВХ) подошвы. Подошву формуют так, чтобы по периметру образовывался борт, расположенный под углом 90° к плоскости подошвы. Заготовку верха прикрепляют к борту подошвы с помощью узкой ленты из кожи. Обувь бортового метода крепления легка и удобна в носке, имеет своеобразный внешний вид.
Выворотный метод крепления подошвы предполагает закрепление на колодку подошвы лицевой стороной вверх. Заготовку в вывернутом состоянии (изнаночной стороной наружу) затягивают на колодку, кромку заготовки скрепляют клеем с подошвой по всему периметру и, захватывая примерно 1/3-1/2 толщины подошвы, прошивают на машине. После скрепления заготовки с подошвой обувь снимают с колодки и выворачивают. Внутрь обуви вкладывается картонная стель​ка. Обувь такого метода крепления характеризуется достаточ​но высокими эргономическими свойствами: гибкостью, мяг​костью и небольшой массой. Этот метод применяют при изго​товлении комнатных и спортивных туфель, чувяк. Сущест​вуют два  варианта  исполнения. По первому  варианту кромку вывернутой наизнанку заготовкой пришивают с ее бахтармяной стороны к подошве. После этого заготовку аккуратно выворачивают и надевают на колодку. Далее обувь отделывают окончательно. Такой вариант крепле​ния называют также алтанным. Второй вариант крепления идентичен первому, но здесь применяют подошву, изготовленную из кожи для верха. Заготовку пришивают на швейной машинке насквозь тугим тачным швом к подошве. После этого заготовку выворачивают.
Втачной метод применяют для изготовления спортивных туфель, пинеток. Для верха и низа обуви используют мягкие материалы: кожу, фетр, обувные ткани. При данном методе заготовку, вывернутую наизнанку, сшивают тачным швом с подошвой. Обувь этого метода крепления характеризуется мягкостью и гибкостью.

Комбинированные методы крепления представляют собой сочетание двух методов – чаще всего ниточного с клеевым. Первый слой подошвы прикрепляется к заготовке одним из ниточных способов, а второй приклеивается к первому. Комбинированные методы позволяют повышать износостойкость подошвы и прочность ее крепления, так как ниточный шов изолируется от влаги и непосредственного трения. Также повышаются теплозащитные свойства, снижается водопроницаемость.
7 Отделка обуви. В процессе отделки готовая обувь приобретает товарный вид, повышается водостойкость кожаных деталей. Отделка низа обуви включает операции, количество и сущность которых зависят, прежде всего, от материала подошвы и каблука, метода крепления подошвы и назначения обуви:
1 Ф р е з е р о в а н и е   у р е з а (торцовой части) подошвы – удаление излишков материала по контуру деталей и придание ему определённой формы и профиля.

2 Ш л и ф о в а н и е – обработка после фрезерования боковой поверхности каблука и подошвы с ходовой стороны с помощью абразивного полотна до получения гладкой поверхности.

3 О к р а ш и в а н и е   и   п о л и р о в а н и е  проводят для улучшения внешнего вида и повышения водостойкости уреза подошвы и каблука, ходовой поверхности подошвы и набойки.

Отделка верха включает операции по отделке наружных и внутренних деталей:
1 Ч и с т к а – удаление загрязнений механическим путём с помощью щёток или химическим.

2 З а д е л к а  д е ф е к т о в – исправление незначительных повреждений обуви (царапин, пятен, осыпания краски). Складки, морщины разглаживают утюжкой.

3 А п п е р и т и р о в а н и е – нанесение на кожаные детали вручную или распылителем тонкого слоя бесцветной аппретуры (щелочной, казеиновой, восковой).

3 Ассортимент, контроль качества, маркировка, упаковка и хранение кожаной обуви
Ассортимент кожаной обуви достаточно широк и классифицируется по следующим признакам:

1 По целевому назначению кожаная обувь делится на быто​вую (для бытовой носки внутри помещений и на улице), спор​тивную (для спортсменов и занятий различными массовыми видами спорта), производственную (для общих работ без при​менения защитных материалов), специальную (для защиты ног от высоких и низких температур, действия влаги и агрес​сивных сред и др.), профилактическую (для потребителей со склонностью к развитию патологических изменений в стопе), ортопедическую (для потребителей с патологией в стопе, го​лени или бедре).
2 По характеру использования бытовую обувь классифици​руют на повседневную (для ежедневной носки), модельную или (для детской обуви) нарядную (для торжественных случа​ев), домашнюю (для носки дома), дорожную (для кратковре​менной носки в дороге), для активного отдыха (для прогулки, отдыха, занятий физкультурой).

3 По половозрастному назначению в зависимости от разме​ров по метрической системе кожаная отделится на следу​ющие группы, мм: мужская (245-305), женская (210-275), де​вичья (225-255), мальчиковая (245-280) для школьников-мальчиков (205-240), для школьниц-девочек (205-235), до​школьная (170-200), малодетская (145-l65), для ясельной группы (гусариковая) (105-140), пинетки (95-125).

4 По сезону носки (с учетом конструкции и применяемых ма​териалов) обувь подразделяется на летнюю, зимнюю, весенне-осеннюю и круглосезонную.

5 По материалам деталей верха кожаная обувь может быть из на​туральной, искусственной, синтетической кожи, из текстиль​ных материалов и трикотажных полотен, с комбинированным верхом
6 По материалам, применяемым для подошв, кожаная обувь бывает с подошвой из пластмасс (полиуретан, полиамид, поливинилхлорид и др.), из термоэластопласта (ТЭП), из резин (непористая, по​ристая, кожеподобная, транспорентная), из натуральной кожи, реже – из дерева, войлока и других материалов.

7 В зависимости от метода крепления деталей низа к заготовке верха различают обувь клеевого, литьевого, рантового, сандального, доппельного, бортового, гвозде​вого и других методов крепления.

8 По способу производства кожаная обувь бывает механиче​ского и ручного изготовления (для особо модной, ортопедиче​ской и некоторых видов спортивной обуви).
9 По конструкции заготовки верха обувь может быть с овальной вставкой, с целыми деталями, с отрезными деталями, с целой союзкой, с целыми берцами, с отрез​ным носком, с настрочными союзками, с настрочными берцами.

