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Глава 9 
Проектирование моделей верха сандалет 

1. Конструктивные особенности 

сандалет 

Сандалеты — летняя обувь, верх которой по конструкции соответствует полубо-

тинкам или закрытым туфлям и имеет разнообразные по форме и размерам перфорацион-

ные отверстия. В пяточной части сандалет применение жесткого задника и кожаной под-

кладки обязательно, а в носочной зависит от применяемых материалов и замысла модель-

ера. При наличии кожаной подкладки и крупной перфорации на союзке выполняется об-

строчка ее с целью предотвращения раздублирования деталей. 

Сандалеты (полуботинки) с настрочными берцами в большинстве случаев проекти-

руются из кож хромового дубления, в том числе из кож повышенных толщин, без под-

кладки в области союзки, с перфорацией.  

Сандалеты (туфли) с чересподъемным и вдольподъемным ремнями проектируются 

как с кожаной подкладкой, так и без нее в области союзки. Союзка может иметь пер-

форации, состоять из отдельных деталей, иметь вырезы в носочной части или быть закры-

той. 

Сандалеты с чересподъемным ремнем закрепляются на стопе с помощью пряжки. 

Пряжка пристрачивается к берцам с наружной стороны с помощью ниточных закрепок 

или подпряжечного ремня, который для мужской обуви может быть металлическим (как 

часть пряжки). Вдольподъемный ремень может быть различной конфигурации и иметь 

конструктивную петлю или разрез в верхней части для продевания чересподъемного рем-

ня. 

Верхний край берцев и чересподъемного ремня обрабатывается взагибку, осталь-

ные видимые края — в обрезку.  

Сандалеты доппельного метода крепления изготовляются с клеевой или гвоздевой 

затяжкой всех деталей на стельку только в пяточной части (до каблука), а остальной пе-

Рис. V. 23. Схема проектирования верха сандалет доппельного метода крепления 
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риметр затяжной кромки наружных деталей верха отгибается на подошву и пристра-

чивается к ней (до каблука) вместе с декоративным рантом. Подкладка же по всему пери-

метру затягивается на стельку. При такой технологии на затяжной кромке верха в геле 

ночной части проектируется надрез ии' длиной 11 мм (рис. V.23, а), необходимый для от-

гибания затяжной кромки на подошву. При наличии кругового ранта необходимость в 

надрезе отпадает.  

Особенностью сандалет доппельного метода крепления является также наличие 

выреза на кожаной подкладке в геленочной части по линии шва, если кожаная подкладка 

закрепляется при сострачивании союзки с берцами по линии ЕГ. 

Типовая модель сандалет имеет союзку с пристроченным вдольподъемным ремнем, 

в верхней части которого образована конструктивная петля (рис. V.23, б). Берцы по пя-

точному контуру скрепляются переметочным швом, укрепленным задним наружным рем-

нем. С наружной стороны к берцам пристрачивается подпряжечный ремень с пряжкой, а с 

внутренней — чересподъемный ремень.  

Сборку заготовки проектируемого сандалета выполняют по второму варианту, т. е. 

при окончательной сборке узел берцев вкладывают в узел союзки с одновременным сос-

трачиванием их и выполнением строчки верхнего края союзки. При выполнении этой опе-

рации петлю пристрачивают второй строчкой, а подкладка в геленочной части в области 

выреза под строчку не попадает. 

 

 

2. Проектирование наружных деталей верха  

сандалет доппельного метода крепления 
 

При проектировании чертежа модели верха доппельного метода крепления необхо-

димо уменьшить периметр затяжной кромки для улучшения приформовывания ее к по-

дошве.  

Для этого линию перегиба союзки проектируют так же, как и аналогичную линию в 

конструкции с настрочными берцами. Точку углубления союзки Г проектируют на линии 

КЛ или в сторону носка от нее, чтобы увеличить степень открытости тыльной поверх-

ности стопы в обуви и улучшить приформовывание союзки к колодке.  

Направление (ось) чересподъемного ремня может быть спроектировано под углом 

120— 130° к линии берцев Впа (см. рис. V.23, а). Более узкие и длинные ремни проекти-

руют параллельно линии БР, соединяющей начало и верхнее положение базисных линий I 

и III. 

Ширина чересподъемного и подпряженного ремней проектируется по внутренним 

размерам пряжки. Для свободного продевания ремня в пряжку ширина его должна быть 

на 1 —2 мм меньше рабочей ширины пряжки Ш' (рис. V.23, в) в зависимости от толщины 

материалов деталей верха обуви.  

Линия перегиба ВВ' (см. рис. V.23, а) чересподъемного ремня на подъемной части 

условной развертки колодки проектируется из точки В' но нормали к длине ремня и учи-

тывает толщину деталей чересподъемного и вдольподъемного ремней и поперечную де-

формацию заготовки верха.  

Линия отреза чересподъемного и подпряженного ремней от берцев проектируется с 

учетом взаимоукладываемости деталей. При этом прямой ремень должен иметь оди-

наковую ширину по всей его длине.  

Точка Ор находится на пересечении верхнего контура берцев с чересподъемным 

ремнем. Линия отреза ремня перпендикулярна его направлению и не должна располагать-

ся выше линии Bпa более чем на 6—8 мм при наличии подпряженного ремня. При этом 

учитывают положение пряжки в готовой обуви. 
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Рабочая часть пряжки (см. рис. V.23, в) включает: ось 1, рабочий шпенек 2 и валик 

3. Валик облегчает процесс продевания чересподъемного ремня в пряжку, а шпенек фик-

сирует положение пряжки на ремне. Декоративные пряжки выпускаются без шпеньков. 

Пряжка может прикрепляться к деталям заготовки ниточными закрепками за ось в 

двух точках от шпенька. В этом случае ось пряжки располагают на расстоянии 4—5 мм от 

края детали, учитывая удобство продевания чересподъемного ремня.  

Длина подпряженного ремня l6 определяется наружными размерами одной из двух 

частей пряжки. Для расчета принимают минимальную по ее длине часть — l5 (см. рис. 

V.23, в), учитывая приемы пристрачивания подпряженного ремня, мм: 

l6 = l5+(2-4);  

l8==2 l6 + 2 (8-10), 

где l6 — расстояние от линии отреза (или от линии пристрачивания) подпряжечно-

го ремня до его сгиба; l5 — длина минимальной части пряжки; l8 — общая длина подпря-

жечного ремня; (2—4) — поправка, мм, на толщину и сгиб материалов, для того чтобы 

предохранить иглу от контакта с пряжкой во время пристрачивания подпряжечного рем-

ня; (8—10) — припуск подпряжечного и чересподъемного ремней для сострачивания с 

берцами, мм. 

 

Определив положение линии отреза, сгиба ремня и центра пряжки, рассчитывают 

длину чересподъемного ремня Lч/p, мм, 

Lч/p= l1+ l2+ l3+(8 – 10), 

где l1 — расстояние от линии отреза ремня до сгиба его на подъеме (l1= l2+ l6);  l2 — 

расстояние от сгиба ремня до центра пряжки; l3 — свободный край ремня, необходимый 

для регулирования и закрепления готовой обуви на стопе (l3= 25— 35 мм). 

На продолжении линии перегиба союзки проектируется вдольподъемный ремень. 

Ширина его определяется внешним видом в готовой обуви (эскизом), длина — его кон-

струкцией. При наличии петли на вдольподъемном ремне устанавливается положение ли-

нии ее сгиба А'А". При этом учитывается смещение вдоль-подъемного ремня и петли в 

сторону носка при формовании заготовки. Чересподъемный ремень практически не сме-

щается. Чтобы при формовании союзки по краю ее выреза (углубления) не образовались 

складки, линия сгиба петли при своем смещении в сторону носка не должна смещать ре-

мень. Поэтому расстояние линии сгиба вдольподъемного ремня (петли) на контуре УРК от 

контрольной точки С должно быть больше расстояния СВ на 5—6 мм, а с учетом толщи-

ны ремня АС=ВС+ (5—6) мм, т. е. АВ должно быть равно 5—6 мм. 

Для получения плоской союзки с линией сгиба расстояние АС переносится на ли-

нию перегиба союзки (см. рис. V.23, а); при этом расстояние А'С должно быть равно рас-

стоянию АС. 

Петля на вдольподъемном ремне служит для скрепления его с чересподъемным 

ремнем. Длина петли А'Д должна учитывать толщину деталей и свободное продевание 

вдоль подъемного ремня, определяемые поправкой, равной 4—6 мм: 

А'Д = Шч/р+ (4 – 6). 

Определив положение линии отреза вдольподъемного ремня от союзки (аналогич-

но линии отреза чересподъемного ремня), рассчитывают общую длину вдольподъемного 

ремня Lв/n мм: 

Lв/n =2А'Д + О'р Д+2 (8 – 10), 

где А'Д—А'Д' — расстояние от сгиба петли до линии ее сострачивания; ОрД — рас-

стояние линии сострачивания петли от линии отреза вдольподъемного ремня; (8—10) — 

припуск, мм, под строчку петли Д'Д" и вдольподъемного ремня О'рО''р. 
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Высота берцев в геленочной части определяется внешним видом готовой обуви 

(эскизом). Припуск на затяжную кромку для доппельного метода крепления проектирует-

ся по табл. III.З. На затяжной кромке берцев проектируется надрез ии' =11 мм. Расстояние 

от пяточного контура берцев до надреза определяется на колодке длиной каблука и пере-

носится на чертеж. На затяжной кромке берцев проектируются гофры размером 6— 8 мм 

для улучшения приформовывания заготовки. 

 

 

3 Проектирование деталей подкладки 
 

Кожаная подкладка сандалет состоит из кожаной подкладки под берцы, кожаной 

подкладки под чересподъемный ремень и кожаной подкладки под союзку (рис. V.24, а).  

По краям деталей проектируется припуск на обрезку с учетом сострачивания верха 

с подкладкой и выравнивания краев подкладки вровень с верхом. В пяточной части под-

кладку рационально проектировать внахлест, если крылья союзки сострачиваются с бер-

цами сквозным швом через подкладку. Кожаная подкладка по контуру припуска берцев в 

геленочной части проектируется с припуском 2 мм и 3—4 мм — по контуру крыла союз-

ки. При этом учитывают смещение толщины материалов по шву и закрепление подкладки 

с верхом строчкой. Глубина выреза закрепляемой подкладки 12 мм. Форма выреза может 

быть различной (рис. V.24, б).  

Кожаная подкладка под петлю не проектируется, а подкладка под союзку должна 

иметь выступ для сострачивания с петлей, чтобы закрыть припуск. Положение линии от-

реза кожаной подкладки под чересподъемный ремень проектируется с учетом сборки за-

готовки. На рис. V.24, в показано положение линии отреза, не создающее утолщение, так 

как припуски наружных и внутренних деталей смещены; расстояние между ними 1 — 2 

мм. 

 

 

 

 

 

 

 

Рис. V. 24 Схема проектирования подкладки сандалет доппельного метода крепления 
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4. Проектирование верха и подкладки открытых  

сандалет клеевого метода крепления 
Конструкция открытых сандалет аналогична конструкции сандалет доппельного 

метода крепления. Особенностью проектируемой модели является конфигурация вдоль-

подъемного ремня с разрезами А"Д' в верхней части (для продержки чересподъемного 

ремня) и союзки, образующей вырез в носочной части и открытую геле ночную часть. 

Пряжка прикрепляется к берцам с помощью ниточных закрепок 1 (рис. V.25, а).  

Проектирование узла берцев выполняется аналогично описанному выше. Однако 

засечка в точке Вп не проектируется, так как берцы с союзкой не соединены швом. Длина 

разреза А"Д' определяется аналогично длине петли для чересподъемного ремня.  

Контуры союзки определяются внешним видом обуви (эскизом), контрольной ли-

нией КЛ, положением вдольподъемного ремня на колодке (первоначальный контур) и 

анатомическим строением стопы. Вырез союзки в носочной части мужских сандалет 

предпочтительнее делать сбоку и минимальным.  

Припуск под затяжку открытых сандалет проектируется по табл. III.3. При этом 

нужно учитывать сокращение продольной деформации союзки и увеличение поперечной. 

Особенностью подкладки проектируемой конструкции является построение карма-

на для жесткого задника с линией перегиба в пяточной части, с ориентиром для при-

страчивания чересподъемного ремня в виде выступа (рис. V.25, б) и разрезом зз' по линии 

затяжной кромки для улучшения приформовывания его к верху. Припуск подкладки под 

чересподъемный ремень на сострачивание с кожаной подкладкой под берцы определяется 

от выступа. Припуск подкладки под затяжку для сандалет клеевого метода крепления 

уменьшается на 3—6 мм, Чтобы избежать образования грубых складок по следу затянутой 

обуви. 

 

 

 

Рис. V. 25 Схема проектирования сандалет клеевого метода крепления: 

а – верх; б - подкладка 
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Вопросы для самопроверки 

1. Дать  определение   конструкции   «сандалеты». 

2. Указать конструктивные особенности сандалет доппельного метода крепления. 

3. Выполнить схему доппельного метода крепления. 

4. Назвать исходные данные для построения чересподъемного ремня и рассчитать его 

длину. 

5. Назвать исходные данные для построения подпряжечного ремня (шлевки) и методы 

прикрепления пряжки. 

6. Обосновать положение линии перегиба петли. 

7. Привести расчет длины петли и указать факторы, влияющие на нее. 

8. Определить положение линии отреза чересподъемного и вдольподъемного ремней соот-

ветственно от берцев и союзки. 

9. Сравнить деформацию открытых сандалет клеевого метода крепления с деформацией 

типовой модели сандалет доппельного метода. 

10. Рассчитать длину и определить положение разреза на вдольподъемном ремне. 

11. Определить недостатки при проектировании вдольподъемного ремня с разрезами, если 

его общая ширина 20 мм. 

12. Назвать факторы, влияющие на конструкцию шва кожаной подкладки в пяточной ча-

сти. 

13. Почему припуск кожаной подкладки по верхнему краю берцев равен 2 мм, а по линии 

сострачивания петли 4 мм? 

14. Определить рациональное положение линии отреза ремней на кожаной подкладке. 

15. В каком случае на кожаной подкладке не проектируется вырез при доппельном методе 

крепления? 

16. В чем состоит особенность проектирования кожаной подкладки сандалет клеевого ме-

тода крепления? 

 

Глава 10 

Проектирование моделей верха открытых туфель 

Условно модели верха туфель можно объединить в группы по способу закрепления 

на стопе и степени закрытия стопы. По способу закрепления на стопе различают: туфли-

лодочки; туфли закрытые без специального закрепления на стопе; туфли с черес-

подъемным ремнем, в том числе с вдольподъемным ремнем; туфли с ремнем-браслетом 

через узкое место голени. По степени закрытия стопы различают: туфли-лодочки; туфли с 

открытой носочной частью; туфли с открытой пяточной частью; туфли с открытыми но-

сочной и пяточной частями; туфли с открытой геленочной частью; туфли ремешкового 

типа. Кроме того, туфли могут быть с целыми деталями или с отрезными; гладкого кроя 

или с отделкой; с подкладкой под все детали или только в пяточной части; со свободной 

конструкцией подкладки или с дублированной в носочной части. 

 

1. Конструктивные особенности открытых туфель 
 

Конструктивной особенностью заготовок верха открытых туфель является наличие 

кожаной подкладки по всей площади наружных деталей верха и отсутствие промежуточ-

ных деталей, кроме туфель с открытой геленочной частью и закрытыми пяткой и носком.  

Наличие открытых частей стопы требует проектирования колодок со специальны-

ми размерами по следу: для обуви с открытой носочной частью минимальный припуск Р 

по длине стопы проектируется равным 5 мм, чтобы излишки стельки не создавали неудоб-

ство при эксплуатации обуви; след в пяточно-геленочной части проектируется больше 
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контура отпечатка стопы, чтобы при эксплуатации обуви стопа не свисала со стельки и на 

ней не развивалась омозолелость; ширина следа в пяточной части увеличивается на 2 мм, 

а в пучковой — на 1 мм по отношению к размерам следа колодки для закрытой обуви; 

форма следа в носочной части проектируется асимметричной в соответствии с формой 

пальцевой дуги стопы.  

Открытые туфли изготовляются в основном клеевым и строчечно-клеевым метода-

ми крепления для женской, девичьей и других групп обуви, кроме гусариков и пинеток. 

Не допускается изготовление дошкольной обуви с открытой пяточной частью.  

Материалом для верха женской, мужской и молодежной открытой обуви кроме 

натуральных кож могут служить искусственные и синтетические кожи, что позволяет при-

менять метод сборки и отделки заготовок верха с помощью токов высокой частоты (ТВЧ). 

Верх открытых туфель часто украшается сквозной перфорацией различной формы и раз-

меров или крупными вырезами с последующей их обстрочкой. Детали верха туфель ре-

мешкового типа могут изготовляться без кожаной подкладки. В этом случае ремешки за-

гибаются встык и прострачиваются. 