10 По высоте заготовки верха и особенностям конструк​ции кожаная обувь делится на следующие виды: туфли, полуботинки, ботинки, по​лусапоги, сапоги, сапоги с удлиненными голенищами. 
Туфли – обувь, берцы которой ниже лодыжки, при этом за​готовка верха не полностью закрывает всю тыльную поверх​ность стопы. Разновидности туфель: туфли летние – обувь с открытой носочной, и (или) пяточной, и (или) геленочной частями; пантолеты – летние туфли, заготовка верха которых закрывает тыльную поверхность области плюсно-фалангового о сочленения стопы; туфли домашние используются в домаш​них условиях, могут быть с открытой и закрытой пяточной частью, без каблука или на низком каблуке, с верхом и подошвой  из различных обувных материалов; сандалии – обувь без основной стельки и подкладки, изготовленная сандальным, сандально-клеевым методами крепления; чувяки – закрытые туфли с каблуком не более 5 мм или с набойкой, имеют текстильную подкладку и жесткий задник, детали верха изготовлены из тонких хромовых кож; спортивные туфли – обувь, заготовка верха которой соответствует туфлям, применяются для занятий общей физической подготовкой; сабо – туфли с открытой пяточной частью, на утолщенной и плотной подо​шве, со стелькой, обтянутой материалом верха; опанки – обувь, изготовленная бортовым, клеепрошивным, строчечно-клеепрошивным методами крепления.

Полуботинки – это обувь, берцы которой ниже лодыж​ки, но заготовка верха закрывает всю тыль​ную поверхность стопы. Разновидность – сандалеты – летние полубо​тинки, которые имеют разнообразные по форме и размерам перфорационные отверстия на заготовке верха.
Ботинки – обувь с берцами, закрывающими лодыжку или доходящими до начала икры. 
Полусапоги – обувь с берцами, доходящими до половины икры. Разновидностью полусапог являются полусапожки, имеющие какие-либо приспособления для закрепления на стопе для плотного ее облегания. 
Сапо​ги – обувь, голенище которой закрывает икру. Их раз​новидностью являются: сапожки с разной высотой голенищ (например, с удлинен​ными голенищами закрывают ногу выше колен), более сложной конструкцией и более плотным облеганием икры ног, различными приспособлениями для закрепления на ноге (застежка «молния», на шнурках, на пряжках, на кнопках и т.п.) и видами декоративных отделок. Унты – утепленные сапоги с голенищем и внутренними детали из меха собаки, оленя, полугрубой овчины. Бурки – сапоги с голенищами из фе​тра, войлока или ткани в комбинации с кожей, задинки и но​ски – из натуральной или искусственной кожи.

11 Разновидности обуви определяются в рамках вида и характеризуются особенностями конструк​ции заготовки верха и низа, отделкой, высотой каблука и пр.  В зависимости от конструкции заготовки верха и низа различают несколько разновидностей обуви: мока​сины, сандалеты, пантолеты, туфли-лодочки, опанки, чувяки, сандалии, ремешковые сандалии, спортивные туфли, кроссовая обувь и др. Мокасины – обувь, заго​товка верха которой представляет конструктивное един​ство со стелькой и в передней части имеет овальную вставку. Если овальная вставка соединена с заготовкой верха нитками или шнуровкой, то такую обувь называ​ют обувью типа мокасин. Пантолеты – обувь, заготовка верха которой закрывает тыльную поверхность области плюсно-фалангового сочленения стопы и имеет только союзку. Сандалеты – обувь, заготовка верха которой по конструкции соответствует полуботинкам и имеет раз​нообразные по форме и размерам перфорационные от​верстия. Опанки – обувь, изготовленная бортовым, клеепрошивным или строчечно-клеепрошивным мето​дом крепления. Чувяки – обувь, изготовленная с каб​луком высотой не более 5 мм или набойкой. Сандалии – обувь, изготовленная без подкладки и основной стельки сандальным методом крепления. Кроссовой называют обувь, заготовка верха которой соответствует полубо​тинкам или ботинкам, с накладными ремнями, усилен​ными носочной и пяточной частями; применяется для активного отдыха.

Пинетки – ботинки или туфли для детей ясельного возраста из кож хромового дубления (опоек, шевро), выворотного метода крепления. Отличаются легкостью, мягкостью, легко закрепляются на стопе.

Модели кожаной обуви. Модель определяется конструк​цией заготовки верха, формой носочной части, формой и вы​сотой каблука, способом закрепления на ноге, отделкой обуви.

С учетом конструкции (кроя) заготовки верха:

· сапоги, сапожки, полусапоги и полусапожки бывают вы​тяжными (изготовлены из одной целой детали), прикройными (с выделением отдельных деталей (носка, союзки, отрезных голенищ));

· ботинки, полуботинки и туфли могут быть обыкновенно​го (стандартного) кроя (союзка настрочена на берцы), кроя «конверт» (с настроченными берцами на союзку), «лаофер» (с резинками, вставленными под разрезанную кожу или язы​чок), «мокасины» (с овальной вставкой в союзке), фигурного кроя, с разрезными деталями, с отрезным носком, с настрочными союзками и т.д.;

· туфли представлены в виде туфель-лодочек (не имеют приспособлений для закрепления на ноге), летних (с открытой носочной, и (или) пяточной, и (или) геленочной частями), с чересподъемным (череспяточным) ремнем, ремешкового типа и др.

По форме носочной части обувь может быть острой, овальной, круглой, прямоугольной (каре) и т.д.

Форма каблука обуви разнообразна: шпилька, столбик, прямой, талированный, расширенный к набойке, клиновид​ный каблук и др.

По высоте каблука кожаную обувь классифицируют на обувь без каблука, на низком каблуке (до 25 мм), среднем каб​луке (от 26 до 45 мм), высоком каблуке (от 46 до 70 мм), особовысоком каблуке (свыше 70 мм).

По способу закрепления на ноге бывает обувь без дополни​тельных приспособлений для закрепления, на шнурках, на за​стежке «молния», на крючках, на пряжках и др.

Отделка обуви. Отделка может быть обеспечена за счет отделки материалов, кроем и соединением деталей, декора​тивной отделкой в виде перфорации (мелкие отверстия круг​лой формы), просечек (более крупные отверстия и разной формы), декоративных строчек, бизиков (рельефная двойная строчка), бантов, пряжек, стразов, кружева, меха, пуговиц, крючков, аппликаций и т.д.

Детская обувь включает в себя гусариковую (для ясельной группы), дошко​льную и школьную - девичью и мальчиковую.

Гусарики – обувь для детей в возрасте до двух лет. Вырабатывают следующие виды гусариков: сапожки, ботинки, полуботинки и туфли. Конструкция обуви должна способствовать нормальному развитию стопы и предохранять от возможных деформаций. Для изготов​ления верха гусариковой обуви используют кожи хро​мового дубления, ткани, нетканые материалы, трико​тажные полотна, для подошвы – натуральную кожу, войлок.

Дошкольная обувь должна иметь внутренний стойкий задник, надежно закрепляться на стопе. Лет​няя обувь может вырабатываться с открытой носочной и (или) пяточной частью. Школьную обувь выпускают  на колодках с уме​ренно расширенной или значительно расширенной но​сочной частью.

Системы нумерации обуви. Обозначение размеров обуви в Республике Беларусь осуществляется в трех системах: мет​рической, штихмассовой и дюймовой.

По метрической системе нумерация размеров обуви про​изводится исходя из длины стопы потребителя в миллиметрах с интервалом между смежными размерами 5 мм для хромовой обуви и 7,5 мм для юфтевой и спортивной. Фактическая длина стельки обуви больше на величину припуска на свободное разме​щение пальцев при движении. Величина припуска стель​ки различна в зависимости от назначения и вида обуви. Обувь одного размера различается по полноте. Пол​нота – условное обозначение обхвата внутренней формы обуви в пучках. Разница между полнотами по обхвату в пучках составляет: для обуви из юфти – 10 мм, для по​вседневной обуви – 8, для модельной – 6 мм.

По штихмассовой системе размер обуви обозначается числом, характеризующим длину стельки внутри обуви, выра​женную в единицах старой французской меры - штихах (один штих равен 2/3 см или 6,67 мм).

Дюймовая система предусматривает обозначение разме​ров обуви условными числами, которые устанавливаются в зависимости от длины следа, измеряемого в долях дюйма: например, 4; 4'/2; 5; 5'/2 и т. д.

В общегосударственных классификаторах РБ ОКРБ 007-2007 «Промышленная и сельскохозяйственная продукция» и ОКРБ 007-2012 «Классификатор продукции по видам экономической деятельности» обувь с верхом из натуральной или композиционной кожи и из текстильных материалов относят:

Раздел 15 Кожа и изделия из кожи, мех натуральный

	15.20.13
	Обувь с верхом из натуральной или композиционной кожи (кроме спортивной, с защитным металлическим подноском и различной специальной обуви)  

	15.20.13.500
	Обувь (сапоги, ботинки, туфли и изделия аналогичные) с верхом из натуральной или композиционной кожи и подошвой из резины, полимерных материалов или натуральной или композиционной кожи (кроме спортивной, с защитным металлическим подноском и различной специальной обуви)  

	15.20.13.510
	Обувь мужская (сапоги, ботинки, туфли и изделия аналогичные) с верхом из натуральной или композиционной кожи и подошвой из резины, полимерных материалов или натуральной или композиционной кожи (кроме спортивной, с защитным металлическим подноском и различной специальной обуви)  

	15.20.13.511
	Обувь с верхом из кожи мужская модельная

	15.20.13.512
	Обувь с верхом из кожи мужская повседневная

	15.20.13.518
	Обувь, кроме домашней, с верхом из кожи мужская прочая

	15.20.13.520
	Обувь женская (сапоги, ботинки, туфли и изделия аналогичные) с верхом из натуральной или композиционной кожи и подошвой из резины, полимерных материалов или натуральной или композиционной кожи (кроме спортивной, с защитным металлическим подноском и различной специальной обуви)  

	15.20.13.521
	Обувь с верхом из кожи женская модельная 

	15.20.13.522
	Обувь с верхом из кожи женская повседневная

	15.20.13.528
	Обувь, кроме домашней, с верхом из кожи женская прочая 

	15.20.13.529
	Обувь, кроме домашней, с верхом из кожи, которая не может быть идентифицирована как женская или мужская

	15.20.13.530
	Обувь детская (сапоги, ботинки, туфли и изделия аналогичные) с верхом из натуральной или композиционной кожи и подошвой из резины, полимерных материалов или натуральной или композиционной кожи (кроме спортивной, с защитным металлическим подноском и различной специальной обуви)  

	15.20.13.600
	Сандалии, сандалеты и туфли летние с верхом из натуральной или композиционной кожи и подошвой из резины, полимерных материалов или натуральной или композиционной кожи, в том числе с верхом из ремешков или полосок, пантолеты 

	15.20.13.610
	Сандалии и сандалеты мужские с верхом из натуральной или композиционной кожи и подошвой из резины, полимерных материалов или натуральной или композиционной кожи, в том числе с верхом из ремешков или полосок, пантолеты

	15.20.13.620
	Сандалии, сандалеты и туфли летние женские с верхом из натуральной или композиционной кожи и подошвой из резины, полимерных материалов или натуральной или композиционной кожи, в том числе с верхом из ремешков или полосок, пантолеты

	15.20.13.630
	Сандалии и сандалеты детские с верхом из натуральной или композиционной кожи и подошвой из резины, полимерных материалов или натуральной или композиционной кожи, в том числе с верхом из ремешков или полосок, пантолеты

	15.20.13.700
	Туфли комнатные и обувь домашняя прочая с верхом из натуральной или композиционной кожи и подошвой из резины, полимерных материалов или натуральной или композиционной кожи (включая туфли для танцев, туфли домашние без задников)

	15.20.13.800
	Обувь с верхом из натуральной или композиционной кожи и подошвой из дерева, пробки или прочих материалов (кроме обуви с подошвой из резины, полимерных материалов или натуральной или композиционной кожи)  


	15.20.14
	Обувь с верхом из текстильных материалов (кроме спортивной обуви) 


В Общероссийском классификаторе продукции  ОКП ОК 005-93:
88 0000   2     Обувь кожаная
88 0011   2     Обувь кожаная (без пинеток)*
88 0012   8     Обувь с верхом из натуральных кож*
88 0016   1     Обувь с верхом из текстиля*
88 0017   5     Обувь текстильная и комбинированная*
88 0020   1     Обувь модельная*
88 0030   6     Обувь спортивная*
88 1000   5     Обувь юфтевая

88 2000   8     Обувь хромовая

88 3000   0     Обувь с верхом из  текстильных  материалов,  войлока  или фетра

88 4000 3 Обувь с верхом из синтетических кож

88 5000 6 Обувь с верхом из искусственных кож

Контроль качества кожаной обуви

Контроль качества кожаной обуви проводится на ста​дии ее производства на обувных предприятиях и при по​ступлении ее в оптовую или розничную торговую сеть.

Государственными стандартами предусмотрены об​щие показатели качества, применяемые для всех видов обуви, и специализированные, применяемые для от​дельных видов обуви.

К общим показателям качества относят гарантийный срок носки обуви, прочность крепления деталей низа, прочность крепления каблука, прочность ниточных креплений деталей заготовок, общую или остаточную деформацию подноска и задника, гибкость, силуэт, внешний вид и внутреннюю отделку.