Открытые участки затяжной стельки в обуви клеевого метода крепления обтягива-

ются материалом верха для улучшения внешнего вида готовой обуви или закрываются 

выступом формованной подошвы. 

Размер и форма выреза носочной части зависят от направления моды, высоты каб-

лука, применяемой колодки и удобства в носке. Учитывая, что в обуви на низком каблуке 

стопа при ходьбе максимально сгибается в плюсне фаланговом сочленении, не рекомен-

дуется проектировать вырез носочной части союзки через сочленение фаланг, чтобы их не 

травмировать. Вырез может проектироваться симметричным и асимметричным; ми-

нимальным, в котором видны первая и вторая ногтевые фаланги, и увеличенным, остав-

ляющим открытыми все ногтевые фаланги пальцев. Увеличенный вырез предпочтитель-

нее делать асимметричным. 

Форма выреза пяточной части кроме технологических и экономических факторов 

должна учитывать гибкость при подъеме пятки от опорной поверхности.  Для увеличения 

прочности скрепления верха с низом обуви пяточные ремни или крылья союзки должны 

частично попадать под каблук и располагаться относительно следа под углом, близким к 

прямому. 

 

 

2. Особенности конструкции открытых туфель  

строчечно-клеевого метода крепления 

Особенностью туфель строчечно-клеевого метода крепления является объемная 

форма заготовки с втачной стелькой, наличие обтяжек платформы и каблука и асимметрия 

деталей с наружной и внутренней сторон в поперечном и продольном направлениях (рис. 

V.26). 

Для формования объемных заготовок применяются раздвижные колодки, но для за-

готовок с открытыми пяточной и носочной частями могут применяться колодки цельные и 

с выпиленным клином. Для примера выберем типовую модель с верхом из кожи с целой 

союзкой, с минимальным вырезом носочной части, с открытой пяточной и геленочной ча-

стями и с чересподъемным ремнем. Пяточный ремень состоит из двух частей, скрепляе-

мых настрочным швом наружной детали на внутреннюю. К пяточным ремням с наружной 

стороны пристрачивается подпряжечный ремень, а с внутренней — чересподъемный. Все 

видимые края наружных деталей верха обрабатываются в окраску, кроме верхнего края, 

обрабатываемого взагибку. Сборку заготовок открытых туфель строчечно-клеевого мето-

да крепления выполняют по второму варианту. При окончательной сборке сначала сос-

трачивают узлы берцев и союзки со стелькой, затем последовательно пристрачивают об-

тяжки платформы и каблука. 



137 

 

 

 

 

 

 

 

3. Проектирование наружных деталей  

верха туфель строчечно-клеевого метода крепления 
 

Проектирование открытых туфель строчечно-клеевого метода крепления рацио-

нально выполнять по системе жесткой оболочки, предусматривающей нанесение рисунка 

модели на оболочку с учетом анатомического строения стопы и индивидуальный способ 

уплощения оболочки для заготовки объемного типа, при котором периметр условной раз-

вертки по грани следа сохраняется равным периметру следа колодки.  

Рис. V. 26 Схема проектирования туфель строчечно-клеевого метода крепления: 

1 —втачная стелька; 2— подпяточник; 3 — под-носочник;   4 — обтяжка   платформы;   5 

— обтяжка каблука 
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При проектировании деталей верха по копировально-графической системе услов-

ную развертку получают способом слепка из ткани, уплощенного с помощью внутренних 

надрезов. Для заготовок туфель плоского и полуплоского типа с открытыми пяткой и нос-

ком уплощенные шаблоны с наружной и внутренней сторон боковой поверхности колодки 

усредняются, кроме контура по грани следа, так как способ внутреннего формования тре-

бует точного совпадения периметра стельки с периметром деталей, расположенных по 

стелечной грани колодки. Для улучшения посадки заготовки плоского типа, имеющей 

единую линию верхнего края берцев и союзки, на колодке целесообразно применить 

условную развертку боковой поверхности колодки, полученную по третьему варианту 

(см. рис. III.11).  

Проектирование открытых туфель строчечно-клеевого метода крепления, в том 

числе правильность нанесения рисунка модели на слепок, должно выполняться с учетом 

основных положений проектирования деталей сандалет по копировально-графической си-

стеме моделирования. Необходимо с максимальной точностью добиваться соответствия 

размеров деталей и колодки и корректировать полученный между ними зазор (рис. V.26, а 

и б).  

Проектирование союзки. Точку союзки С (рис. V.26, а) рекомендуется проекти-

ровать на 2—8 мм в сторону носка от контрольной точки К, учитывая, что ее положение 

практически не изменится после формования. Точка С проектируется в зависимости от 

степени выреза носочной части союзки. При минимальном вырезе размер НС ориентиро-

вочно можно спроектировать равным 16— 18 мм, а размер НД— равным 8—16 мм. При 

максимальном вырезе НД составляет примерно 50—55 мм. 

Линия перегиба союзки проектируется через точки С и С'. Чтобы снизить дефор-

мацию союзки при эксплуатации обуви, контур верхнего края ее СЕ проектируется плав-

ным.  

Для сострачивания с втачной стелькой и обтяжками по стелечному контуру союзки 

(отдельно для наружной и внутренней сторон) проектируется припуск 3—4 мм в зави-

симости от толщины используемых материалов. 

Учитывая способность краев деталей заготовки к большему растяжению, припуск 

крыльев союзки в точке Е уменьшается на 2—3 мм: ЕЕ' = 3 мм. В точке Д припуск не 

корректируется, чтобы заготовка свободно надевалась на колодку и лучше формовалась.  

На рис. V.26, а показано построение припуска на стачивание со стелькой только 

для наружной стороны; с внутренней стороны контур припуска проектируется аналогично 

наружному и отличается наружной гофрой в любой точке г (см. рис. V.26, б). Крылья со-

юзки в точках е' и е" (рис. V.26, в) должны быть симметричны оси следа обуви ВкН, а пя-

точные ремни в точках и' и и"—оси пяточной части следа еж. 

Проектирование пяточного ремня. Положение верхнего края пяточного ремня 

открытых туфель с втачной стелькой, по существу, равно положению точки высоты полу-

ботинка Вп (см. рис. V.26, а), так как согласно государственному стандарту высота берцев 

уменьшается на 4—5 мм для обуви с втачной стелькой и увеличивается на 5—6 мм для 

туфель с открытой пяточной частью. Верхний край пяточного ремня проектируется по 

вспомогательной линии Впа'. Засечка в точке Вп выполняется на размер ориентировочного 

растяжения верхнего края при эксплуатации обуви и составляет 2—3 мм. Ширина и кон-

фигурация пяточного ремня по контуру ШИ' определяются эскизом и конструктивными 

особенностями других деталей верха.  

Для сострачивания наружной и внутренней частей ремня проектируется припуск 

7— 8 мм по линии Впа'. Чтобы избежать визуальной асимметрии шва, наружный ремень 

проектируется с припуском 2 мм, а внутренний — с припуском 6 мм от линии В'пШ (см. 

рис. V.26, а). 

Проектирование чересподъемного ремня. Положение точки В и направление че-

респодъемного ремня аналогичны положению линии берцев полуботинка на подъемной 

части стопы и положению его в конструкции сандалет. В качестве ориентира удлиненного 
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узкого ремня может служить вспомогательная линия БР, соединяющая точки верхнего и 

нижнего положений базисных линий III и I  на контуре УРК. При эксплуатации обуви че-

респодъемный ремень не должен затруднять сгиб стопы в голеностопном суставе. 

 

4. Проектирование втачной стельки,  

обтяжек и подкладки 
 

Проектирование втачной стельки. Основой для проектирования служит контур 

следа колодки и совмещенный с ним контур верхней поверхности клиновидного каблука 

(при его наличии). Размер припуска к контуру стельки (и каблука) на сострачивание с де-

талями верха проектируется в зависимости от применяемых для втачной стельки материа-

лов, а также от технологической сборки заготовки со стелькой и составляет 3—5 мм (см. 

рис. V.26, в). Для стельки из кожи, дублированной тканью, припуск минимальный, а для 

дублированных текстильных материалов припуск увеличивается на осыпание краев.  

С учетом незначительного растяжения стельки при сборке заготовки и внутреннем 

способе формования припуск к следу колодки уменьшается в носочной и пяточной частях 

по длине. 

В пяточно-геленочной части модельной обуви шов, скрепляющий втачную стельку 

с обтяжкой каблука, располагается на верхней поверхности каблука. Поэтому втачную 

стельку проектируют вровень с контуром каблука, увеличивая припуск при построении 

обтяжки каблука. 

Для правильного расположения деталей верха в готовой обуви на втачной стельке 

отмечают гофры (ориентиры). Их положение соответствует положению деталей на сте-

лечной грани колодки после сострачивания со стелькой, так как детали верха при сборке 

удлиняются до 2 %. Глубина гофр 2 мм. При сборке модельной обуви вместо гофр делают 

наколы. 

Чтобы предохранить втачную текстильную стельку от истирания стопой и улуч-

шить внешний вид готовой обуви, в пяточной и носочной частях проектируются соответ-

ственно подпяточник и подносочник из кожи подкладочной или из материала верха. Ви-

димые в готовой обуви края подпяточника и подносочника проектируются в обрезку или в 

фигурную отсечку.  

Проектирование обтяжек каблука и платформы. При строчечно-клеевом методе 

крепления низа к заготовке верха пристрачивают сначала втачную стельку, затем обтяжку 

платформы и обтяжку каблука (рис. V.26, г). В геленочной части обтяжку платформы на-

кладывают на обтяжку каблука с припуском 6—7 мм и пристрачивают с наружной сто-

роны, образуя нахлест с внутренней. ДЛЯ этого припуск увеличивают на 7 мм допол-

нительно по нижнему контуру обтяжки. При сострачивании верха со стелькой строчка 

проходит на расстоянии 2—2,5 мм от края деталей, а обтяжки пристрачивают на рас-

стоянии 1 —1,5 мм от первой строчки. Общий припуск деталей под строчку составляет 

3—5 мм с учетом толщины и сгиба материала при выворотке. После пристрачивания об-

тяжку выворачивают на 180°, огибают платформу (каблук) и затягивают на нее с припус-

ком 13 мм, к которому приклеивают подошву. Ширина обтяжки равна сумме припусков 

(на затяжку, сгиб, строчку) и толщины платформы t (каблука).  

Форма обтяжки платформы должна соответствовать стелечному контуру боковой 

поверхности колодки. Чтобы улучшить взаимоукладываемость обтяжек без снижения ка-

чества обтягивания платформы, обтяжку выпрямляют в пучково-геленочной части, а в но-

сочной проектируют по радиусу 200—240 мм. Длина обтяжек из материалов с большой 

тягучестью (замша, спилок) уменьшается на 6—7 мм. Основой для проектирования об-

тяжки каблука служит развертка его боковой поверхности. 

Проектирование подкладки. Кожаную подкладку открытых туфель проектируют 

под все детали верха с припуском на обрезку по краю. В пяточной части подкладку следу-

ет проектировать из двух частей, скрепляемых клеевым швом с припуском 6—8 мм (рис. 
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V.27). По нижнему контуру кожаная подкладка должна попадать под строчку, скреп-

ляющую верх со стелькой, поэтому подкладку проектируют вровень с верхом. 

 

 

5. Проектирование деталей верха открытых  

туфель клеевого метода крепления 
 

Проектирование деталей верха открытых туфель ремешковой конструкции рацио-

нально выполнять по копировальной системе моделирования или по жесткой оболочке. 

Модели с единой линией союзки и берцев (рис. V.28, а и б) проектируются по копиро-

вально-графической системе и жесткой оболочке.  

Выполняя рисунок модели на жесткой оболочке (колодке) необходимо учитывать 

размеры деталей по государственному стандарту, анатомическое строение стопы и работу 

ее при ходьбе. Для этого рекомендуется перенести со следа (см. рис. II.2, в) на боковую 

поверхность колодки (оболоч-

ки) вспомогательные линии 

(см. рис. III.14), характери-

зующие положение основных 

анатомических точек стопы. 

Дополнительно наносятся ли-

нии для построения верхнего 

края берцев (ремней) через 

точки Вт.о, а и а3 с наружной и 

внутренней сторон. 

Особенностью проек-

тирования туфель с открытой 

пяточной частью является 

положение точки Вт.о. 

При проектировании моделей с единой линией союзки и берцев по копировально-

графической системе рационально выполнить УРК по третьему варианту (см. рис. V.28, 

а), что позволяет получить детали с хорошими формовочными свойствами по верхнему 

краю. Асимметричный шаблон УРК вписывается в оси координат наружной стороны. По-

сле проектирования деталей с наружной стороны относительно базисных и контрольных 

линий по их деталировке выполняется построение контуров деталей на внутренней сто-

роне. При этом сохраняются идентичными контуры деталей по верхнему краю. При необ-

Рис. V. 27 Детали подкладки (1) туфель строчечно-

клеевого метода крепления в сборке с верхом (2) 

 

Рис. V. 28 Схема проектирования открытых туфель клеевого метода крепления  
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ходимости (в обуви на высоком каблуке) линия Вт.о C с внутренней стороны может быть 

спроектирована асимметрично наружной в геленочной части, чтобы закрыть ес-

тественную выемку стопы.  

По полученной копировальным методом или по жесткой оболочке и откорректиро 

ванной деталировке строится контрольный чертеж, на котором уточняются контуры и 

размеры деталей с наружной и внутренней сторон (см. рис. V.28, б). Контур наружного 

берца (ремня) проектируется с конструктивной петлей для пряжки. Ее размеры определя-

ются аналогично подпряженному ремню (рис. V.28, в). 

Припуск под затяжку деталей клеевого метода крепления проектируется в соответ-

ствии с технологическими нормативами (см. табл. Ш.3). В пяточной части проектируется 

нормируемый припуск под затяжку (точка И на рис. V.28, б) от первоначального контура 

УРК (стелечного контура оболочки), учитывающего толщину узла стельки. 

 

Глава 11 

Проектирование моделей верха закрытых туфель 

  

    1. Проектирование модели закрытых туфель 

               без специального закрепления на стопе 
 

Заготовка верха закрытых туфель (рис. V.29) может быть плоского, полуплоского, 

пространственного и объемного типа, с целыми и отрезными деталями берцев и союзок, с 

овальной вставкой, с накладными язычками и декоративными накладками.  

Особенностью конструкции является углубление на стыке берцев и союзки (рис. 

V.29, а и б), которое является опасной зоной при формовании заготовки на колодке. Что-

бы предотвратить разрывы в опасной зоне, точку углубления Г проектируют аналогично 

конструкции с настрочными берцами: на линии КЛ — для среднего каблука, на линии КЛ' 

— для низкого. При этом КГ = 0,4—0,5 КЛ и КГ =0,4—0,5 КЛ'. Чтобы обувь на низком 

каблуке не спадала со стопы при ходьбе, точку Г не рекомендуется проектировать в сто-

рону носка от КЛ. 

Рассмотрим конструкцию туфель с накладным язычком. Точка В — высота язычка 

союзки на подъеме; для женских туфель она проектируется ниже базисной линии  III  (в 

сторону носка). Отрезной язычок позволяет сократить визуальную длину союзки в гото-

вой обуви. Длина его может быть различной; для проектирования можно принять СВ' = 

37—40 мм, В'В"= 30 мм. Засечка верхнего края язычка ВВ' = 2,5—3 мм;  положение линии 

сгиба его по отношению к сгибу союзки способствует лучшему прилеганию его к стопе в 

готовой обуви.  

Положение точки С проектируется так же, как и в конструкции заготовки с 

настрочной союзкой; для женских туфель КС = 4—8 мм в сторону носка. Линию перегиба 

следует опустить до точки в', чтобы сократить периметр и складки по следу затянутой 

обуви. Припуск берцев в точке Г увеличивается до 10—11 мм для повышения прочности 

скрепления берцев с союзкой.  

Сборка заготовки определяет конструкцию подкладки и ее проектирование. Рас-

сматриваемую заготовку туфель можно собрать по третьему варианту: сборка подкладки в 

замкнутый контур; сборка берцев с союзкой в замкнутый контур; окончательная сборка. 

При окончательной сборке выполняется строчка верхнего края с обрезкой излишков под-

кладки, кроме зоны углубления (см. рис. V.29, а и б), где обрезка выполняется в готовой 

обуви. Это позволяет предотвратить разрыв швов и деталей при снятии отформованной 

обуви с колодки. 

Передний контур кожаной подкладки под берцы проектируется с учетом смещения 

толщины швов (верха и подкладки), взаимоукладываемости и экономии кожи. При этом 
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СС =8—10 мм (рис. V.30). Проектирование пяточного узла подкладки выполняется по од-

ному из вариантов принятой методики. 