К обязательным (перспективным) специализирован​ным показателям качества относят паропроницаемость, влагопоглощение, формоустойчивость системы материа​лов, имитирующих верх обуви, водопромокаемость обу​ви в динамических условиях, усталостную прочность каблучно-геленочного участка обуви, сцепление подош​вы с опорной поверхностью при ходьбе и др.

В оптовой или розничной торговле качество обуви проверяют путем внешнего осмотра. Устанавливается ее соответствие требованиям ГОСТ 28371-89 «Обувь. Определение сортности».

Причины возникновения дефектов (пороков) обуви могут быть экс​плуатационными и производственными. Эксплуатационные причины зависят от потребителя (неаккуратная носка обуви, неправильный уход) и (или) от предприятия, производящего обувь (нарушение технологии изготовления). Причины, завися​щие от предприятия, бывают скрытыми и явными. Производ​ственные причины возникновения дефектов могут зависеть и не зависеть от предприятия. Причины, не зависящие от предприятия, – это скрытые и явные дефекты материалов, ко​торые предприятие закупает.

В зависимости от стадии изготовления обуви пороки подразделяют на группы: пороки обувных материалов (предпроизводственные), производственные и послепроизводственные. Предпроизводственные пороки образу​ются на стадии моделирования и конструирования, производственные – на стадии производства обуви, послепроизводственные – на стадии транспортирования, хранения и реализации обуви.

Пороки подразделяют на устранимые и неустрани​мые. Устранимым называют порок, устранение которо​го технически возможно и экономически целесообразно. В зависимости от степени выраженности различают скрытые, критические, сильно выраженные, умеренно выраженные и слабо выраженные пороки. Степень вы​раженности пороков определяют по каталогу образцов пороков, использование которого предусмотрено в стан​дартах на обувь.

Основными пороками обувных материалов являются заросшие следы от механических повреждений у жи​вотных при жизни (царапины, оспины, болячки), рас​трескивание, отставание покрывной пленки, отставание лицевого слоя (отдушистость), стяжка лицевой поверх​ности кожи и др. В деталях низа из резины встречаются пузыри и раковины, в деталях верха из тканей – утолщенные нити и узлы. Наряду с этими дефектами возможна разница в оттенках цвета кожи, текстиля и искусственной кожи в деталях обуви.
Производственные дефекты делятся на подгруппы: де​фекты сборки и формования заготовок, крепления низа, от​делки обуви. К дефектам сборки заготовок относятся совпа​дение двух смежных строчек, пропуск стежков, оттяжка стро​чек, плохая утяжка ниток, морщинистость деталей по линии строчек. При неправильной сборке заготовок возможны и та​кие дефекты, как перекосы деталей и разная их длина, шири​на или высота в паре обуви. К дефектам формования отно​сятся несимметричность и перекосы деталей верха, разные размеры деталей в паре обуви, порванная подкладка или неразглаженные складки внутри обуви, задники мягкие или с за​гнутыми внутрь краями, складки и морщины в носочной и пя​точной частях верха обуви и др. Дефектами крепления низа обуви являются следы повторного крепления подошв, пропуск стежков, неутянутая строчка, оттяжка и деформация ранта, проколы в подошве, вмятины и недопрессовка подошв в обу​ви горячей вулканизации, расщелины между деталями низа, скученность крепителей в обуви винтово-гвоздевого метода крепления. Дефектами отделки обуви являются разный оттенок, помарки красками, пятна и пр.

К послепроизводственным порокам относят пятна от коррозии, плесени, следы очищенных пятен, деформа​цию обуви, деформацию подноска и (или) задника, ми​грацию жира или пигментов на поверхности кожи.

В обуви не допускаются следующие критические по​роки: сквозные повреждения, растрескивание, отслаи​вание, липкость покровной пленки материала обуви, несоответствующие размер и (или) полнота и др.

Контроль качества кожаной обуви включает два этапа:

· проверку качества обуви по внешнему виду: проверяют соответствие партии обуви образцу-эталону, сорт обуви, пра​вильность ее маркировки и упаковки; изготовитель проверяет каждую пару обуви в партии; продавец может проводить эту проверку выборочно в соответствии с ГОСТ 9289-78 «Обувь. Правила приемки»;

· проверку физико-механических показателей качества обуви: проводят проверку обуви по физико-механическим по​казателям качества: массе, гибкости, деформации подноска и задника, прочности обувных креплений, водостойкости (для обуви из юфти), линейным размерам и толщине деталей; и из​готовитель, и продавец осуществляют такую проверку только выборочно, так как при этом происходит разрушение обуви.

Предусмотрено несколько приемов осмотра кожаной обу​ви.

Первый прием: обувь располагают носочной частью от себя, пяточной к себе, подошвами вниз. Внеш​ним осмотром устанавливают парность обуви по материалам, цвету, крою, отделке; определяют качество выполнения швов, соединяющих детали верха, симметричность расположения одноименных деталей в паре и наличие перекосов деталей в полупаре. Перекос деталей, а также несимметричность рас​положения носков, берцев, блочек, крючков, накладных дета​лей измеряют и сопоставляют с требованиями ТНПА. Про​щупыванием проверяют плотность кожевенных материалов и наличие отдушистости, правильность установки жестких подностков и их жесткость, а также прочность соединения на​кладного носка с союзкой.

Второй прием: полупары располагают пяточной частью к себе, подошвами вниз. Внешним осмотром и измерением определяют перекос заднего наружного ремня или шва; внешним осмотром – качество формования пяточной части, установки и отделки каблуков и набоек, качество сбор​ки кожаного каблука, соответствие цвету заготовки. Прощу​пыванием проверяют жесткость и высоту задников, плотность прилегания каблуков к подошве.

Третий прием: полупары соединяют по линии заднего на​ружного ремня или шва, подошвой вниз, наружной стороной к себе. Внешним осмотром и измерением про​веряют парность обуви по высоте берцев, задинок, каблуков, наличие дефектов обувных материалов, качество выполнения соединительных и декоративных швов. Прощупыванием определяют симметричность расположения крыльев задника.

Четвертый прием: полупары располагают подошвами вверх. Внешним осмотром проверяют состоя​ние ходовой поверхности подошвы и состояние каблука, пра​вильность расположения крепителей, заделки порезки в обуви ниточных методов крепления, парность обуви по размерам подошв и каблуков, состояние маркировки. В необходимых случаях измеряют длину, ширину подошвы и каблука.

Пятый прием: полупары совмещают ходовой поверхно​стью друг к другу, повернув обувь внутренней стороной к себе. Внешним осмотром проверяют парность обуви по длине и толщине подошвы, наличие дефектов в ма​териалах верха, качество отделки и уреза подошвы и каблука, качество выполнения соединения швов. Прощупыванием определяют наличие расщелин между верхом и каблуком, между фликами и кранцем, а также выступание грани стельки за подошву.

Шестой прием: для каждой полупары про​водят внешний осмотр. Устанавливают пороки верха и каче​ство отделки обуви, проверяют плотность материала верха, утянутость и чистоту строчек, правильность расположения блочек и крючков.

Седьмой прием: проводят для каждой полупары по отдель​ности. Проверяется упругость геленка, каче​ство и гибкость подошвы, прочность крепления подошвы с деталями верха.

Восьмой прием: проверяют состояние внутренней части каждой полупары обуви. Определяют внешним осмотром и прощупыванием наличие складок, бугров на вну​тренней поверхности подкладки и стельки, механических по​вреждений, соответствие высоты задника высоте задинок. Из​меряют высоту задника.

Девятый прием: проверяют правильность и четкость мар​кировки на внутренней части каждой полупары обуви, состоя​ние заднего внутреннего ремня, качество приклеивания под​кладки к заднику, правильность установки подблочников и ка​чество закрепления блочек и крючков, состояние швов на под​кладке требованиям ТНПА.
Требования к внешнему виду кожаной обуви и основные правила ее сортировки установлены в ГОСТ 28371-89 «Обувь. Определение сортности», требования к маркировке и упаковке – в ГОСТ 7296-81 «Обувь. Маркировка, упаковка, транспортирование и хранение». Согласно ГОСТ 28371-89, кожаную обувь делят на стандартную (или сортную) и нестан​дартную (несортную, брак). Стандартная обувь должна соот​ветствовать образцу-эталону по модели, фасону колодки и каблука, материалам и расцветкам верха, материалам низа, применяемой фурнитуре, способу обработки и отделки верха и низа, маркировке. Она должна быть хорошо отформован​ной, отделанной, без пятен, складок и морщин. Обувь оцени​вают попарно. Обувь в паре должна быть одинаковой по раз​меру и полноте, цвету, мерее и фактуре поверхности материа​лов. Сортность пары обуви устанавливается по худшей по​лупаре и наиболее существенному дефекту. ГОСТ 28371-89 определяет и перечень «критических» дефектов, недопусти​мых в стандартной обуви. К ним относятся, например, сквоз​ные повреждения деталей обуви, растрескивание, отслаива​ние и липкость покрывной пленки материала верха и подклад​ки, неправильное расположение (соединение) деталей, не приклеенная подошва, порванная подкладка и другие дефекты, при наличии которых невозможно использование обуви по на​значению.

Иногда обувь, поступившая в торговлю и приобретенная покупателями как вполне доброкачественная, имеет скрытые дефекты. При эксплуатации такая обувь быстро выходит из строя. Поэтому для защиты интересов покупателей установ​лены гарантийные сроки носки для обуви отечественного производства, в течение которых покупатель имеет право предъявлять претензии продавцу. Если в течение гарантийно​го срока при соблюдении покупателем нормальных условий эксплуатации и хранения обуви он обнаружит дефекты, то он может обменять ее на доброкачественную или по его жела​нию ему может быть возвращена полная стоимость обуви на день покупки.

Продолжительность гарантийных сроков носки обуви установлена в днях (от 30 до 90 дней) со дня продажи через розничную торго​вую сеть для модельной обуви или с начала сезона для по​вседневной обуви и дифференцирована в зависимости от вида материала подошвы и назначения кожаной обуви.

Для сезонной обуви отечественного производства, ку​пленной заблаговременно, заявление претензий об обмене исчисляется с момента наступления соответствующего се​зона. Время сезона устанавливается министерствами тор​говли исходя из местных климатических условий. Для обуви сезонного назначения гарантийные сроки носки в РБ исчисляются: для зимней – с 15 ноября, весенней – с 1 марта, летней – c 1 мая, осенней – с 15 сентября.

Маркировка, упаковка, транспортирование и хранение кожаной обуви

Маркировка кожаной обуви производится в соответствии с требованиями ГОСТ 7296-81 «Обувь. Маркировка, упаков​ка, транспортирование и хранение».

Маркировочные обозначения должны быть нанесены не​посредственно на каждую полупару обуви или по согласова​нию с потребителем на ярлык, прикрепляемый к подкладке полупары обуви, а также на потребительскую тару или на эти​кетку упаковочной коробки, пачки, бумажного или пленочно​го пакета, транспортную тару (ящики).

В соответствии с требованиями данного ТНПА маркиров​ка должна содержать товарный знак предприятия-изготовите​ля, артикул, размер, полноту, дату выпуска (месяц и две по​следние цифры года), номер ТНПА, номер контролера ОТК. Размер и полноту обуви, как правило, указывают на ходовой поверхности подошвы в геленочной части каждой полупары, а также на одной из де​талей подкладки обеих полупар обуви. 
На ярлыке маркировки каждого места транспортной тары указывают те же данные, что и на потребительской упаковке, а также дополнительно указывают количество пар обуви в ящике с указанием ростовочно-полнотного ассортимента, массу (брутто), дату упаковки, номер упаковщика. Также в каждый ящик вкладывается упаковочный ярлык с этими обозначениями. Масса (брутто) упаковочного ящика не долж​на превышать 50 кг.

Упаковка кожаной обуви осуществляется в тару потреби​тельскую (картонные коробки для обуви, картонные пачки, бумажные пакеты и пакеты из полимерных материалов) и транспортную (ящики деревянные неразборные, разборные многооборотные и из гофрированного картона). В потреби​тельскую тару обувь, как правило, упаковывают попарно. Причем обувь перестилают бумагой или укладывают полупа​ры в пакеты из полимерных материалов. Кроме того, для пре​дохранения обуви с закрытой носочной частью от деформа​ции при транспортировании и хранении в носочную часть каждой полупары должен быть вставлен вкладыш из коробоч​ного картона. Вкладыш из картона вставляется и в каждое го​ленище сапог и сапожек с верхом из синтетических кож, а также в обувь модельную. По согласованию с потребителем допускается упаковка пинеток по 5-10 пар, дошкольной обуви первой подгруппы - по 2, ясельной - по 4 пары в коробке, но каждая пара должна быть в пакете из полимерных материа​лов. Обувь юфтевую и специальную в потребительскую тару не упаковывают.