 

 

 
 
 
 

2. Конструктивные особенности туфель-лодочек 
 
 

Туфли-лодочки (рис. V.31) образуются единой линией верхнего края берцев и вы-

реза союзки и удерживаются на стопе благодаря натяжению ее и крыльев жесткого зад-

ника.  Форма  выреза  союзки  и  верхнего края меняется в зависимости от моды, высоты 

каблука, назначения обуви, технологии изготовления, материала для верха обуви и спосо-

ба обработки верхнего края. Можно выделить три ос-

новные формы выреза союзки туфель-лодочек   (рис.  

V.31): овальный (а), круглый (б) и каре (в). Разновид-

ностью овального является V-образный вырез.  

Форма выреза союзки и верхнего края туфель-

лодочек должна обеспечивать удобство три эксплуата-

ции обуви: при ходьбе плотно прилегать к стопе; вырез 

союзки не должен травмировать тыльную часть стопы, 

открывать   фаланги   пальцев   и   травмировать наибо-

лее выступающую часть в плюсне фаланговом сочле-

нении с внутренней стороны стопы. 

Вырез союзки может быть глубокий (откры-

вающий большую часть тыльной поверхности стопы) и 

неглубокий. Существует взаимосвязь между глубиной выреза и высотой каблука обуви. 

Высота каблука определяет объем сгибания-разгибания стопы в плюсне-фаланговом со-

членении при эксплуатации обуви. В обуви на низком каблуке этот объем максимален, а с 

повышением каблука уменьшается до минимума.  

Учитывая эту закономерность, туфли-лодочки на высоком каблуке проектируют с 

глубоким или неглубоким вырезом, с прямой или фигурной линией верхнего края, что 

одинаково обеспечивает хорошее прилегание его к стопе. 

Рис. V. 29 Схема проектирования модели верха туфель без специального закрепле-

ния на стопе  

 

Рис. V. 30 Передний кон-

структивный узел подклад-

ки туфель без специального 

закрепления на стопе  
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В обуви на среднем и высоком каблуке верхний край проектируется асимметрич-

ным в геленочной части: внутренняя сторона выше 

наружной на 3—11 мм, чтобы закрыть естествен-

ную выемку стопы с внутренней стороны. Макси-

мальная асимметрия рекомендуется в обуви на 

особо высоком каблуке. В обуви на низком каблу-

ке верхний край рекомендуется проектировать 

симметричным и со средней глубиной выреза, что 

обеспечивает плотное прилегание его к стопе в го-

товой обуви и облегчает равномерную вытяж-

ку материала заготовки по краю при формо-

вании. 

 

 

 

 

 

3. Проектирование деталей верха и подкладки  

туфель-лодочек с различной высотой каблука 
 

Наилучшим способом воспроизведения задуманной линии выреза союзки является 

точное перенесение рисунка модели с колодки на плоский чертеж с помощью кальки при 

копировально-графической системе или с жесткой оболочки. Аналогично модели от-

крытых туфель с единой линией верхнего края берцев и союзки на колодку (оболочку) 

наносится контур верхнего края берцев и выреза союзки туфли в соответствии с эскизом. 

Перенесенный с колодки (оболочки) на чертеж контур деталей корректируют относитель-

но базисных и контрольных линий, опираясь на теоретические основы проектирования 

моделей по копировально-графической системе и опыт моделирования. При этом учиты-

вается толщина облегающих деталей и их деформация при формовании на колодке. 

 

 

  

Рис. V. 31 Форма выреза союзки ту-

фель-лодочек и положение крыльев в 

зависимости от высоты каблука: а – 

низкий; б – высокий; в – особо высокий 

 

Рис. V. 32 Схема проектирования модели верха туфель-лодочек 
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Для обоснованного графического проектирования верхнего края туфель служат 

контрольные линии (рис. V.32, а): Вта — верхняя граница верхнего края берцев для ту-

фель с различной высотой каблука; Вта' — нижняя граница для туфель на низком каблуке; 

Вта" — нижняя граница для туфель на среднем каблуке; Вта3 — нижняя граница для ту-

фель на высоком каблуке; Вта4 — нижняя граница для туфель на особо высоком каблуке. 

Точка Вт характеризует положение высоты берцев туфель-лодочек и находится на 3 

мм выше точки высоты берцев полуботинка, чтобы туфли не спадали с ноги, мм, 

ВкВт=0,15Nм+28. 

При очень высокой линии края берцев могут натирать лодыжки, а очень низкие 

берцы не приформовываются к колодке, значит, туфли будут спадать с ноги. Реко-

мендуемая граница края берцев может меняться в зависимости от глубины выреза союзки: 

чем глубже вырез, тем выше поднимается линия верхнего края берцев от границы, и 

наоборот (рис. V.32, б).  

Глубину выреза союзки определяет положение точки С, которая проектируется на 

участке Г 'Г' " (см. рис. V.32, а) в зависимости от ранее названных факторов. Для обуви на 

высоком каблуке КГ' = 0—8 мм и КГ"=0—8 мм, для обуви на низком каблуке КГ' = 0—4 

мм; КГ"= 0—4 мм.  

Спроектированная линия выреза изменит свой контур в результате растяжения при 

формовании на колодке. Точка С перемещается в сторону носка на величину m (рис. V. 32, 

в), которая практически составляет 4—8 мм; при форме выреза каре точка С перемещается 

примерно на 8 мм, при V-образном — на 4 мм. Значительное влияние на растяжение верха 

обуви оказывает система материалов туфель и технологическая сборка заготовки: заго-

товка из лака с дублированной текстильной подкладкой имеет минимальную тягучесть, а 

заготовка из велюра, замши со свободной подкладкой — максимальную. Во время формо-

вания кроме смещения точки союзки изменяется и положение края берцев в геленочной 

части: край поднимается на величину п (величина поперечного сдвига линии берцев в ге-

леночной части), равную 2—4 мм (рис. V.32, в). Экспериментально установлено, что 

m = 20 — 0,3h, 

где т — величина продольного сдвига точки С в сторону носка при формовании; h 

— ширина крыла союзки туфель в самом узком ее месте. 

Чтобы сохранить форму выреза союзки в готовой обуви, первоначально спроекти-

рованную линию корректируют: точку С поднимают в сторону пятки на величину m, а 

верхний край берцев в геленке опускают на величину п. Это приводит к изменению при-

пуска под затяжку. 

Рис. V. 33 Определение линии отреза задинки туфель-лодочек 
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При проектировании выреза союзки в соответствии с анатомическим строением 

стопы отмечают точку Р на базисной линии IV, которая учитывается при проектировании 

верха и подкладки. 

Чтобы заготовка хорошо формовалась на колодке, а верхний край берцев плотно 

прилегал к стопе в готовой обуви, при проектировании чертежа верха по копировально-

графической системе особое внимание необходимо уделить направлению линии перегиба 

союзки, а также форме пяточного контура берцев и определению засечки ВТВ'Т (см. рис. 

V.32, а). 

Линия перегиба союзки контролируется величиной разведения ее крыльев (берцев) 

в точке Вт. Величина разведения крыльев (см. рис. V.31) определяется расстоянием между 

наружными и внутренними берцами и составляет 2ВтА. Размер отрезка ВтА можно опреде-

лить по УРК, полученной по третьему варианту (см. рис. V.28, а), или рассчитать по фор-

муле, установленной в ОДМО экспериментально: 

 

для обуви на высоком каблуке  ВтА =  (60 – hк) / 2; 

для обуви на низком и среднем каблуке    ВтА =  (70 – hк) / 2. 

 

Линия перегиба союзки, проведенная через точки Си А (рис. V.32, а), позволяет по-

лучить хорошее прилегание верхнего края к колодке при формовании, но создает излишки 

по следу затянутой обуви в виде складок, снижающих прочность приклеивания подошв. 

Поэтому такое положение линии перегиба союзки рекомендуется при формовании верха 

вручную. Для клеевой затяжки на высокопроизводительном оборудовании линия перегиба 

союзки корректируется (опускается в носочной части), что позволяет сократить периметр 

затяжной кромки и складки. В этом случае линия перегиба союзки проектируется через 

точки А' и С. При этом АА' = 6—8 мм, т. е. увеличивается разведение крыльев (см. рис. 

V.32, в).  

Практика показывает, что крылья союзок в обуви на низком каблуке расходятся на 

значительное расстояние, а в обуви на особо высоком — находят друг на друга или распо-

лагаются встык (см. рис. V.31). Это вызывает необходимость отреза задинки от союзки 

без снижения эстетического вида обуви. В то же время улучшается процент исполь-

зования материала при раскрое. В модельной обуви задинка отрезается с внутренней сто-

роны, в повседневной — с обеих.  

Чтобы определить рациональное положение линии отреза задинки, производится 

совмещение двух шаблонов целого кроя (со всеми припусками) с разворотом второго на 

180°. При вписании шаблона второго необходимо добиваться максимального касания его 

с первым шаблоном и минимальных отходов между ними. В зависимости от глубины вы-

реза союзки применяются два варианта совмещения шаблонов целого кроя союзки: пер-

вый вариант — внутреннее крыло второго шаблона укладывается в вырез первого (рис. 

V.33, а), второй вариант — внутреннее крыло второго шаблона не укладывается в вырез 

(рис. V.33, б), а перекрывает первый шаблон. В этом случае производится касание конту-

ром затяжной кромки второго шаблона линии верхнего края первого шаблона. Линия аб 

(см. рис. V.33, а) является линией отреза задинки с учетом взаимоукладываемости шабло-

нов при раскрое. Отход, образованный линией отреза и линией выреза союзки, можно со-

кратить путем перемещения точки б в положение точки б' так, чтобы отрезок б'б" ≤ 6 мм. 

В этом случае крыло союзки имеет срез 5—6 мм, равный отрезку б'б". На рис. V.33, в по-

казана схема определения линии отреза берцев с обеих сторон. 
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Определяя положение линии отреза за-

динки, нужно учитывать влияние ее на внеш-

ний вид готовой обуви: она не должна проекти-

роваться на линии выреза союзки. Для лучшего 

приформовывания заготовки к колодке в геле-

ночной части с внутренней стороны, учитывая 

сложную форму колодки в этой части, произ-

водят р а з в о р о т   з а д и н к и (рис. V. 34). 

Разворот задинки производится с внутренней 

стороны относительно точки Д так, чтобы точ-

ка Вт' заняла положение точки Вт". В этом слу-

чае точка е (на условной развертке колодки) 

займет положение точки е'. 

В заготовке верха обуви с внутренней 

стороны образуется излишек площади (фалда) 

еДе' так как увеличивается периметр по затяж-

ной кромке на величину бв', а периметр верх-

него края берцев уменьшается на величину ав. 

Это позволяет приблизить размеры деталей к 

колодке. 

Расстояние до точки Д от контура УРК 

равно 24 мм; расстояние Вт'Вт"= 6—12 мм и 

зависит от высоты каблука и величины нахле-

ста ее с ее внутренней стороны при уплощении 

слепка. 

Припуск под строчку к задинке проекти-

руется относительно первоначальной линии аб 

и имеет ориентир для настрачивания крыла 

союзки — срез. После разворота задинки про-

изводится незначительная корректировка кон-

тура в точке а (выравнивание). 

Туфли-лодочки разрабатываются для 

женской и девичьей групп обуви. Школьные и детские туфли должны иметь чересподъ-

емный ремень или другое приспособление для закрепления на стопе.  

Проектирование типовой подкладки туфель-лодочек. Туфли-лодочки могут из-

готавливаться со свободной и дублированной в носочно-пучковой части текстильной под-

кладкой и без нее. Заготовка верха со свободной подкладкой, несмотря на наличие меж-

подкладки, имеет меньшую жесткость в носочно-пучковой части и большую тягучесть по 

сравнению с дублированной. Однако свободная подкладка требует выполнения дополни-

тельных операций по сборке заготовок верха обуви. 

При наличии фигурных вырезов на союзке и с целью ликвидации швов внутри но-

сочно-пучковой части обуви может применяться кожаная подкладка по всей площади 

наружных деталей. Такая подкладка имеет настрочный шов по переднему контуру. По пе-

реднему контуру кожаную подкладку проектируют шириной 12—18 мм (см. рис. V.35), 

причем конфигурация подкладки должна обеспечивать хорошую взаимоукладываемость 

деталей. Длина кожаной подкладки по стелечной грани должна учитывать длину крыльев 

жесткого задника. В модельной обуви кожаная подкладка должна полностью закрывать 

задник. Пяточный контур проектируется по одному из четырех вариантов принятой мето-

дики. 

 

 

Рис. V. 34 Схема разворота отрез-

ной задинки (подкладка свободной 

конструкции):  
1   и   2 — соответственно   первона-

чальное   и   развернутое положения 

задинки; 3 - УРК 

 

Рис. V. 35. Схема проектирования 

типовой подкладки туфель-

лодочек 
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4. Особенность проектирования верха и подкладки туфель с 

дублированной подкладкой 

Проектирование деталей заготовки верха обуви находится в прямой зависимости от 

особенности их сборки и формования. Дублированная в носочно-пучковой части тек-

стильная подкладка позволяет проектировать союзку без межподкладки, что повышает 

эффективность изготовления обуви (уменьшаются материалоемкость и трудоемкость). 

Однако уменьшается и тягучесть заготовки, что требует увеличения припуска под затяжку 

на 1—3 мм по сравнению с предыдущей конструкцией. Следовательно, возрастает стои-

мость дефицитных материалов верха при уменьшении затрат на текстильные материалы. 

Применение предварительного формова-

ния пяточной части заготовки, при котором на-

ружные, внутренние и промежуточные детали 

заготовки верха обуви склеиваются между собой 

во время формования многоосным растяжением 

на специальных пресс-формах, имеющих форму 

пяточной части колодки, позволяет сократить 

припуск кожаной подкладки под затяжку до 8—

10 мм относительно контура верха (рис. V.36).  

При такой технологии улучшается проч-

ность склеивания верха со стелькой при клеевой 

затяжке, уменьшается число складок по следу за-

тянутой обуви и снижается материалоемкость 

кожаной подкладки. В конечном счете материа-

ле и трудоемкость такой конструкции снижают-

ся, что повышает экономическую эффективность 

изготовления обуви. 

Предварительное формование пяточной 

части заготовки снижает ее деформацию при 

дальнейшем формовании, что требует изменения 

в проектировании пяточного контура наружных 

деталей (припуск в точке Вк увеличивается до 4—5 мм, (см. рис. V.32, а).  

Текстильная подкладка проектируется с линией перегиба вровень с верхом, а по 

контуру выреза союзки — короче верха на 2— 4 мм в зависимости от ширины проклеива-

емой по канту союзки тесьмы. Крылья текстильной подкладки должны закрывать линию 

отреза задинки на 6—8 мм, укрепляя тачной или настрочной шов, соединяющий задинку с 

союзкой. В пяточной части проектируется межподкладка под задинку с обеих сторон, об-

разуя нахлест с текстильной подкладкой не менее 12 мм. По верхнему контуру берцев 

межподкладка проектируется аналогично текстильной подкладке, а по пяточному — ко-

роче верха на 0,5—1 мм. Под затяжку при предварительном формовании в пяточной части 

межподкладка проектируется короче верха на 11 —12 мм.  

Дублированная текстильная подкладка не позволяет скреплять ее ниточным швом с 

кожаной подкладкой, поэтому последнюю по переднему контуру проектируют внахлест с 

текстильной не менее 20 мм в зависимости от длины крыла жесткого задника. Кожаная 

подкладка должна закрывать задник и быть длиннее его (точка Ж на рис. V.36, а) на 15—

20 мм. Чтобы улучшить приформовывание кожаной подкладки, передний контур ее про-

ектируется с меньшей кривизной. 

Такая технология может применяться и для сборки других конструкций верха обу-

ви. Верхний край может обрабатываться в обстрочку репсовой  тесьмой   (рис.  V.36, б). 

 

 

 

Рис. V. 36. Схема проектирования 

дублированной подкладки ту-

фель-лодочек: 

1— контур наружных деталей верха; 

2 — текстильная подкладка; 3 — 

кожаная подкладка; 4 — меж-

подкладка 



148 

 

5. Особенности проектирования верха  

и подкладки бесподкладочных туфель 
 

Конструктивной особенностью бесподкладочной обуви является отсутствие под-

кладки в области союзки. В пяточной части проектируется карман для жесткого задника, а 

верхний край укрепляется кожаной штаферкой или кромочной тесьмой с уширенной за-

гибкой и двухрядной строчкой. Уширенная загибка проектируется с припуском 6— 8 мм, 

в отсечку диаметром 4—6 мм.  

При проектировании верха бесподкладочных 

туфель учитывается большая тягучесть заго-

товки, особенно в области союзки, что требует 

меньшего припуска под затяжку и дополни-

тельной корректировки выреза союзки. При-

пуск под затяжку в носке проектируется в зави-

симости от настройки применяемого оборудо-

вания и достигает 8—12 мм. Карман для жест-

кого задника проектируется с линией перегиба 

и вытачкой для улучшения приформовывания 

его к верху (рис. V.37, а). Длина его зависит от 

применяемого задника и способа скрепления с 

верхом по линии КК'. Карман может при-

страчиваться к наружным берцам так, чтобы 

задник свободно вклеивался в готовую заготовку (см. рис. V.37, а) или свободно прифор-

мовывался к верху обуви (см. рис. V.37, б). В первом случае длина крыла кожаного кар-

мана должна закрывать задник примерно на 4—5 мм. Применение фигурной отсечки края 

требует увеличения припуска до 6—8 мм. 