Транспортируют обувь с использованием автомашин-фургонов и контейнеров. При внутригородских перевозках обувь доставляют в автомашинах-фургонах в потребительской таре, а при иногородних в радиусе более 100 км – в транс​портной таре и специально оборудованных контейнерах или без контейнеров. При нарушении условий транспортирования могут возникать различные дефекты обуви (например, дефор​мация жестких деталей, осыпание красителя).

Условия хранения существенно влияют на свойства обуви и могут способствовать возникновению дефектов. Обувь сле​дует хранить в сухих помещениях, защищенных от атмосфер​ных осадков и почвенных вод, при температуре не ниже 14 °С и не выше 25 °С, относительной влажности воздуха 50-80%, на стеллажах или деревянных настилах штабелем высотой не более 1,5 м. На сохранение качества обуви оказывают влияние солнечное облучение, запыленность помещений, наличие моли, грызунов. От влаги особенно сильно изменяются свой​ства обуви из натуральных материалов (кожи, меха, тканей). При повышении влажности становятся менее устойчивыми к действию микроорганизмов металлические детали (фурниту​ра). Износостойкость подошвенных кож падает в 3-5 раз.
Эксплуатация кожаной обуви и уход за ней. Чтобы обувь служила дольше, за ней надо ухаживать. Под​бирая обувь в магазине, в первую очередь необходимо убе​диться, какого класса обувь приобретается: повседневная (для эксплуатации каждый день), рабочая, прогулочная, спортив​ная или модельная (для официальных приемов или празднич​ных мероприятий). Форма и вид каблука (шпилька, рюмка и т.д.) должны соответствовать массе тела, фигуре и походке, следует учитывать особенности строения конкретной стопы. Новую обувь сначала надевают на непродолжительное время, чтобы она могла принять форму ноги. На работу целесообраз​но носить обувь удобную, крепкую, с высотой каблука 30-40 мм, с учетом возраста. Через 2-3 дня носки обувь лучше менять (особенно в дождливую погоду).
Не рекомендуется: носить кожаную обувь в дождливую по​году; чистить лаковую обувь щеткой (достаточно протереть ее мягкой тряпочкой, а когда просохнет, смазать тонким слоем растительного масла и отполировать бархоткой); пользоваться лакированной обувью при температуре ниже -5 °С; использо​вать модельную обувь для ходьбы по гравию, щебню, на снежных и мокрых покрытиях, особенно при наличии техни​ческой соли; перетягивать шнурки в районе голеностопа, так как это может разорвать кожу крепления; носить одну и ту же обувь ежедневно (влажность из обуви выходит приблизитель​но через 20 ч; при повышенной потливости ног и при намока​нии обувь может краситься изнутри; при намокании цветной кожаной обуви смена тона ее окраски на более темный явля​ется нормой); мыть обувь (в случае загрязнения необходимо сначала очистить грязь (щеткой, влажной тряпкой или губкой) и высушить обувь естественным путем); сушить обувь на солнце, батарее, электроприборах, возле огня; надевать обувь без помощи рожка; носить новую замшевую обувь без обра​ботки средством, предохраняющим от влаги и грязи.
4 Характеристика полимерной и валяной обуви
Полимерная обувь
К полимерной относится цельнорезиновая, текстильно-ре​зиновая обувь, а также обувь из поливинилхлорида, этиленви​нилацетата, микропористого полиуретана, изготовленная по технологии резинового производства.

Для изготовления полимерной обуви используют резиновые смеси, резинотекстильные смеси, лаки, резиновые клеи, пластмассы, ткани, нетканые и трикотажные полотна, искусственный мех, отделочные материалы и др. 
Полимерную обувь классифицируют по целевому назначе​нию (бытовая, спортивная, специальная), по материалу изго​товления (цельнорезиновая, резино-текстильная, из пласт​масс), по половозрастному назначению (делится на те же группы, что и кожаная, исключая гусариковую обувь и пинет​ки), по характеру использования (надеваемая на ногу (чулок), надеваемая на другую обувь (валяную, кожаную)).

По методу изготовления различают клееную, штампован​ную, формовую и литьевую полимерную обувь.

При клеевом методе изготовления на металлическую ко​лодку накладывают детали обуви: внутренние (стелька, под​кладка), промежуточные (толстый и тонкий задник, носок, усилители по носку и заднику, полустелька, черная стелька) и наружные (передовая резина, подошва), предварительно промазанные клеем. После сборки и обжима цельнорезино​вую обувь лакируют и подвергают вулканизации. Такая обувь отличается красивым внешним видом, легкостью, повышен​ной гибкостью. Отличительным внешним признаком является наличие промежуточных деталей, которые проступают через передовую резину, детали соединены внахлест; обувь легкая, чаще лакированная.

Методом штампования изготовляют только галоши. Для верха применяется более толстая и жесткая резина. Обувь изготавливают в специальных пресс-формах. На сердечник-колодку накладывают каркас из внутренних деталей. Между матрицей пресс-формы и колодкой сердечником имеется зазор, который заполняется разогретой резиновой смесью. После снятия с сердечника изделие очищается, покрывается лаком и вулканизуется. От клееных штампованные галоши отличаются повышенной массой и жесткостью, так как состав резиновой смеси для верха (передовой резины) и подошвы одинаков. Имеет в носочной и пяточной части швы от формы. Маркируется буквой «Ш». В настоящее время данный метод практически не применяется.

Методом формования производят цельнорезиновые сапо​ги, сапожки, галоши и обувь спортивную с текстильным вер​хом. На сердечник-колодку накладывают заготовку, накладывают предварительно разогретые наружные детали обуви, затем формуют и одновременно вулканизируют. Цельнорезиновая обувь, изготовленная этим методом, имеет повышенную толщину, жесткая, тяжелая, нелакирован​ная. Преимуществом метода является его высокая производи​тельность. Обувь имеет в носочной и пяточной части швы от формы, маркируется буквой «Ф».

Метод литья под давлением применяется для изготовле​ния сапожек и галош из поливинилхлорида, спортивной обуви с текстильным верхом и с подошвой из резины. Обувь имеет след от литника на подошве, швы в носочной и пяточной ча​сти; маркируется буквой «Л». Цветовая гамма такой обуви разнообразна.

При изготовлении обуви из пористого полиуретана приме​няют метод жидкого формования.

По видам: они у полимерной обуви те же, что и кожаной, но дополня​ются галошами и ботиками.

По отделке различают лакированную обувь, с бордюром, рисунком от формы, с деколью, с трафаретом, по цвету – чер​ную, белую, цветную.

Для обозначения размеров полимерной обуви в основном применяется метрическая система, а для галош – условная.
Ассортимент бытовой полимерной обуви включает галоши, ботики, ботинки, сапоги, сапожки, туфли.

Галоши различают по характеру использования: для ношения на обуви и для ношения без обуви.

Сапоги вырабатывают цельнорезиновые, из поливинилхлоридного пластиката; могут быть лакированные и нелакированные. Сапоги, полусапожки могут быть с застежкой и без нее, разной высоты. Выпускают их для всех половозрастных групп.

Ботинки, ботики – клееные, формовые, цельнорезиновые и с текстильным верхом.

Ботинки выпускают из текстильных материалов на подкладки из байки полушерстяной на резиновой подошве или из пластмасс.

Туфли: цельнорезиновые, резинотекстильные или из поливинилхлоридного пластика; в основном спортивного назначения. Туфли волейбольные, кроссовые, футбольные, гимнастические, гандбольные и другие.

Достоинством полимерной обуви является устойчивость к воздействию влаги, способность долгое время сохранять свой первоначальный вид, привлекательность, простота в эксплуа​тации, хранении и уходе, невысокая цена. Она устойчива к де​формации, не растягивается, великолепно держит форму, это позволяет создавать модели самого изысканного и причудли​вого дизайна. Раньше недостатками полимерной обуви явля​лись ее внешний вид и неудобность. Сейчас эти недостатки полностью устранены, и внешний вид является скорее досто​инством данной обуви – яркие, сочные цвета, огромная пали​тра оттенков на любой вкус. Существенным недостатком по​лимерной обуви остается недостаточная воздухопроница​емость, что ухудшает ее гигиенические характеристики.
В общегосударственных классификаторах РБ ОКРБ 007-2007 «Промышленная и сельскохозяйственная продукция» и ОКРБ 007-2012 «Классификатор продукции по видам экономической деятельности» обувь водонепроницаемую относят:

	15.20.11
	Обувь водонепроницаемая с верхом и подошвой из резины или полимерных материалов (кроме обуви с защитным металлическим подноском)

	15.20.11.200
	Обувь водонепроницаемая с верхом из резины и на подошве из резины или полимерных материалов 

	15.20.11.210
	Сапоги, сапожки резиновые

	15.20.11.250
	Галоши

	15.20.11.290
	Обувь водонепроницаемая прочая

	15.20.11.300
	Обувь водонепроницаемая с верхом из полимерных материалов и на подошве 
из резины или полимерных материалов 

	15.20.12
	Обувь с верхом и подошвой из резины или полимерных материалов (кроме обуви водонепроницаемой, спортивной и с защитным металлическим 
подноском)  

	15.20.12.100
	Сандалии с верхом и подошвой из резины или полимерных материалов, включая обувь с верхом из ремешков или полосок, шлепанцы

	15.20.12.300
	Обувь (кроме сандалий) с верхом и подошвой из резины или полимерных материалов (кроме обуви водонепроницаемой, спортивной и с защитным металлическим подноском)  

	15.20.12.310
	Обувь с верхом и подошвой из резины или полимерных материалов (кроме сандалий, обуви водонепроницаемой, спортивной и с защитным металлическим подноском)  


В Общероссийском классификаторе продукции  ОКП ОК 005-93:
http://base.garant.ru/136900/
25 9000   6     Обувь резиновая

25 9200   3     Галоши

25 9210   8     Галоши мужские /

25 9211   3     - для ношения на кожаную обувь с подкладкой

25 9212   9     - для ношения на кожаную обувь без подкладки облегченные

25 9213   4     - для ношения на валяную обувь полувысокие

25 9214   1     - для ношения на валяную обувь без подкладки полувысокие

25 9215   5     - для ношения без обуви полувысокие

25 9216   0     - для ношения без обуви высокие

25 9217   6     - для ношения на меховых унтах

25 9220   2     Галоши женские /

25 9221   8     - для ношения на кожаную обувь

25 9222   3     - для ношения на валяную обувь полувысокие

25 9223   9     - для ношения без обуви

25 9230   7     Галоши мальчиковые /

25 9231   2     - для ношения на кожаную обувь

25 9232   8     - для ношения на валяную обувь

25 9234   9     - для ношения без обуви полувысокие

25 9235   4     - для ношения без обуви высокие

25 9240   1     Галоши девичьи /

25 9241   7     - для ношения на кожаную обувь

25 9244   3     - для ношения без обуви полувысокие

25 9250   6     Галоши детские /

25 9251   1     - для ношения на кожаную обувь

25 9252   7     - для ношения на валяную обувь

25 9254   8     - для ношения без обуви полувысокие

Контроль качества полимерной обуви. Проверка качества полимерной обуви осуществляется на предприятиях-изготовителях, а также в торговой сети. Изгото​витель проводит физико-механические испытания, а также проверяет размеры и внешний вид изделий. В торговле каче​ство обуви проверяется при внешнем ее осмотре. Обувь выпу​скается парной. Все детали одного наименования в паре должны быть одинаковыми по форме, размерам и расположе​нию. Резиновую обувь производят двух сортов (за исключени​ем формовых сапог и туфель, а также спортивной обуви). При установлении сорта обуви учитывают наличие и вид по​рока, его величину и место расположения. Допустимые откло​нения не должны быть сосредоточены в одном месте. Непри​емлемо одновременно более двух отклонений на каждом изде​лии для обуви 1-го сорта и более трех отклонений для обуви 2-го сорта. Для выявления скрытых пороков при носке или хранении обуви установлен гарантийный срок ее обмена. Он составляет 30 дней со дня продажи. Гарантийный срок хранения обуви – 12 месяцев со дня изготовления.
Маркировка, упаковка и хранение полимерной обуви. На геленочной части подошвы каждой полупары обуви от​тиском на резине наносятся следующие данные: наименова​ние или товарный знак предприятия-изготовителя, дата изго​товления, артикул, размер изделия, номер стандарта. Обозна​чение сорта должно быть нанесено несмываемой краской на теленке подошвы или на стельке. Обувь, подобранную попар​но, заворачивают в бумагу и упаковывают в дощатые, фанер​ные или картонные ящики. Полимерную обувь следует хра​нить в помещении при температуре от 0 до +25 °С на расстоя​нии не менее 1 м от приборов излучающих тепло. Обувь долж​на быть защищена от действия прямых солнечных лучей и не подвергаться действию масел, бензина и других веществ, раз​рушающих резину.
Валяная обувь

Сырьем для изготовления валяной обуви является грубая натуральная шерсть овец грубошерстных и помесных пород, отходы кожевенного производства, овчинно-шубного и мехового производства, восстановленная шерсть, полученная из чистошерстяных обрезков и лоскута, обраты своего производства, химические волокна.