Чтобы строчка, скрепляющая карман с верхом, не снижала эстетического вида го-

товой обуви, кожаный карман проектируется с фигурной линией КК' и часто совмещается 

с декоративной строчкой на наружных деталях верха обуви. Во втором случае контур 

крыла кармана КК' проектируется прямолинейным с припуском не менее 10—12 мм по 

отношению к длине задника. Линия сгиба кармана в первом случае проектируется с уче-

том его растяжения при формовании, поэтому засечка в точке Н'в составляет 7—9 мм. Во 

втором случае засечка проектируется равной 6—7 мм, так как свободный карман получает 

незначительное растяжение.  

Вытачка на .кармане (см. рис. V.37, а) проектируется параллельно пяточному кон-

туру наружных деталей верха с припуском на шов 1 —1,5 мм по линии гз. Штаферка про-

ектируется шириной не менее 12 мм, рациональная ширина ее 14—16 мм. Для лучшего 

приформовывания ее к верху нижний периметр (см. рис. V.37, б) сокращается с помощью 

засечки IIIШ' по линии сгиба союзки в точке Ш на 1,5—2 мм. Для улучшения взаимо-

укладываемости штаферка проектируется со швом по линии СШ.  

В носочной части для термопластичного подноска проектируется карман из бязи 

или репса. В некоторых случаях применяется подносок из репса с термопластичным напы-

лением без кармана. Текстильный карман проектируется длиннее подноска на 10— 12 мм. 

На рис. V.37 длина крыла жесткого задника определена точкой Ж, которая ориен-

тировочно находится на расстоянии 
2
/з отрезка между базисными линиями I и II.  

Большой интерес для обувной промышленности представляет разработка моделей 

обуви из кож повышенных толщин. Детали верха такой обуви могут раздваиваться для 

вставки задника и подноска. Это необходимо учитывать при разработке моделей с   тех-

нологичной   конфигурацией   деталей. 

 

 

Рис. V. 37. Схема проектирования 

внутренних деталей для бесподкла-

дочных туфель-лодочек 
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Вопросы для самопроверки 

1. Обосновать положение линии верхнего края для туфель-лодочек  с  различной  высотой  

каблука. 

2. В каком случае верхний край туфель-лодочек проектируется симметричным с наружной 

и внутренней сторон? 

3. В чем заключается взаимосвязь положения линии верхнего края туфель и точки С? 

4. Назначение и определение величины засечки верхнего края туфель. 

5. Обосновать положение точки Вт 

6. Обосновать положение точки С для туфель с различной высотой каблука. 

7. Дать определение величине разведения крыльев и положению линии перегиба союзки 

туфель-лодочек. 

8. Как влияет положение линии перегиба союзки  на  качество  формования  заготовки  

верха? 

9. Спроектировать пяточный контур берцев для туфель-лодочек. 

 

10. Определить необходимую корректировку на чертеже при плохом прилегании выреза 

союзки к колодке. 

11. Определить необходимую корректировку на чертеже при плохом прилегании пяточно-

го контура берцев к колодке в точке Вт. 

12. Назвать факторы, влияющие на припуск под затяжку. 

13. Обосновать величину припуска под затяжку в носочной части для туфель со свободной 

и дублированной подкладкой. 

14. В чем заключается принцип определения положения линии отреза задинки? 

15. Назначение и принцип разворота задинки. 

16. В чем заключается особенность проектирования подкладки заготовок с предварительно 

отформованной пяточной частью и дублированной текстильной подкладкой? 

17. В каком случае достигается хорошие формовочные свойства заготовки без разворота 

задинки туфель-лодочек? 

18. Определить длину крыла жесткого задника и кожаного кармана для бесподкладочной 

обуви. 

19.Способы скрепления кожаного кармана с наружными деталями верха обуви и особен-

ности его проектирования. 

20.Варианты укрепления верхнего края бесподкладочных туфель-лодочек. 

21.Особенность проектирования кожаной штаферки для бесподкладочных туфель-

лодочек. 

22. В каком случае и с какой целью кожаный карман проектируется короче наружных де-

талей верха на 8—10 мм, а текстильный карман — на 6—8 мм по контуру затяжной кром-

ки? 

 

Глава 12 

Проектирование моделей верха  

текстильной обуви и пинеток 

 

1. Конструктивные особенности текстильной обуви 

Из текстильных материалов изготовляется обувь всех половозрастных групп, видов 

и назначений в зависимости от свойств и внешнего вида тканей. Для придания тканям 

формоустойчивости, плотности и необходимой толщины их дублируют в два или три 

слоя. Видимые края деталей из трехслойных материалов обрабатывают в обстрочку и об-

метку, а из двух- и однослойных — взагибку, в выворотку и в обстрочку.  
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Загибка текстильных материалов является очень трудоемкой операцией и требует 

большой аккуратности и точности, поэтому ее применяют только для модельной обуви. 

Выворотка используется в обуви с подкладкой из кожи или искусственного меха.  

Для скрепления деталей из текстильных дублированных материалов применяются 

тачные швы с расстрочкой на тесьму и реже настрочные. Дублированные текстильные ма-

териалы имеют меньшую способность к растяжению, чем недублированные и кожа. 

Учитывая большую толщину деталей, огра-

ничение способов обработки видимых краев и недо-

статочную способность к растяжению при формова-

нии, из текстильных дублированных материалов из-

готовляют в основном заготовки объемного типа и 

реже плоского и полуплоского. Последние требуют 

увеличения швов и проектируются в комбинации с 

деталями из натуральной и искусственной кожи. 

Плоские и полуплоские заготовки формуются об-

тяжно-затяжным способом, что повышает их тру-

доемкость, а объемные — способом внутреннего 

формования. 

Обувь с верхом из текстильных материалов 

изготовляют методом прессовой вулканизации, ли-

тьевым, строчечно-клеевым, клеевым и другими методами крепления; такая обувь менее 

трудоемка, обладает высокими гигиеническими свойствами. Чаще другой из текстильных 

материалов изготовляют домашнюю обувь, а также обувь для детей и пожилых людей. 

Применение новых материалов ярких расцветок в комбинации с отделкой из спилка и 

других материалов позволяет выпускать текстильную обувь для активного отдыха. 

Комбинированная обувь должна иметь кожаные носки, задинки, надблочные рем-

ни, язычки и задние наружные ремни, если союзки и берцы выкроены из текстильных ма-

териалов. В таких туфлях кожаными должны быть полусоюзки и задние наружные (фи-

гурные) ремни или носки, задинки и наружные ремни. 

 

2. Проектирование домашних текстильных туфель 
 

Особенностью домашней обуви из дублированных материалов является отсутствие 

жестких задников и подносков. Для придания формоустойчивости пяточной части до-

машних туфель, изготовленных методом прессовой вулканизации и литьевым, вместо 

задника применяются укрепляющие прокладки из резиноволокнистой смеси.  

Рассмотрим проектирование типовой модели туфель без специального закрепления 

на стопе (рис. V.38, а). Заготовка верха относится к объемному типу и скрепляется с ни-

зом литьевым методом крепления. Особенностью проектирования деталей верха является 

полная асимметрия их с наружной и внутренней сторон. Для удобства соединения деталей 

тачным швом пяточный и носочный контуры АР К и деталей верха обуви не усредняют, а 

приводят к идентичным (см. рис. III.10).  

Развертку в оси координат (см. рис. V.38, а) вписывают по наружной стороне без 

смещения   точки   Вк.   Высота   берцев   туфель с втачной стелькой (подошвой) проекти-

руется на 6—7 мм ниже установленной ГОСТ 1135—78. Если толщина деталей и их де-

формация равны, засечка края берцев в точке Вп не производится.  

Припуск к деталям верха на сострачивание с втачной стелькой проектируется по-

следовательно к наружной и внутренней сторонам, равным 11 мм. При этом тачной шов 

располагается внутри контура следа колодки на расстоянии 8 мм от его грани. При нали-

чии укрепляющей прокладки из резиноволокнистой смеси в пяточной части берцев проек-

тируется карман из материала подкладки. Длина кармана, мм: вверху 20—30, внизу 30—

40. 

Рис. V. 38. Схема    проектиро-

вания    домашних текстиль-

ных туфель 
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Для укрепления пяточной части заготовки верха можно выполнять расстрочку на 

внутренний ремень из эластоискожи — Т шириной 14 мм (вместо текстильной тесьмы). 

Втачная стелька проектируется короче контура следа колодки по всему периметру 

на 5 мм (рис. V.38, б), чтобы после стачивания с верхом шов располагался на 8 мм от гра-

ни следа колодки. В этом случае при сострачивании верха со стелькой производится по-

садка деталей верха в носочно-пучковой и пяточной частях. Для заготовки с открытой пя-

точной частью периметр втачной стельки 2 на этом участке проектируется вровень со сле-

дом колодки 1. Открытая часть стельки укрепляется подпяточником 3 (подносочником) из 

материала верха. Форма подпяточника (подносочника) проектируется с учетом экономи-

ческих и эстетических требований. Для создания комфортности домашней обуви между 

подпяточником и втачной стелькой проектируется промежуточный подпяточник 4 из по-

ролона или других мягких текстильных материалов. Открытый край наружного подпяточ-

ника обстрачивается тесьмой или обметывается. 

 

 

3. Конструктивные особенности обуви для детей 

При создании обуви для детей младшего возраста необходимо строго учитывать 

строение и размеры детской стопы. Наилучшей конструкцией верха детской обуви явля-

ются ботинки и полуботинки со шнуровкой, которая позволяет регулировать степень сжа-

тия стопы обувью. Туфли для детей должны иметь приспособление дла закрепления на 

стопе в виде чересподъемных ремней (на пряжках, пуговицах, кнопках), резинок и шнур-

ков. 

Обувь для детей младшего возраста не должна выпускаться с открытой пяточной 

частью. Особое значение в детской обуви придается наличию жесткого задника, подноска, 

каблука и геленка, поддерживающих форму обуви. Ширина носочной части следа колод-

ки для детей младшего возраста должна проектироваться с углом отклонения большого 

пальца, близким к нулю.  

Жесткий задник поддерживает детскую стопу в вертикальном положении, предот-

вращая развитие патологических отклонений, связанных с искривлением пятки и уплоще-

нием свода стопы. Подносок в обуви для детей должен выполнять защитную функцию — 

предохранять пальцы от травмирования при ударах или сжатии. Облегченный (эластич-

ный) подносок выполняет функцию элемента, поддерживающего форму носочной части 

обуви. Жесткий подносок может иметь форму козырька, предохраняющего кончики паль-

цев стопы от травмирования. 

 

4. Проектирование пинеток с втачной мягкой подошвой 

Пинетки проектируют различными по конструкции. Основой построения чертежа 

верха пинетки служит контур условной развертки колодки, вписанный в оси координат 

без учета подъема пяточного контура, так как высота каблука равна нулю. Поэтому базис-

ные линии располагаются перпендикулярно оси ОХ. Линия высоты берцев проектируется 

через точку М' которая находится на середине линии ВкВ. 

На рис. V.39 даны размеры построения модели пинетки с настрочными берцами и 

союзкой-вставкой. Берцы верха и подкладки проектируются без шва по пяточному конту-

ру — с линией перегиба. Линия перегиба берцев проектируется касательно к выпуклой 

точке Нв на УРК. Ширина берцев расчетная (см. табл. III.2); ее откладывают от линии сги-

ба берцев в сторону носка. 

Передний контур берцев проектируется через точки Г и е. Чтобы сохранить пери-

метр заготовки равным периметру втачной мягкой подошвы по линии их сострачивания, 

контур союзки корректируют в точке е на величину зазора НН'  т. е. ее' = НН''. По верхне-

му контуру берцы скрепляются с текстильной подкладкой выворотным швом, поэтому 
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она проектируется короче верха на 2 

мм. Чтобы устранить образование 

складок на подкладке, линию сгиба 

текстильной подкладки под берцы 

проектируют с засечкой в точке Ш на 

2,5—3 мм, в точке Нв — на 3,5—4 мм, 

а по линии Ге — с припуском 4 мм. 

Текстильную подкладку под союзку 

проектируют по принятой методике 

для закрепляемой конструкции. По 

нижнему контуру верх и подкладка 

должны иметь припуск 2 мм для сос-

трачивания с подошвой. 

Втачная мягкая подошва проектируется с припуском 3—3,5 мм относительно кон-

тура следа колодки. Для правильной сборки верха с подошвой на ней предусматриваются 

гофры. Вкладная стелька из картона проектируется короче контура следа колодки на 1 мм, 

и дублируется с текстильной, которая проектируется вровень со следом. 

 

5. Проектирование модели верха обуви  

для активного отдыха 
Обувь для активного отдыха называется кроссовой и изготавливается двух видов: 

ботинки и полуботинки. Особенностью конструкции кроссовой обуви является наличие 

деталей верха, характерных для спортивной обуви.  

На рис. V.40 дана схема проектирования верха полуботинка для активного отдыха. 

Конструкция верха не имеет подкладки, кроме штаферки, скрепляемой с основной дета-

лью (берцами) выворотным швом по верхнему краю. Для придания комфортности между  

 

берцами и штаферкой проектируется мягкая прокладка из поролона. Штаферка проекти-

руется с линией сгиба по пяточному контуру и с учетом толщины деталей. Для повы-

шения формоустойчивости пяточную часть берцев укрепляют настрочной задинкой. За-

динка может проектироваться с вытачкой или без нее. Зазор между основным кроем 1 и 

задинкой 2 в точке Вк зависит от толщины деталей и хорошего приформовывания к ко-

лодке. При укороченной задинке с вытачкой зазор равен 4—5 мм. В носочной и пяточной 

частях основной крой проектируется короче настрочных деталей на 6—8 мм, чтобы со-

Рис. V. 39. Схема проектирования верха 

пинеток 

 

Рис. V. 40. Схема проектирования верха полуботинок для активного отдыха:  

1 —основной крой; 2 — задинка; 3 — укрепляющая накладка; 4—надблочник; 5—

накладная союзка; 6 — укрепляющая   накладка   в   геленочной   части; 7 — штаферка 
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кратить толщину деталей по следу затянутой обуви. Кроссовая обувь может изготавли-

ваться с верхом из текстильных материалов и кожи с втачной стелькой, проектируемой по 

ранее принятой методике. 

 

Вопросы для самопроверки 

1. Особенность конструкции верха обуви из текстильных материалов. 

2. Особенность получения УРК для заготовок объемного типа. 

3. Основные требования, предъявляемые к детской обуви и к пинеткам. 

4. В чем заключается особенность обуви для детей младшего возраста? 

5. Методы крепления для изготовления гусариков. 

6. Почему пинетки проектируются чаще всего с отрезными деталями? 
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Раздел VI 

Проектирование сапог и полусапог 

 

Глава 1 

Основы проектирования моделей верха сапог и сапожек 

В основу проектирования моделей верха сапог и сапожек положены данные массо-

вого обмера голени населения, условная развертка боковой поверхности колодки и кон-

структивные особенности проектируемой обуви. 
 

 

1. Конструктивные особенности  

и материалы для сапог и сапожек 

Особенность конструкции сапог и сапожек состоит в том, что большая площадь де-

талей приходится на голенище, которое закрывает голень ноги и в формовании на колодке 

не участвует, поэтому размеры голенища должны соответствовать размерам голени с при-

пуском на толщину облегающих деталей, а также учитывать работу стопы и направление 

моды. 

Размеры нижней части верха сапог и сапожек должны соответствовать размерам и 

форме колодки и учитывать толщину деталей, их деформацию при формовании и припуск 

на свободное движение стопы в области голеностопного сустава. 

Основными конструкциями сапог и сапожек являются: сапоги и сапожки, не име-

ющие специального устройства для закрепления на стопе; сапожки с застежкой-молнией; 

сапожки на шнурках; сапожки, плотно облегающие голень ноги, с голенищем из искусст-

венных высокоэластичных материалов. 

Полусапожки — разновидность ботинок с высокими берцами, а полусапоги пред-

ставляют собой ботинки с настрочными берцами и глухими или полуглухими клапанами. 

В свою очередь каждая конструкция сапог и сапожек различается наличием и конфигура-

цией деталей (с втачной шейкой переда, с овальной вставкой, с настрочной союзкой или 

берцами). Кроме того, сапожки со свободным голенищем различают в соответствии с его 

конфигурацией (типа «казачок», типа «родео» и другие). 

Сапожки могут проектироваться как с утепленной подкладкой, так и неутепленные 

(для эксплуатации  в  осенне-весенний  период). 

По верхнему контуру голенища может проектироваться укрепляющая кожаная 

штаферка или меховая опушка, а также выворотка, обстрочка тесьмой или настрочной 

шов наружного голенища на подкладку (взамен выворотного). 

В качестве материала для наружных деталей верха применяются: кожа хромового 

дубления (яловка, бычок, полукожник, выросток, опоек, свиная кожа с облагороженной 

лицевой поверхностью, конская кожа), юфть, ткань трехслойная (драп или другая ткань, 

не уступающая по качеству названной), искусственные и синтетические обувные ма-

териалы. 

Женские сапожки и полусапожки могут изготовляться из шевро, велюра, спилка, 

кожи хромового дубления повышенной эластичности, искусственных и текстильных ма-

териалов. Мужские сапоги чаще всего изготовляют из юфти, кожи хромового дубления, а 

также из искусственных материалов. 

Для изготовления детских сапожек используются натуральные материалы, кроме 

кож тяжелых и средних развесов. Широко применяются для верха утепленных детских 

сапожек нетканые материалы. 

Для верха сапожек должны применяться эластичные материалы, не травмирующие 

стопу при изгибе ее в голеностопном и плюснефаланговом суставах. В качестве подклад-

ки для утепленных сапожек и полусапожек применяют искусственный и натуральных мех, 
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байку шерстяную и полушерстяную; кроме того, можно использовать ткань типа техниче-

ского сукна. 

Для сапожек и полусапожек, предназначенных для эксплуатации в осенне-весенний 

период, в качестве подкладки используют вельветон, трикотаж на поролоне, шотландку и 

другие текстильные материалы; иногда в качестве подкладки используют подкладочную 

кожу. В обуви для детей в качестве подкладки разрешается применять искусственный мех 

без пропитки. Для укрепления пяточной части всех сапог используется задний внутренний 

ремень или карман для жесткого задника из подкладочной кожи. 

В сапогах специального назначения под переда и голенища применяется неокра-

шенная кожа хромового дубления (перед — наружная деталь верха сапог, закрывающая 

пальцы и тыльную поверхность плюсны стопы). В сапожках с застежкой-молнией проек-

тируется клапан из материала верха или подкладочных кож. Клапан может выкраиваться 

из меха (искусственного или натурального) заодно с подкладкой под заднюю часть голе-

нища сапог. 

 

2. Особенность внутренних размеров  

утепленной обуви и обуви с высоким голенищем 

Как известно, внутренние размеры готовой обуви определяются размерами колод-

ки, на которой изготовляется обувь. В сапогах внутренние размеры определяются не толь-

ко для стопы, но и для голени. На основании обмеров для максимального обхвата икры 

принят интервал 12 мм, при котором нога не ощущает неудобств. Поэтому для того, что-

бы женские сапожки были впорными, их рекомендуется проектировать и изготовлять с 

голенищем в трех полнотах: узкой, средней и широкой с интервалом 12 мм. 

Так как впорность сапог с застежкой-молнией и без нее различна, изменяются и 

поперечные размеры колодок для их изготовления. В первом случае применяют колодки 

для утепленных ботинок с увеличением обхвата в сеч. 0,55L на 10 мм, во втором — спе-

циальные колодки для утепленных сапог и сапожек с увеличением обхвата в сеч. 0,55 L на 

18 мм. Учитывая, что верх сапог не должен плотно охватывать стопу в голеностопном 

суставе, в специальных колодках для сапожек и полусапожек увеличивают размеры попе-

речных и продольного сечений в верхней пяточной части колодки. Кроме того, утеплен-

ную обувь изготовляют на колодках повышенных полнот, так как тесная обувь снижает 

теплозащитные свойства обуви. Ботинки групп 4 и 5 изготовляют на колодках исходной 

четвертой полноты, а остальные группы — пятой полноты. Для сапожек групп 4 и 5 

след колодки проектируется по четвертой полноте, а по пятой. Для сапожек остальных 

групп след проектируется по пятой полноте, а обхват сеч. 0,68/0,72L — по шестой в со-

ответствии с ГОСТ 3927—75 *. Это связано с тем, что вкладная стелька из утепленных 

материалов сокращает внутренние размеры готовой обуви.  

Особое место отводится размерам обуви для лиц пожилого возраста, в которой 

значительно увеличены ее внутренние размеры. Для утепленных ботинок за исходную 

полноту принимается седьмая, для сапожек — восьмая. Интервал по обхвату в пучках 

между смежными полнотами для всех половозрастных групп должен быть 8 мм. 
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3. Основы проектирования верха сапожек и полусапожек 
 

На основе данных обмера голени ног были разработаны шаблоны усредненной раз-

вертки голени — УРГ для 2-й, 3-й, 4-й, 8-й и 9-й половозрастных групп для обуви разме-

ров 155, 185, 215, 240 и 270 (табл. VI. 1) и шаблоны УРГ в трех полнотах для 8-й поло-

возрастной группы (табл. VI.2). На основе УРК, УРГ и оптимальных нормативов, ука-

занных в табл. VI.3—VI.5, в ОД МО были разработаны типовые конструкции сапожек и 

полусапожек. 

Построение и вписывание шаблона УРГ. 

Принцип построения шаблона УРГ один для всех половозрастных групп. Для при-

мера рассмотрим построение УРГ для 8-й половозрастной группы (размер Nм = 240, пол-

нота W = 5). На горизонтальной линии Х2Х3 определяют положение точки 02  и линии 02Y2 

(рис. VI.1). 

При этом Х2Х3=115 мм,  02Y2=400 мм. На линии 02Y2 определяют положение точек 

hм, h1,   h2,  h3,, h3 и h4 на соответствующих им расстояниях от точки 02, мм: 67, 97, 230, 300 

и 380. Через названные точки проводятся вспомогательные линии под углом 84° к 02Y2, на 

которых отмечаются поперечные размеры шаблона УРГ. Размеры УРГ смежных полнот 

для 8-й половозрастной группы Nм = 240 пятой полноты приведены в табл. VI.2. 

 

 

Таблица VI.1  

Размеры усредненной развертки голени (УРГ)  

для разных половозрастных групп 

 

Размер 

обуви ис-

ходный 

Основные па-

раметры УРГ 

Размеры УРГ по направлениям, мм 

аб ТЗ ДИ ЕФ ЖА ШШ
/
 Х2Х3 

155 Высота 

Ширина  

    к пятке 

    к носку 

46 

94 

37 

57 

88 

76 

33,5 

42,5 

148 

95 

52 

43 

188 

114 

56 

48 

223 

122 

72 

50 

277 

120 

72 

48 

- 

94 

62 

32 

185 Высота 

Ширина  

    к пятке 

    к носку 

52 

105 

42 

63 

98 

88 

38 

50 

164 

107 

57 

50 

207 

126 

73 

53 

245 

134 

79 

55 

307 

132 

77,5 

54,5 

- 

105 

78 

27 

215 Высота 

Ширина  

    к пятке 

    к носку 

60 

116 

48 

68 

109 

100 

45 

55 

181 

119 

64 

55 

228 

139 

80 

59 

270 

147 

87 

60 

338 

140 

82 

58 

- 

116 

78 

38 

240 Высота 

Ширина  

    к пятке 

    к носку 

67 

124 

59,5 

64,5 

97 

116 

59 

57 

230 

157 

96 

61 

300 

182 

116 

66 

380 

172 

112,5 

60,5 

400 

169 

110 

59 

- 

115 

102 

13 

270 Высота 

Ширина  

    к пятке 

    к носку 

70 

133 

63 

70 

140 

122,5 

62,5 

60 

260 

168 

102,5 

65,5 

328 

194 

125 

69 

390 

191 

124 

67 

- 

- 

- 

- 

- 

127 

100 

27 
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Таблица VI.2  

Размеры  УРГ смежных полнот  

 

Полнота 

голени 

Поперечные размеры шаблона УРГ (Nм=240, W=5) 

аб ТЗ ДИ ЕФ ЖА ШШ
/ 

Узкая 118 110 151 175 167 163 

Средняя 124 116 157 181 173 169 

Широкая 130 122 163 187 179 175 

 

Как видно из табл. VI.2, интервал между смежными полнотами УРГ по ши-

рине (Δ Ш) составляет 6 мм, что соответствует интервалу по максимальному обхвату 

голени 12 мм. Изменяют поперечные размеры УРГ смежных полнот путем отклады-

вания в сторону пятки величины  ~  
2
/3 Δ Ш. Обхват голени между смежными разме-

рами изменяется на 4 мм; это означает, что ширина шаблона УРГ будет изменяться 

от размера к размеру на 2 мм (по линии ЕФ) в са-

мом широком месте голени. 

Шаблон УРГ вырезают из плотного матери-

ала (бумаги, картона, целлулоида). На шаблоне 

шилом отмечают все линии, цифровые и буквен-

ные обозначения.  

После вписывания УРК в оси координат с 

учетом разворота ее на суммарную толщину дета-

лей ВКВ'К и нанесения базисных линий в разверну-

том положении — от линии В'КП определяют по-

ложение точки М' на середине линии косого взъ-

ема В'КB (см. рис. VI. 1), проходящей через точку 

мыщелка М. Так же как и в ботинке, точка М ха-

рактеризуется отрезком БМ= 0,21 L на базисной 

линии I. 

Через точку М '  восстанавливают перпен-

дикуляр Б1Б2 к оси ОХ; шаблон УРГ накладывают 

на чертеж так, чтобы его линия OY совпала с лини-

ей высоты сапога Б1Б2. Линия Х2Х3 шаблона при 

этом должна касаться точки Б, которая находится 

на базисной линии I развернутого положения УРК. 

На чертеже обводится контур УРГ и переносятся 

все вспомогательные линии.  

Принцип проектирования базовых моде-

лей сапожек по УРГ. При проектировании голе-

нища сапожка учитывают толщину облегающих 

ногу деталей (с обеих сторон УРГ), направление 

моды, припуск на движение стопы и свободное 

прилегание голенища к ноге. 

Нижняя часть сапожек (полусапожек, сапог) проектируется в соответствии с при-

нятой  методикой   проектирования   ботинка. При этом увеличиваются поперечные раз-

меры по линии косого взъема и линии ширины голени  в узком месте, что обеспечивает 

свободу движения стопы в обуви и удобство при  эксплуатации. Некоторые проектные 

нормативы конструктивной основы моделей женских сапожек приведены в табл. VI.3 без 

учета припуска на внутренние детали верха обуви (подкладку). В зависимости от приме-

няемых материалов эти припуски будут увеличиваться при проектировании конкретных 

моделей. 

Рис. VI.1 Вписание шаблона УРГ и 

нанесение контрольных линий для 

построения сапог 
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Минимальная высота голенища сапожек и полусапожек определена государствен-

ным стандартом на готовую обувь (см. табл. III.2). При проектировании нового ассорти-

мента модельер учитывает эти размеры, направление моды, а также технологические и 

экономические факторы. 

Например,  по прейскуранту на готовую обувь стоимость сапожек изменяется в за-

висимости от высоты голенища, причем сапожки с высотой голенища  210—250 мм име-

ют одинаковую стоимость (аналогично 251—300, 301—350, 351 и свыше). Поэтому, про-

ектируя новые модели, необходимо выбирать рациональную высоту голенища сапожек, 

учитывая, что повышение высоты ведет к увеличению материалоемкости и себестоимости 

готовой обуви. 

 

Глава 2 

Проектирование моделей верха  

сапог и полусапог без застежки 
 

Принцип построения чертежа модели верха сапог и полусапог с застежкой и без 

нее алогичен и основан на изложенной методике построения голенища базовых моделей 

по УРГ. 

Для проектируемых размеров голенища,  построенных без  УРГ и  по  УРГ, прово-

дятся линии: В1В3 — передняя линия моделей   голенища сапога и ВНВ'' – линия прохода 

ноги в сапог (см. рис. VI.1). Линия В1В3 проектируется через точку В (верхнее положение 

линии косого взъема) по нормали к ОХ; линия ВНВ'' проектируется под углом  70
0
 к пе-

редней линии голенища сапога с учетом положения линия косого взъема стопы во время 

надевания сапога. 

Главным условием построения впорного голенища сапога без  застежек (для любой 

половозрастной группы) является примерное равенство контрольных линий: косого взъ-

ема  В'КВ и линии прохода ноги в сапог ВНВ''.  При этом с учетом удобства сапог в эксплу-

атации размер отрезка ВНВ'' должен быть больше отрезка ВКВ на 3—5 мм, что соответ-

ствует ориентировочной толщине деталей голенища, облегающих ногу. 

 

 

1. Проектирование модели верха женских  

сапожек типа «казачок» 

 
Конструкция сапожек со свободным (прямым) голенищем, образующим мелкие 

складки в области узкого места голени, названа «казачок». Эта конструкция сапожек 

должна изготовляться только из тонких и эластичных натуральных кож. 

Проектирование наружных деталей верха. Принцип проектирования сапожек 

этой конструкции аналогичен общему принципу проектирования сапог по УРК и УРГ (см. 

рис. VI. 1 и табл. VI.3). Схема проектирования сапожек типа «казачок» без застежки дана 

на рис. VI.2, а. Особенностью проектирования голенища сапожек типа «казачок» является 

необходимость смещения шаблона УРГ вверх от линии ЕФ на 40 мм, чтобы учесть обра-

зование складок в нижней части голенища в готовой обуви (рис. VI.2, б). Голенище сапо-

жек на высоком каблуке может проектироваться спрямленным по пяточному контуру с 

учетом незначительного сгиба и подъема пятки стопы при ходьбе. Размеры припуска при 

построении пяточного контура увеличиваются в зависимости от применяемых материа-

лов. Для подкладки из искусственного меха припуск в точках Нв и Вк (см. рис. VI.2, а) 

увеличивается до 4—5 мм, а в точке В3 — до 6—7 мм. Передний контур голенища может 

проектироваться по линии В1В3 или по линии В3В". 
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Таблица VI.3  

Проектные нормативы построения конструктивной  

основы моделей женских сапожек по УРК и УРГ 

 

Условные 

обозначения 

на рис. VI.2 

Без застежки-молнии с высотой каблука, 

мм 

На застежке-молнии с высотой 

каблука, мм 

20 40 60 80 100 20 40 60 80 

ВК'В 168 166 164 162 158 168 166 164 162 

ВВ'' 10-12 9-10 8-9 5-6 2 5-6 4-5 3 1-2 

ВКВК'' 1-2 1-2 1-2 1-2 1-2 1-2 1-2 1-2 1-2 

В3В3' 2-3 2-3 2-3 2-3 2-3 2-3 2-3 2-3 2-3 

ТТ' 16-17 15-16 15-16 15-16 15-16 7-10 7-10 7-10 8-10 

ДД' 5-6 5-6 7 4-5 -4 2-3 2-3 2 0-1 

ЕЕ' 0-1 0-1 0-1 -2; -3 -14 0-1 0-1 0-1 -4 

ЖЖ' 7-8 7 7 7 -7 7-8 7-8 7-8 5 

АА' 3 2 2 2 2-3 4-5 4-5 4-5 4 

ФФ' 1-2 1-2 1-2 1-2 2 0-1 0-1 0-1 0-1 

ИИ' 7-8 8 8-9 9-10 10 3-4 3-4 3-4 3-4 

ЗЗ' - - - - 20 - - 13-15 11-12 

ВСВС' 385 385 400 400 433 - - - - 

 

 

С учетом строения голени верхняя часть голенища с наружной стороны должна 

проектироваться выше внутренней на 10—12 мм и с вытачкой на наружной стороне. Ши-

рина вытачки по линии ЖА составляет 12—14 мм, глубина — до линии максимальной 

ширины УРГ (икры). Форма вытачки не должна быть прямолинейной (см. рис. VI.2, а).  

Голенище можно проектировать без шва по переднему контуру. При этом необхо-

димо учитывать использование материала при раскрое. Для лучшего подбора обуви по 

полноте голенища можно проектировать модели с различными конструктивными решени-

ями, позволяющими изменять степень прилегания голенища к ноге (вырезы, резинка за-

крытая, шнуровка и другие элементы, не снижающие    эстетических    свойств    готовой 

обуви). 

Союзка проектируется по выбранному эскизу с учетом хорошего приформовыва-

ния к колодке и минимальных отходов при раскрое. Как и в конструкции ботинка с 

настрочной союзкой, рациональное положение точки союзки приближается к точке К.  

При проектировании высокой союзки без шва (см. рис. VI.2, а и в) точка С при-

ближается к точке В". Такую союзку невозможнее отформовать обычным обтяжно-

затяжным способом. Поэтому применяется предварительное формование плоской союзки 

на специальном оборудовании до пристрачивания ее к голенищу.  

Ниже указаны этапы проектирования высокой союзки   (рис.  VI.2, в)   для  предва-

рительного формования:  

1. Вычерчивается первоначальный контур I  без линии перегиба.  

2. Выполняется   деталировка   полусоюзки  первоначального контура.  

3. На листе бумаги проводится прямая ОО, с которой совмещается получен-

ный шаблон полусоюзки I так, чтобы точки С и в совпадали с прямой ОО.  