Процесс производства валяной обуви основан на способности шерсти к свойлачиванию при увлажнении и уплотнении и состоит из следующих операций: получение смеси и заготовки основы, формование головки, валка и крашение, отделка, сортировка.

Ассортимент валяной обуви менее разнообразен. По на​значению валяная обувь бывает бытовая и специальная, по по​ловозрастному признаку и размеру – мужская (размеры 26-35), женская (23-27), детская (13-22), по составу смески – грубошерстная обыкновенного качества (натуральной шерсти 41-61%, в том числе поярковой не менее 65%), улучшенного качества (натуральной шерсти не менее 60%, в том числе по​лугрубой 20%, грубой 20%, поярковой 20%), полугрубошерст​ная или фетровая (натуральной овечьей полугрубой шерсти 42%, козьего пуха 14%, очесы камвольного и тонкосуконного производства).

Грубошерстную валяную обувь подразделяют в зависимо​сти от массы на утяжеленную, тонкую и среднюю, по виду отделки – на натуральную, крашеную (гладкокрашеную, тра​фаретного крашения) и меланжевую, по характеру отделки – без отделки и с отдельной тесьмой, шнуром, кожей, искус​ственной кожей, мехом, аппликацией, металлической фурниту​рой, с различными застежками (молнией, кнопками, пуговица​ми, блочками, пряжками), по особенностям производства – на цельноваляную, с привулканизированным резиновым низом (фетровая – с кожаным низом), по методу крепления низа – на прессовой и котловой вулканизации и клеевого метода кре​пления, по форме – на асимметричную и симметричную.

Основным видом грубошерстной валяной обуви являются валяные сапоги. Они разделяются по толщине стенок и массе на сапоги утяжеленные, средние (обыкновенные) и тонкие. Утяжеленные сапоги наиболее распространены; они обладают наилучшими теплозащитными свойствами и предназначаются для применения в условиях сильных морозов и ограниченно​го передвижения человека (для постовых сторожей, провод​ников товарных поездов и т.д.). Средние сапоги по теплоза​щитным свойствам уступают утяжеленным и используются при менее суровых морозах и в качестве рабочей и специаль​ной обуви. Тонкие сапоги предназначаются для использова​ния при небольших морозах и в городских условиях; носят их преимущественно с галошами.

Грубошерстные валяные сапоги подразделяют также по форме голенища (с обыкновенными и удлиненными кривыми голенищами) и по окраске (окрашенные и некрашеные). По половозрастному назначению они могут быть мужские, женские и детские. Валяная обувь каждой половозрастной группы включает определенное число размеров (номеров).

В группу мужской валяной обуви входят сапоги крашеные и некрашеные, утяжеленные, средние и тонкие, сапоги из улучшенной смеси шерсти, крашеные и некрашеные, с обык​новенными голенищами и с удлиненными кривыми голени​щами. В группу женской валяной обуви включают сапоги кра​шеные и некрашеные, утяжеленные, средние и тонкие, в дет​скую группу – сапоги крашеные и некрашеные, средние и тонкие, а малых размеров – только тонкие.

Полугрубошерстная (фетровая) валяная обувь отличает​ся от грубошерстной более красивым внешним видом. Ее из​готавливают в виде сапог, которые носят с резиновыми гало​шами. Фетровые сапоги по форме голенища делятся на сапоги с обыкновенными, удлиненными и широкими голенищами, по окраске – на сапоги крашеные и некрашеные, по составу во​локна – на сапоги, вырабатываемые без добавления или с до​бавлением штапельного вискозного волокна. По половозраст​ному назначению фетровые сапоги подразделяются аналогично грубошерстным валяным сапогам; бытовые чуни изготавлива​ют только женские. Мужской ассортимент включает сапоги не​крашеные с обыкновенными, расширенными и удлиненными голенищами. К женской фетровой обуви относятся сапоги.

Также выпускают бытовую валяную обувь с резиновой подошвой.
В общегосударственных классификаторах РБ ОКРБ 007-2007 «Промышленная и сельскохозяйственная продукция» и ОКРБ 007-2012 «Классификатор продукции по видам экономической деятельности» обувь валяную относят:
	15.20.32.930
	Обувь валяная 


В Общероссийском классификаторе продукции  ОКП ОК 005-93 обувь валяную относят: 88 3000   0     Обувь с верхом из текстильных  материалов, войлока или фетра

Контроль качества валяной обуви. Валяная обувь должна соответствовать требованиям ГОСТ 18724-88. Предусматриваются требования к внешнему виду, размерам, массе, толщине стенок сапог, допуски от​клонений в размерах, составу по волокну, показатели физиче​ских свойств и химического состава. Качественные валяные сапоги хорошо и равномерно уплотнены, без дряблых мест и расслоений, как с наружной, так и с внутренней стороны обуви, с плавным переходом от меньшей толщины к большей. Лицевая сторона сапог освобождается от пыли и торчащих на поверхности волокон шерсти. Не допускаются крупные ча​стицы репья, иглы от игольчатой ленты и другие посторонние примеси как с наружной, так и с внутренней стороны обуви. Окраска валяных сапог должна быть прочной и соответство​вать утвержденным эталонам. Необходимо, чтобы верх голе​нищ сапог был ровно обрезан, при этом передняя часть остав​ляется выше задней на 10-20 мм. Валяные сапоги должны быть парными. В валяных сапогах нормируются длина ступни внутри обуви, длина окружности (по наружному обмеру) в пучках, косом подъеме и в верхней части голенища, высота сапог, их масса и толщина стенок в различных участках.
Валяная обувь подразделяется на два сорта: 1-й и 2-й. Сорт определяют не по одному, наиболее резко выраженному де​фекту, а по их совокупности в худшей полупаре. Независимо от сорта валяная обувь должна соответствовать требованиям технических условий по физико-химическим свойствам, ли​нейным размерам, толщине, массе и разнице в линейных раз​мерах и толщине в паре. Валяная обувь, не удовлетворяющая требованиям 2-го сорта, не подлежит реализации.

На каждую полупару валяных сапог наносится маркиров​ка: на подметочную часть подошвы – клеймо с указанием наи​менования предприятия-изготовителя (товарный знак пред​приятия), на носочную часть подошвы – номер сортировщика, на геленочную часть подошвы – артикул обуви и размер, на пяточную часть подошвы – сорт.
Валяные сапоги хранят в сухом проветриваемом помещении при ОВВ – 65 % и температурой от 0 до 25˚С. Высота штабеля – 1,5 м. 
В РБ фабрика по производству валяной обуви находится в Смиловичах.