4. Замеряется расстояние между точками С и Н по кривой и определяется раз-

ность двух отрезков – Δl.         

5. От точек С и Н в противоположные им стороны на прямой ОО откладываются 

отрезки СС'  и НН',  размер которых учитывает  
1
/2  Δl  и изменение конфигурации и раз-

меров союзки ΔС после предварительного формования. Ориентировочно длина союзки по 

линии  ОО после формования на специальном оборудовании уменьшается на 9—11 мм. 
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Поэтому длина союзки C'H' по линии перегиба, 

лежащей на прямой ОО, должна быть равна  С' 

Н'=Δl +(9 – 11) мм. Значит, от точек С' и Н ' от-

кладываются отрезки 

СС'= 
1
/2  Δl + (5 – 6): 

 

 

НН
/
=

1
/2  Δl +(5—6).  

 

6. Длина союзки по линии ее перегиба де-

лится на равные отрезки с интервалом 8—10 мм. 

Через полученные точки проводятся вспомога-

тельные линии по нормали вывороти к ОО.  

7. На каждой линии от прямой откладыва-

ются отрезки, равные поперечным размерам пер-

воначального контура союзки (на линии 2—2" от 

точки 2 откладывается отрезок 2'—2" до точки 2" 

и т. д.). 

8. Учитывая, что после формования союзка 

может получить неодинаковую с наружной и 

внутренней сторон конфигурацию, рекомендуется 

выполнить шаблон союзки для кроя с припуском 

~ 4 мм по всему периметру шаблона II союзки.  

9. После формования излишки союзки об-

резаются по контуру эталона — первоначально-

го шаблона I союзки. 

В некоторых моделях высокую союзку 

проектируют со швом или с вытачкой. Вытачку 

проектируют по линии сгиба союзки 

с припуском 2—3 мм относительно контура 

УРК. Припуск под затяжку заготовки 

верха с подкладкой из трикотажного полотна на 

поролоне ориентировочно составляет: в носке 

14—15 мм, в геленке 22—23 мм, в пятке 16—17 

мм. 

 

Проектирование типовой конструкции утепленной подкладки сапожек без за-

стежки. Утепленные сапожки с верхом из натуральных, искусственных и синтетических 

кож чаще всего имеют свободную по конструкции подкладку и лишь в некоторых случа-

ях, дублированную. 

Свободная подкладка сапожек без застежки может состоять из двух симметричных 

деталей текстильной подкладки, укрепляемой в пяточной части задним внутренним рем-

нем. При  скреплении  верха  с  подкладкой  по  верхнему краю подкладочным швом про-

ектируется кожаная  штаферка шириной 25—30 мм с припуском 2 или 4 мм на обрезку. 

При скреплении верха с подкладкой выворотным    швом    штаферка    не    проектирует-

ся. 

Внутренний   периметр   подкладки   должен быть меньше периметра наружных 

деталей верха,   чтобы   предотвратить   образование складок   внутри   готовой   обуви.   

Размеры сокращения периметра зависят от толщины наружных  деталей  верха,  швов  и  

самой подкладки, а также от способности ее к растяжению. Так, общий периметр кожаной 

штаферки по верхнему краю сокращается до 6—8 мм, подкладки из искусственного 

меха и полушерстяной байки — до 16 мм. В   узком  месте   голени   общий   периметр 

подкладки сокращается до 24 мм, а по контуру затяжной кромки — до 36 мм. Основой 

Рис. VI. 2. Схема проектирования мо-

дели верха женских сапожек типа «ка-

зачок»: 

а — конструктивная основа наружных 

деталей верха; б — схема проектирова-

ния припуска к голенищу (по ЕФ);  

в — схема проектирования высокой со-

юзки; I— первоначальный контур; II — 

контур союзки на седьмом этапе проек-

тирования 
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проектирования подкладки служит контур 

деталей верха без припусков на обработку 

краев деталей (грунтмодель).  

На рисунке VI,3, а дана схема проек-

тирования подкладки из искусственного меха 

скрепляемой с голенищем по верхнему краю 

выворотным швом (рис. VI.3, б). Подкладка 

состоит из деталей: основной текстильной  

подкладки под голенище, текстильной под-

кладки под союзку и заднего внутреннего 

уширенного ремня. Отрезная союзка повы-

шает степень использования материала и поз-

воляет избежать вытягивания тачного шва на 

поверхности наружных деталей. Подкладка 

под голенище скрепляется переметочным  

швом с расстрочкой на тесьму с изнаночной 

стороны по пяточному контуру, а по перед-

нему — тачным. Подкладка под союзку 

скрепляется с основной переметочным швом.  

Переметочные швы не создают утолщения и 

позволяют экономить материал. Их проч-

ность повышают рассторочкой на тесьму. 

В рассматриваемой конструкции попе-

речные размеры текстильной подкладки про-

ектируются короче наружных, мм: в точках 

III и Ш' — по 4 с обеих сторон, в точках Е', 

Ф', Д' и И' — 4—5, в точках Т' и З' — 5—6, в 

точке НВ — 13—15, в точке в — 7—8, под затяжку в пятке — 3—4. В носочно-пучковой 

части меховую подкладку рекомендуется проектировать короче наружных деталей на 6—

8 мм при условии скрепления ее строчкой с наружными деталями. Это позволяет снизить 

образование складок по следу затянутой обуви и сэкономить материал подкладки. 

Для сборки подкладки по переднему контуру проектируется припуск 4 мм на ста-

чивание. Верхний контур подкладки проектируется с припуском 2—3 мм под выворотку с 

верхом (рис. VI. 3,6). При этом наружная деталь 1 имеет припуск 5 мм; сострачивание 

верха с подкладкой выполняется по наружной детали верха; строчка проходит от края 

наружной детали на 1 —1,5 мм, а от края текстильной подкладки — на 3—3,5 мм; после 

выворотки производится строчка верхнего края. 

Могут быть и другие варианты проектирования 

верхнего края подкладки под выворотку, когда меховая 

подкладка создает узкую опушку. В этом случае при-

пуск наружного голенища 1 под выворотку не проекти-

руется, а подкладка 2 должна иметь припуск (в зависи-

мости от ширины опушки) не менее 8 мм (рис. VI.3, в). 

Размеры фигурного заднего внутреннего ремня 

(рис. VI.3, г) для утепленных женских сапожек различ-

ных конструкций: высота — не менее 100 мм, длина 

крыла — не менее 
1
/2 длины крыла задника. В обуви с 

верхом из искусственных и синтетических кож высота 

внутреннего ремня должна быть не менее 80 мм. Точка и 

на рис. VI.3, г — точка наибольшего истирания под-

кладки пяткой стопы. 

Рис. VI. 3. Схема   проектирования   

утепленной подкладки для сапожек без 

застежки: 

а — основная схема; б и в — схемы обра-

ботки верхнего края; г — схема проектиро-

вания заднего внутреннего    ремня;     

1 —верх;    2—    подкладка 

 

 

Рис. VI. 4. Схема проекти-

рования межподкладки 

для сапожек 
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Для придания союзке равномерной тягучести при формовании выкроенные детали 

подклеиваются межподкладкой, которая не должна попадать под загибку и частично под 

затяжку. Межподкладка в обуви с высоким голенищем (берцами) может проектироваться 

только под нижнюю часть наружных деталей верха, которая получает растяжение в про-

цессе формования на колодке (рис. VI.4). 

 

Таблица VI.4  

Проектные нормативы построения конструктивной  

основы верха моделей мужских сапог и полусапог (по Ф. В. Пешкову) 

 

Условные обозначе-

ния на рис. VI. 5 

Сапоги без застеж-

ки-молнии 

Сапоги с застежкой-

молнией 

Полусапоги на шну-

ровой застежке 

ВК'В 185 185 185 

ВВ'' 12-13 5 3 

ВКВК'' 2-3 2-3 2-3 

В3В3' 3-4 3-4 2-3 

ТТ' 22-24 14-15 8-10 

ДД' 7-8 - - 

ЕЕ' 0-2 - - 

ФФ' 3-5 - - 

ИИ' 10-12 - - 

ЗЗ' 22-24 13-14 8-10 

ВСВС' 350 215 205 

 

Примечание. Минимальная высота сапог 215 мм, полусапог — 180 мм. 

 

 

2. Проектирование модели верха мужских  

сапог и полусапог без застежки 

 
Принцип проектирования мужских сапог (полусапог) аналогичен общему принци-

пу проектирования сапог по УРК и УРГ. В табл. VI.4 приведены проектные нормативы 

построения конструктивной основы верха мужских сапог и полусапог с застежкой-

молнией, без нее и со шнуровкой. При построении чертежа верха проектные нормативы 

увеличиваются на толщину конкретного материала подкладки в контрольных точках Вк и 

В3. 

Верхний контур голенища проектируется с асимметрией наружной и внутренней 

сторон до 4—6 мм, но без вытачки. Мужские сапоги не должны плотно облегать голень, 

что позволяет выпускать их в одной полноте с голенищем. 

Проектирование союзки зависит от ее конфигурации. Чаще других в мужских сапо-

гах проектируются союзки фигурного кроя с язычком на подъемной части стопы, удли-

няющим зрительно размер обуви (рис. VI.5).  

При проектировании фигурной союзки с язычком определяется положение точки 

углубления  Г и точки союзки С по правилу прямоугольного треугольника (аналогично 

конструкциям полуботинок с резинками и «лоафер»). Точка Г  (и форма язычка) опреде-

ляется по эскизу и может находиться как на линиях КЛ, КЛ' так и между ними. Линия пе-

региба союзки проектируется после уточнения положения точки Г так, чтобы максималь-

ное ее удаление от УРК в точке К было равным примерно 4— 5 мм. 

Для получения союзки целого кроя первоначальный контур язычка копируется на 

кальку, надрезается и разворачивается аналогично язычку полуботинка с резинками. При 
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необходимости носочная часть союзки кор-

ректируется относительно линии перегиба 

аналогично союзке конструкции ботинок 

«лоафер». 

Отрезная союзка с длиной язычка СС 

до 20 мм проектируется без разворота. При 

этом линия перегиба проектируется так же, 

как и в конструкции с настрочной союзкой, 

и положение точки С не должно иметь от-

клонений от нормативов построения союзки 

ботинка с настрочной союзкой (рис. VI.5, б). 

Проектирование подкладки мужского 

сапога (полусапога) выполняется так же, как 

и проектирование типовой конструкции 

женских сапожек без застежки. Наличие де-

талей и их размеры могут изменяться с уче-

том технологической сборки заготовки и 

экономических факторов: верхний край 

можно спроектировать в обстрочку, в выво-

ротку, с уширенной загибкой (6—8 мм) 

наружного голенища на подкладку с после-

дующим их сострачиванием по верхнему 

краю однорядной или двухрядной строчкой. 

Применение подкладки из искусственного 

меха с пропиткой или натурального позво-

ляет применить подкладочный шов с обрез-

кой излишков меха 3—4 мм. Высота заднего 

внутреннего ремня мужских сапог не обу-

словлена государственным стандартом и проектируется аналогично высоте заднего внут-

реннего ремня женских сапог, но не менее 65 мм. Длину крыла заднего внутреннего ремня 

можно рассчитать: L3BР=0,27 NM. 

 

 

3. Проектирование модели верха мужских сапог  

из кожи хромового дубления с втачной шейкой переда 

 
В мужских сапогах союзка, занимающая большую переднюю часть, называется пе-

редом, а узкий язычок — шейкой. В данной конструкции перед скрепляется с голенищем 

тачным швом, поэтому конфигурация и размеры шейки переда должны полностью соот-

ветствовать вырезу голенища по линии их сострачивания. 

Проектирование верха мужских сапог можно выполнять без УРГ, пользуясь только 

контрольными линиями В'КВ, БХБ2, ВХВ3, ВИ'Ъ\ ЕФ (рис. VI.6, а). 

Для проектирования шейки переда на линии ВХВ3 на расстоянии 24 мм от точки В 

определяется положение точки А, от которой проектируется первоначальный контур шей-

ки через точку В" до контура подъемной части УРК. Ширина шейки должна быть не ме-

нее 22 мм в развернутом виде. При этом нужно учитывать положение выреза голенища в 

точке б с припуском 1,5— 2  мм на  тачной  шов   (рис.  VI.6, б).  Поэтому контур шейки 

первоначально проектируется на расстоянии 2 мм в сторону пятки от линии В1В3. В точке 

В" ширина шейки не менее 11 — 12 мм при ВВ"=5—6 мм. Крыло переда проектируется до 

линии высоты голенища сапога. Для его построения из точки ВС восстанавливается нор-

маль к линии В3а до точки 2; по биссектрисе угла В3б'В откладывается 17 мм и радиусом r 

= 30 мм выполняется контур углубления переда; угол крыла, необходимый для втачного 

Рис. VI. 5. Схема проектирования са-

пожек типа «родео»: 

а — общая схема проектирования мо-

дели верха; б — схема    построения    

союзки    с    укороченным язычком 
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переда, проектируется ниже точки 2 на 4—

5 мм с учетом взаимоукладываемости (2 — 

2' = = 4—5 мм). 

Линия перегиба переда СИ" проек-

тируется по правилу прямоугольного тре-

угольника с максимальным приближением 

ее к контуру УРК на скате гребня (не более 

3—4 мм) и последующей корректировкой 

площади переда в носочной части по ли-

нии затяжной кромки. Припуск под затяж-

ку проектируется от вторично разверну-

того контура носочной части УРК относи-

тельно точки г  так, чтобы точка в 

наибольшей выпуклости ее коснулась ли-

нии перегиба переда СН". Разворот шейки 

переда производится относительно точки 

г. При этом на шейке союзки надрезы вы-

полняются только по линии СА.  

После уточнения контура переда и 

шейки производится корректировка голе-

нища по линии стачивания его с крылом 

переда: его площадь увеличивается на 

площадь треугольника 1—2'—1' для улуч-

шения приформовывания заготовки в ге-

леночной части, при этом 1—1'= 5—6 мм 

(рис. VI.6, а). Припуск голенища на стачи-

вание с крылом переда откладывается от 

скорректированного, а с шейкой — от пер-

воначального его контура. 

Задний контур голенища проекти-

руется с учетом впорности его размеров 

без застежки. В точке ВП голенище образу-

ет изгиб, который препятствует излишнему 

скольжению пятки стопы при ходьбе. Раз-

мер ширины голенища по ВНВ'' определя-

ется с припуском 4—5 мм к размеру косого 

подъема сапога В'КВ. 

Ширина голенища откладывается от 

передней линии В1В3: в самом широком 

месте голени ЕФ = = 195 мм, вверху 

ШШ'= 192 мм. 

Подкладка в сапогах с втачной шейкой пе-

реда состоит из футора и поднаряда   (рис. 

VI.7).  Футор — подкладка под голенище 

из кожи хромового дубления; поднаряд   

— подкладка под переда из кожи хромо-

вого дубления. Футор проектируется 

меньше голенища на толщину облегаю-

щих деталей и швов, чтобы внутри гото-

вой обуви не было складок.   По заднему контуру  части голенища скрепляются тачным 

швом с прошвой, а футора  — тачным тугим.    На футоре по линии пристрачивания шей-

ки (во время  сборки заготовки) выполняется разрез бб'; Аб' = 10 мм. Для укрепления ге-

Рис. VI. 6. Схема проектирования сапог 

с втачной шейкой переда 

Рис. VI. 7. Схема проектирования под-

кладки сапог с втачной шейкой переда 
1 — футор; 2 — поднаряд 
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леночной части готовой обуви футор проектируется внахлест с передом. Размер нахлеста 

учитывает возможность изготовления резака и минимальные отходы при раскрое. По ли-

нии 33' образуется разрез, необходимый для сборки заготовки. Расстояние точки 3 от кон-

тура поднаряда 1,5—2 мм. 

Поднаряд проектируется с припуском 7—8 мм к контуру шейки переда и 8—10 мм 

к контуру его крыла. По линии перегиба и затяжной кромке поднаряд короче переда на 

1,5—3 мм, поскольку учитывается сокращение внутреннего периметра. 

 

 

4. Проектирование модели верха детских сапожек 
 

Построение сапожек для детей по УРК и УРГ аналогично построению сапожек для 

взрослых. Размеры УРГ приведены в табл. VI. 1, а проектные нормативы — в табл. VI.5. 

При проектировании голенища сапожек без застежки можно применить методику расчета 

размеров контрольных линий ВКВ и В"Щ> зная обхват голени в заданной точке высоты 

голенища В'с. Размеры голенища детских сапожек дополнительно увеличиваются на тол-

щину внутренней обуви (носка) и подкладки. 

Для проектирования сапожек с овальной вставкой применяется УРК, полученная 

способом слепка (жесткой оболочки) и уплощенная с выполнением дополнительного 

надреза по линии овальной вставки. На слепок наносится контур овальной вставки в но-

сочной части. Получение вставки целого кроя является особенностью построения предла-

гаемой модели детских сапожек из ткани строчечно-клеевого метода крепления. Овальная 

вставка может проектироваться и в сапожках других методов крепления из кож хромового 

дубления. 

 

 

Таблица VI.5  

Проектные нормативы построения конструктивной  

основы верха моделей детских сапожек  

 

Условные  

обозначения  

на рис. VI.8 

Сапожки без застежки-молнии Сапожки без с застежкой-молнией 

Школьные 

(размер 

21,5, 

полнота 6) 

Размер 18,5, 

полнота 6 

Школьные 

(размер 

21,5, 

полнота 6) 

Размер 15,5, 

полнота 6 

ВКВ 158 146 133 158 146 133 

ВВ'' 12-13 12-13 8-10 8-9 6-8 6-7 

ВКВК'' 1-2 1-2 1-2 1,5-2 1,5-2 1-2 

В3В3' 2-3 2-3 2-3 2-3 2-2,5 2 

ТТ' 25 25 25 18-20 18-20 18-20 

ДД' 15 15 15 8-10 8-10 8-10 

ЕЕ' 15 15 15 8-10 8-10 8-10 

ЗЗ' 20 20 20 14-15 13-15 13-15 

ВСВС' 190 170 150 190 170 150 

ШШ' 150 137 125 140 127 113 

Т'З' 145 133 121 134 122 110 

Примечание. Минимальная высота сапожек: школьных 170 мм, дошкольных 150 мм. 
 

 

 

с

апо-

жек: 
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После получения УРК и графического по-

строения размеров голенища по принятой мето-

дике выполняется чертеж вставки в первоначаль-

ном положении (рис. VI.8, а) и разворот ее отно-

сительно линии перегиба вг'. Как показано на 

рис. VI.8, а и б линия перегиба вставки вг' прово-

дится по касательной к контуру УРК в точках в и 

С. Изменение площади вставки между линией ее 

сгиба и контуром УРК корректируется по ниж-

нему контуру (на рис. VI.8, а площадь корректи-

ровки заштрихована). На криволинейном участке 

СС вырезанный шаблон овальной вставки надре-

зается по нормалям к контуру С С'. Надрезы не 

должны быть сквозными.  

Для построения вставки целого кроя с ли-

нией сгиба по вг' на чертеже выполняется разво-

рот верхней части шаблона, удерживаемого в 

точках С и е. При таком развороте увеличивается 

периметр вставки по линии вг на сумму вытачек, 

образованных при уплощении надрезанного 

участка СС'. Нижний периметр вставки по кон-

туру вед незначительно сокращается, что при 

проектировании не учитывается.  

На рис. VI.8, а представлена схема по-

строения сапожек для наружной стороны. Ана-

логично ей проектируется и внутренняя. Оваль-

ная вставка может проектироваться сим-

метричной или асимметричной в пучковой ча-

сти. 

Втачная стелька, обтяжки платформы и 

каблука проектируются по принятой ранее ме-

тодике моделирования женской обуви. На рис. 

VI.8, в дана схема проектирования кожаного 

кармана для задника. Карман должен закрывать 

задник и иметь припуск 4—5 мм для сострачи-

вания с голенищем сквозным швом; его пери-

метр сокращается по сравнению с периметром 

наружных деталей верха, чтобы в готовой обуви 

не было складок на кармане. Нижняя часть кар-

мана должна попадать под сострачивание верха 

обуви с втачной стелькой. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5. Особенности проектирования сапожек 

Рис. VI. 8. Схема проектирования вер-

ха детских сапожек с овальной встав-

кой (наружная сторона) 

Рис. VI. 9. Схема проектирования 

сапожек с застежкой-молнией 
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5. Особенности проектирования  

сапожек и полусапожек с застежкой-молнией 

 

Сапожки с застежкой-молнией изготовляются из различных материалов для всех 

половозрастных групп. Наличие застежки-молнии облегчает надевание обуви на стопу, но 

повышает трудоемкость и себестоимость обуви. Поэтому с застежкой-молнией целесооб-

разно изготовлять сапожки с голенищем, прилегающим к ноге. Застежка-молния может 

располагаться спереди или сбоку внутреннего, а иногда и наружного голенища.  

Проектирование верха сапожек с застежкой-молнией. Основные принципы про-

ектирования моделей верха сапог одинаковы для конструкций с застежкой-молнией и без 

нее. Размеры для построения сапожек с застежкой-молнией приведены в табл. VI.3—VI.5. 

Особенностью проектирова-

ния является построение части голе-

нища, к которой пристрачивается за-

стежка-молния. 

Рассмотрим проектирование 

типовой модели верха женских сапо-

жек с застежкой-молнией на внут-

ренней стороне голенища (рис. VI.9). 

Для правильного функционирования 

застежки-молнии при построении 

чертежа проводится контрольная ли-

ния КБ, соединяющая верхнее и ниж-

нее положения базисных линий I и IV. 

Линия КБ служит нижней границей 

края застежки-молнии. На ней опре-

деляется положение нижнего края 

застежки-молнии с учетом длины 

крыла жесткого задника и удаления 

рабочей части застежки-молнии от 

центра лодыжки. Рациональное поло-

жение края молнии — середина ли-

нии КБ и участок бб':Бб'=0,4КБ; 

Бб=0,5КБ. 

Верхний край молнии может 

проектироваться на середине верхне-

го края голенища или в сторону пятки 

от нее. Направление линии застежки-

молнии может быть прямолинейным 

и с небольшим изгибом (при проек-

тировании ее в точку б).  

На внутренней детали голе-

нища проектируется вырез. Ширина 

выреза равна ширине рабочей части 

застежки-молнии с поправкой на 

движение шпенька. Чаще всего ис-

пользуется застежка-молния шири-

ной 8 мм при вырезе голенища не 

менее 10 мм. 

При проектировании голени-

ща с застежкой-молнией спереди от намеченного переднего контура голенища проводится 

параллельная линия на расстоянии 5 мм с радиусом закругления в точке союзки. 

Рис. VI.10. Схема проектирования утеплен-

ной подкладки сапожек с застежкой-

молнией 
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Проектирование подкладки. Под-

кладку сапожек с застежкой-молнией проек-

тируют в соответствии с описанной выше 

методикой. Особенностью конструкции яв-

ляется проектирование клапана, закры-

вающего молнию, и выреза на текстильной 

подкладке. Размеры выреза и клапана зави-

сят от размера рабочей части застежки-

молнии, материала подкладки и способа 

скрепления подкладки с верхом и застеж-

кой-молнией.  

На рис. VI. 10, а дана схема построе-

ния текстильной подкладки, переходящей в 

клапан. Такая конструкция может проекти-

роваться, если материал подкладки не осы-

пается или края ее укреплены тесьмой или 

обметочным швом, что усложняет сборку 

заготовок. Текстильная подкладка состоит 

из двух частей, скрепляемых переметочным 

или настрочным швом по линии гг'. На пя-

точной части подкладки проектируется раз-

рез зз', проходящий через точку конца за-

стежки-молнии. Разрез позволяет отогнуть 

клапан после скрепления его с верхом, что-

бы продолжить скрепление застежки-

молнии с верхом и второй (передней) дета-

лью подкладки. По верхнему краю подклад-

ка проектируется в обрезку или в обстрочку. 

Во втором случае подкладка проектируется 

короче верха на 2—3 мм. При необходи-

мости клапан можно укрепить дублирова-

нием. На рис. VI. 10, б дана схема построе-

ния клапана 1 и укрепляющей текстильную 

подкладку штаферки 2. При такой кон-

струкции подкладки улучшается эстетиче-

ский вид внутренней части обуви и ее гиги-

еничность, но повышается расход подкла-

дочной кожи. Ширина штаферки, настрачи-

ваемой на переднюю часть подкладки, 

должна быть не менее 12—14 мм, ширина 

клапана — не менее 28 мм. Для ориентира в 

сборке клапана со штаферкой на ней проек-

тируется гофра в точке а. 

Простейшим технологическим решением является проектирование уширенной 

штаферки 4 под застежку-молнию (рис. VI. 10, в) шириной не менее 30 мм. В конце сбор-

ки заготовки на штаферке выполняется разрез 5 вдоль линии пристрачивания застежки-

молнии. 

Во всех случаях текстильная подкладка не должна препятствовать застегиванию, 

поэтому вырез на текстильной подкладке рационально проектировать на 2 мм от линии 

пристрачивания застежки-молнии ее' (рис. VI.10, в). 

По верхнему краю голенища проектируется штаферка 3 шириной 26—30 мм с ли-

нией сгиба по пяточному контуру. 

Рис. VI.11. Схема проектирования мо-

дели верха женских полусапожек с 

застежкой-молнией: 
1 — вырез   на   союзке   для   образова-

ния   вытачки; 2 - союзка 

 

Рис. VI.12. Схема проектирования 

школьных сапожек с застежкой-

молнией спереди 
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ЗВР проектируется по принятой методике (см. рис. VI. 3, г). 

Проектирование полусапожек. Указанная обувь проектируется аналогично опи-

санной выше. Высота полусапожек определяется государственным стандартом на обувь. 

Ширина голенища проектируется с учетом конструктивного решения модели и данных, 

приведенных в табл. VI. 3 — VI. 5, или с дополнительным декоративным припуском. 

Верхний край голенища полусапожек проектируется с небольшой асимметрией: наружная 

сторона выше внутренней на 4—6 мм.  

На рис. VI. 11 дана схема проектирования модели верха женских полусапожек с за-

стежкой-молнией. 

Проектирование мужских сапог и полусапог с застежкой-молнией. Проектиро-

вание конструктивной основы и деталей верха мужских сапог и полусапог с застежкой-

молнией выполняется по принятой методике для проектирования сапог без специального 

закрепления на стопе. Различие двух конструкций заключается в том, что поперечные 

размеры голенища сапог с застежкой-молнией меньше, чем размеры голенища без застеж-

ки. 

Схема проектирования школьных сапожек с застежкой-молнией (или со шнуров-

кой) по переднему контуру дана на рис. VI. 12. 
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Раздел VII 

Проектирование деталей низа обуви 

 

Глава 1. Характеристика деталей низа обуви 

 1. Классификация деталей 
 

К деталям низа обуви относится комплект деталей, расположенных в готовой обу-

ви под плантарной поверхностью стопы (рис. VII. 1). Детали низа подразделяют на 

наружные, внутренние и промежуточные. К наружным деталям низа обуви (рис. VII.2) 

относятся детали, расположенные в готовой обуви снаружи: подошва 7, набойка 2 и каб-

лук, подметка 3, приставка подошвы 4, рант несущий (накладной, декоративный) 5. К 

внутренним деталям низа относятся детали, соприкасающиеся в готовой обуви со стопой: 

стелька основная 6. К промежуточным деталям низа относятся детали, находящиеся меж-

ду наружными и внутренними деталями низа обуви: полустелька жесткая 7, подпяточник 

жесткий 8, подложка 9, платформа 10, геленок 11, простилка 12, кранец 13 и обводка 14, 

П о д о ш в ы   делят на плоские, профилированные, формованные (монолитные с 

каблуком и полу монолитные) и образуемые на обуви. Плоские подошвы бывают сплош-

ные по всему следу, составные (с приставкой в пятке), с языком (под каблук), с крокулем 

(на каблук) и укороченные.  

 

 

 

 

 

 

Рис. VII.1. Продольный разрез обуви: 1 — колодка; 2 — заготовка верха обуви; 

3 — вкладная стелька; 4 — основная стелька; 5 — металлический геленок; 6 — мягкий 

подпяточник; 7 — жесткая полустелька; 8 — гвоздь, скрепляющий каблук со стелькой;  

9 — обтяжка каблука; 10— каблук; 11— простилка; 12 — вкладыш каблука; 13 — 

набойка;    14—г подошва;    15 — декоративный рант 
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К а б л у к и  делят по следующим признакам: 

по высоте: низкие (до 29 мм), средние (от 30 до 49 

мм), высокие (от 50 до 60 мм) и особо высокие (вы-

ше 60 мм). Номинальную высоту каблука определя-

ют по исходному (среднему) размеру;  

по виду (рис. VII.3): столбик (а), с выступающей 

верхней поверхностью (б), полуклиновидный (в) и 

клиновидный (г);  

по конструкции: цельный с имитированной (запрес-

сованной) набойкой, с вкладышем и без него, с за-

прессованной втулкой и без нее, с облегчительными 

полостями и без них, с металлической насадкой;  

по материалу: деревянные, пластмассовые, комби-

нированные, кожаные (наборные);  

по способу расположения на обуви: на подошву 

или платформу, на след затянутой обуви. 

Пластмассовые каблуки выпускаются: под обтяжку, окрашенные в массе, окра-

шенные по поверхности. Деревянные могут применяться с обтяжкой или с имитацией 

наборного путем склеивания древесины различных пород. 
 

 

2. Характеристика внутренних деталей низа обуви 
 

О с н о в н а я  ( з а т я ж н а я ) с т е л ь к а  служит связующим звеном между вер-

хом и низом обуви. 

Конструкция основной (затяжной) стельки зависит прежде всего от способа скреп-

ления ее с верхом и низом обуви. 

В обуви клеевого метода крепления (на среднем и высоком каблуке) целесообразно 

применять формованный узел, состоящий из основной стельки, полустельки и запрессо-

ванного между ними металлического (или синтетического) геленка.  

Формованный узел облегчает приформовывание следа готовой обуви по стопе. Для 

повышения гибкости следа в пучковой части основной стельки с бахтармяной стороны 

делаются надсечки на ширину 25—60 мм параллельно линии середины пучков. Для того 

чтобы предотвратить вылега-ние металлического геленка (при минимальной толщине по-

дошвы), на полу стельке выполняется углубление — желоб по форме геленка глубиной 

0,8±0,2 мм. (Желоб должен располагаться по центру условной оси симметрии пяточной 

части стельки). 

В обуви литьевого метода крепления применяется одинарная стелька, в обуви ме-

тода прессовой вулканизации — комбинированная: из термоустойчивой кожи (к стопе) и 

картона, в обуви винтового и гвоздевого методов крепления — двухслойные затяжные 

стельки, состоящие из двух слоев одноименных материалов (кожи), что повышает проч-

ность крепления. В утепленной и другой обуви в соответствии с ГОСТ 17-12—83 приме-

няются комбинированные стельки из войлока (к стопе) и натуральной кожи, в обуви ран-

тового метода крепления — кожаная стелька с натуральной или с формованной текстиль-

ной (для обуви с верхом из текстильных материалов) губой.  

В к л а д н а я  с т е л ь к а  располагается в обуви вдоль плантарной поверхности 

стопы, но является внутренней деталью верха, так как ее выкраивают из материалов для 

верха (подкладки) обуви. 

Вкладная стелька служит для улучшения эстетического вида внутренней части 

обуви, предохранения стопы от повреждений механическими крепителями и другими не-

ровностями на затяжной стельке, а также для повышения комфортности обуви и улучше-

ния ее гигиенических свойств. В модельной, открытой, утепленной обуви и в туфлях-

Рис. VII.2. Детали низа обуви 
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лодочках применяется вкладная стелька по всему следу. В повседневной обуви при гвоз-

девом способе скрепления верха со стелькой также применяется вкладная стелька по все-

му следу. Такая стелька состоит из кожи (в пяточно-геленочной) и текстильных материа-

лов (в носочно-пучковой части), скрепляемых настрочным швом. В закрытой неутеплен-

ной обуви при химических и ниточных способах скрепления верха со стелькой исполь-

зуется вкладная полустелька или подпяточник. Для повышения комфортности обуви в пя-

точной и геленочной частях (с внутренней стороны) применяются мягкие прокладки и 

подпяточники. Края вкладной стельки могут быть обработаны фигурной отсечкой. 

Радиус такой отсечки должен быть равен 2—3 мм. 

 

 

3. Характеристика наружных деталей низа обуви 
 

П о д о ш в а   располагается вдоль плантарной поверхности стопы, предохраняя ее 

от внешних воздействий. В носочно-пучковой части кожаных подошв применяется рези-

новая накладка — подметка, увеличивающая срок службы подошвы Подметка может 

накладываться на подошву как с ходовой, так и с неходовой поверхности. П р и с т а в к а 

является деталью составной подошвы, расположенной в пяточной части (обычно пристав-

ку применяют с целью экономии чепрака). 

Несущий рант представляет собой узкую полоску из жесткой натуральной или ис-

кусственной кожи шириной 11 —14 мм, к которой прикрепляется подошва или подложка. 

Несущий рант применяется в обуви рантового метода крепления и метода «Парко» и име-

ет ровную поверхность.  Кроме несущего используется также накладной рант — узкая по-

лоска шириной 6—7 мм из жесткой кожи или искусственных материалов, повышающая 

прочность шва, скрепляющего подошву с верхом, и улучшающая внешний вид обуви доп-

пельного и сандального методов крепления. По краю неходовой поверхности подошвы 

располагают д е к о р а т и в н ы й  р а н т  — узкую профилированную полоску из жесткой 

кожи или искусственных материалов шириной 6—7 мм. Декоративный рант предназначен 

для улучшения внешнего вида и более плотного прилегания плоской подошвы к следу за-

тянутой обуви клеевого метода крепления. 

К а б л у к  относится к наружным деталям низа 

обуви. Каблук служит для подъема пяточной части 

стопы на определенную высоту. Наборный каблук со-

стоит из фликов. 

Топография каблуков и размеры. Каблуки 

имеют четыре основные поверхности (см. рис. VII.3): 

верхнюю 1, боковую 2, набоечную 3, фронтальную, 

или геленочную (в клиновидных каблуках) 4. Каблуки 

выпускаются симметричными, кроме клиновидных, 

которые могут быть в левом и правом исполнении. 

Каблуки одного номера ниже 50 мм (за исключением 

клиновидных и каблуков в школьной обуви для маль-

чиков и девочек, мальчиковой обуви и обуви для де-

вушек) проектируются на три смежных размера обуви. Каблуки высотой более 50 мм про-

ектируют на два смежных размера обуви. 

Индекс каблуков. Каждый каблук характеризуется индексом, который состоит из 

семи цифр и одной необязательной буквы. Первые две цифры означают высоту приподня-

тости пяточной части колодки (миллиметрах), для которой разработан каблук, третья 

цифра — вид каблука: 1 — столбик; 2 — с выступающей верхней поверхностью; 3 — 

клиновидный; 4 — полуклиновидный. Четвертая цифра и пятая буква (необязательная) 

означают группу колодок, для которой разработан каблук: 4 — школьная для девочек; 5 

— девичья; Ю5 — для девушек; 6 — школьная для мальчиков; 7 — мальчиковая; Ю7 — 

Рис. VII.3. Виды каблуков 
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для юношей; 8 — женская; 9 — мужская. Пятая  цифра означает вид обуви, для которой 

разработан каблук: 1 — закрытая; 2 — легкая; 3 — летняя; 4 — утепленная. Шестая и 

седьмая цифры индекса означают .порядковый номер модели каблука. Дополнительные 

сведения о каблуках определяются ОСТ 17-331—81. 

Форма каблука определяется направлением моды, а также требованиями анатомо-

физиологического строения стопы, чтобы эффективно поддерживать ее продольный свод. 

К набоечной поверхности каблука или пяточной части подошвы прикрепляется н а 

б о й к а.  В обуви на каблуке из любых материалов, кроме синтетических, применяется 

набойка из износоустойчивой резины; в обуви на каблуке из синтетических материалов — 

формованная набойка из синтетических материалов, а также набойка из кожи и кожволо-

на.  

О б т я ж к а  относится к наружным деталям верха обуви. Она закрывает боковую 

(иногда и фронтальную) поверхность каблука или торец платформы, подложки, стельки. 

 

 

4. Характеристика промежуточных деталей низа обуви 
 

Простилка служит для заполнения пространства между внутренними и наружными 

деталями низа обуви и оказывает большое влияние на теплозащитные свойства обуви и ее 

эластичность. Простилка из эластичных мягких материалов улучшает способность при-

формовывания следа обуви к плантарной поверхности стопы и увеличивает срок службы 

кожаных подошв; жесткий след под давлением массы тела образует вылегания на поверх-

ности кожаной подошвы под головкой первой плюсневой кости и большим пальцем сто-

пы, которые изнашиваются в первую очередь. В обуви с верхом, состоящим из ремешков, 

применяется ф и г у р н а я  п р о с т и л к а  из картона, которая прикрепляется к основной 

(затяжной) стельке, и служит ориентиром для прикрепления ремешков и выравнивает след 

затянутой обуви. 

Толщина простилки в обработанном виде должна быть на 0,5—1,5 мм больше тол-

щины затяжной кромки заготовки верха обуви. Для утонения краев простилки ее спуска-

ют на машине АСГ-12 по периметру или собирают из нескольких слоев, имеющих разную 

площадь. 

П о д л о ж к а  относится к промежуточным деталям низа обуви и служит для по-

вышения прочности скрепления верха обуви с низом. Подложка применяется в обуви ран-

тово-клеевого, доппельно-клеевого, винтового, «Парко» и гвоздевого методов крепления 

низа обуви. 

П л а т ф о р м а  заполняет пространство между втачной (основной) стелькой и по-

дошвой в носочно-пучковой части (в обуви на среднем каблуке) или по всему следу (в 

обуви на низком каблуке) строчечно-клеевого и клеевого методов крепления. Платформа 

имеет обтяжку из материалов верха обуви. Толщина платформы зависит от назначения 

обуви и моды. В отдельные годы она достигала 4—5 см. В обуви строчечно-клеевого ме-

тода крепления платформа является неотъемлемой деталью низа обуви, а в обуви клеевого 

метода — элементом украшения.  

М е т а л л и ч е с к и й   п р о ф и л и р о в а н н ы й  г е л е н о к  служит для укреп-

ления и повышения формоустойчивости пяточно-геленочной части низа обуви, а также 

для поддержания продольного свода стопы в определенном положении, зависящем от вы-

соты каблука. Геленок должен заходить за фронт каблука и не препятствовать сгибу сто-

пы в области пучков. Высокие требования надежности в эксплуатации предъявляются к 

металлическому геленку в обуви на высоком и особо высоком каблуке. 

В обуви литьевого метода крепления и прессовой вулканизации применяется п р о 

ф и л и р о в а н  н ы й  г е л е н о к – в к л а д ы ш   из пластмассы или деревянный, позво-

ляющий экономить материал подошв и поддерживать продольный свод стопы. Геленок не 

применяется в обуви сандального и строчечно-клеевого методов крепления, в пинетках, 
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гусариках и в обуви на клиновидном (удлиненном до пучков) каблуке. В дошкольной обу-

ви и в обуви на низком (до 10 мм) каблуке металлический геленок заменяется полу-

стелькой из картона повышенной жесткости.  

К р а н е ц   относится к промежуточным деталям низа обуви. Его прикрепляют по 

краю верхнего флика кожаного наборного каблука в обуви рантового метода крепления. 

Кранец имеет форму подковы; внутренний периметр его спускается по толщине, обеспе-

чивая плотное прилегание каблука к подошве. 

О б в о д к а   также относится к промежуточным деталям. Ее изготавливают в виде 

полоски из кожи или искусственных материалов и прикрепляют по краю неходовой по-

верхности подошв. Обводка обеспечивает плотное прилегание подошвы к следу затянутой 

обуви.  

Ж е с т к и й  п о д п я т о ч н и к  из картона в обуви рантового и доппельного ме-

тодов крепления прикрепляется к подошве (или подложке). Он служит для выравнивания 

по толщине следа затянутой обуви с прикрепленным рантом и лучшего прикрепления к 

следу подошвы и каблука. В обуви клеевого метода крепления с открытыми пяткой и нос-

ком для выравнивания по толщине открытых и закрытых участков верха на следе затяну-

той обуви и для улучшения крепления каблука проектируются жесткие подпяточник и 

подносочник. Одновременно эти детали служат ориентиром для прикрепления затяжной 

кромки верха к основной затяжной стельке. В закрытой обуви клеевого метода крепления 

подпяточник накладывается на затяжную стельку и служит для лучшего крепления каблу-

ка к следу затянутой обуви. Сведения о применяемых материалах низа обуви содержатся в 

государственных стандартах и ОСТ 17-12—83. 

 

Глава 2 

Проектирование деталей низа обуви 
  

В основу проектирования деталей низа положены их конструктивные особенности 

и развертка следа колодки.  При отсутствии утвержденного шаблона следа колодки его 

развертку получают с колодки, имеющей четкую грань по следу между боковой и стелеч-

ной поверхностями. След копируют с помощью бумажного шаблона с надрезами по кон-

туру. После снятия со следа развертку наклеивают на лист бумаги, вырезают и усредняют 

в пяточной части до сеч. 0,3L. 

 

 

1. Проектирование внутренних деталей низа обуви 
 

Рассмотрим проектирование формованного узла основной (затяжной) стельки, а 

также внутренних деталей верха обуви: втачной и вкладной стелек, вкладной полустельки, 

вкладного и мягкого подпяточников, так как основой их проектирования служит основная 

стелька.   

О с н о в н а я  с т е л ь к а для модельной обуви является точной копией развертки 

следа колодки, так как фрезеруется на конус после прикрепления к следу колодки. Для 

механического производства, если фрезерование не производится, стельку 1 в пяточной 

части (рис. VII.4, а) проектируют на 1—2 мм короче развертки следа колодки 1', чтобы 

заготовка верха плавно огибала стельку. Размер укорочения стельки зависит от ее толщи-

ны Тст и угла α, образованного касательной к боковой поверхности колодки аб и перпен-

дикуляром ВКВ к следу (рис. VII. 4, б), т. е. y=Тстtgα.  

Ж е с т к а я   п о л у с т е л ь к а 2 (см. рис. VII.4, а) проектируется вровень с кон-

туром основной стельки 1 в пяточной части и уже ее на 1—3 мм в геленочной. Передний 

край полустельки проектируют на 10— 20 мм короче линии середины пучков или парал-

лельно ей и короче на 20 мм. В обуви на низком каблуке (до 10 мм) полустельку проекти-

руют укороченной — до сеч. 0,4— 0,5L. 
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Г е л е н о к  3 (металлический, синтетиче-

ский) располагается по оси пяточно-геленочной 

части следа за линию фронта каблука в зависимо-

сти от его высоты, мм: низкий — 18—20; средний 

— 20—25, высокий — 25— 30, особо высокий — 

30—35. Передний край геленка располагается на 

10—12 мм от переднего края полустельки в обуви 

наименьшего размера (один геленок применяется 

на три смежных размера обуви). Условная ось 

симметрии пяточно-геленочной части следа про-

ходит через точки: е (середина стельки в сеч. 

0,18L) и ж (середина стельки в сеч. 0,4L), что 

ориентировочно соответствует углу γ (см. табл. 

II.3, рис. II.8, а).  

Линию фронта каблука очерчивают по 

применяемому каблуку с учетом положения его 

на следе затянутой обуви по оси пяточной части 

стельки. 

В т а ч н а я   с т е л ь к а, скрепляемая тач-

ным швом с заготовкой верха обуви по грани 

следа колодки, проектируется с припуском 3—4 

мм относительно следа колодки. Если скрепля-

ющий шов располагается внутри следа на 8 мм 

от его грани, втачную стельку проектируют ко-

роче контура следа колодки на 5 мм, учитывая 

припуск 3 мм на стачивание с заготовкой верха 

(в обуви метода прессовой вулканизации и др.).  

В к л а д н а я  с т е л ь к а  2 проектирует-

ся относительно основной 1 (рис. VII.5, а) и 

должна ее закрывать. Для закрытой обуви вклад-

ная стелька проектируется с припуском к основ-

ной, мм: в пяточной части — 0—2; в геленочной: 

с наружной стороны — 1,5—2, с внутренней — 

3—4. В пучковой части ее проектируют вровень 

с основной, а в носочной — короче на 2—3 мм, 

учитывая удобство при вклеивании в готовую 

обувь. Вкладная стелька может проектироваться 

с фигурным выступом 3 в геленочной части с 

внутренней стороны (обозначена штриховой 

линией на рис. VII.5, а), закрывающим мягкую 

прокладку 4. В модельной обуви вкладную 

стельку в пяточной части проектируют вровень 

с основной, учитывая ее фрезерование на ко-

нус. В летней открытой обуви вкладная стелька 

проектируется вровень с основной или с при-

пуском 2 мм на фигурную отсечку края 1 (см. рис. VIL5, а), выполняемую после раскроя, 

и не должна выступать за грань следа в готовой обуви. Если отсечка края выполнена реза-

ками при раскрое, припуск не проектируется.  

Вкладная полустелька 2 (рис. VII.5, б) проектируется аналогично стельке и должна 

закрывать пяточно-геленочную часть следа обуви. Вкладной подпяточник 2 (рис. VII.5, в) 

проектируется относительно контура пяточной части основной стельки 1 с припуском 

1,5—2 мм. Подпяточник должен закрывать линию фронта каблука на 10—12 мм. Перед-

Рис. VII.4. Схема построения основ-

ной стельки 
 

Рис. VII.5. Схема построения вклад-

ной стельки: 
а — вкладная   стелька;   б — вкладная   

полустелька; в — вкладной подпяточ-

ник 
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ний край вкладной полустельки и подпяточника может быть фигурным с учетом взаимо-

укладываемости.  Мягкий подпяточник 5 (см. рис. VII.5, а и в) проектируется короче кон-

тура затяжной стельки на 1—3 мм и может быть фигурным. 

 

 

2. Проектирование наружных деталей низа обуви 
 

Рассмотрим проектирование плоских подошв, кожаного наборного каблука и 

набойки.  

П л о с к а я   с п л о ш н а я  п о   в с е м у  с л е д у  п о д о ш в а 3  прикрепляется к 

следу затянутой обуви 2 (рис. VII.6, а). Припуск подошвы за грань следа учитывает раз-

мер выступающего в готовой обуви края υ и припуск на обработку подошвы ſ. След затя-

нутой обуви можно спроектировать. Основой проектирования следа затянутой обуви и 

подошвы служит контур основной (затяжной)  стельки 1 с нанесенными вспомогательны-

ми линиями в наиболее характерных для проектирования низа сечениях: 0,18L; 0,4L; 

0,68L; 0,9L, которые переносят с контрольного шаблона следа колодки или рассчитывают 

и отмечают с учетом сдвига стельки в пятке Сп. Вспомогательные линии наносят по нор-

мали к оси следа колодки от точки О. 

Суммарный припуск ΣП к контуру стельки 1 (см. рис. VII.6, а и б) при проектиро-

вании плоской подошвы определяется по формуле 

 

ΣП=Пв+υ+ſ 

 

где  Пв — припуск на толщину облегающих колодку деталей заготовки верха обуви 

с учетом их упрессовки при формовании (растяжении);  

υ — размер выступающего в готовой обуви края подошвы (ранта);  

ſ — припуск на обработку края подошв. 

 

След затянутой обуви характеризует припуск к контуру основной стельки Пв: 

 

П=ΣТiКу, 

, 

где ΣТi— суммарная толщина облегающих колодку деталей верха обуви в i-м (0,18; 

0,4; 0,68; 0,9L) сечении;  

Ку — коэффициент упрессовки (уменьшение толщины материала в результате рас-

тяжения его при затяжке и механическом формовании по следу затянутой обуви). 

 

На различных участках (в i-x сечениях) обуви толщина деталей и коэффициент их 

упрессовки неодинаковы. Ориентировочные значения Ку, по данным ЦНИИКП, равны 0,7; 

0,5 и 0,6 соответственно в сечениях 0,18L; 0,4—0,68L и 0,9L.  

Толщину облегающих деталей Г, рассчитывают для каждого сечения по наличию 

деталей. 

Выступающий край подошв проектируется в основном с целью изменения эстети-

ческого вида готовой обуви и предохранения наружных деталей верха от повреждений 

при фрезеровании (обработке) подошв на обуви, в ряде случаев он является необходимой 

конструктивной особенностью метода крепления низа обуви с верхом. В зависимости от 

моды размер выступающего края подошв v в носочно-пучковой части обуви клеевого ме-

тода крепления может достигать 3—4 мм при наличии декоративного ранта. В обуви ран-

тового и сандального методов крепления рант выступает на 5—7 мм и может быть круго-

вым, но чаще — до каблука. Минимальный размер выступающего края 0,5—1 мм. Если 

подошва обрабатывается на обуви, выступающий край увеличивается в геленке с внут-

ренней стороны, чтобы не повредить поверхность наружных деталей верха обуви. 
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Размер припуска на обработку подошв зависит от способа их обработки, материала 

и технологических нормативов. Так, на стекление  припуск  ſ  составляет  0,5  мм; на фре-

зерование уреза подошв на обуви: кожаных — 2 мм, из кожеподобной резины — 1,5 мм, 

из пористой резины — 4 мм. Как видим, более мягкая структура материала требует увели-

чения припуска на фрезерование подошв. 

При проектировании подошв, обрабатываемых вне обуви, припуск на обработку 

уреза можно сократить до 0,8 мм. Для обработки плоских подошв вне обуви проектируют 

копир, размеры которого меньше размеров резака на припуск для обработки подошв ſ. 

Проектирование верхней поверхности каблука и кожаного флика. Каблук при-

крепляется к следу затянутой обуви или к пяточной части сплошной подошвы. Основой 

проектирования размеров верхней поверхности каблука служит контур основной стельки 

и конструктивные особенности подошвы и каблука. Минимальная длина а'б опорной по-

верхности стельки по линии еж (рис. VII.6, а) составляет 

 

а'6=0,25(L1 – Рдек)+К. 

 

Общая длина верхней поверхности каблука LK (рис. VII.6, а и в) определяется по 

формуле 

 

а"б= LK=0,25 (L1 – Рдек)+К +ΣП, 

 

где L1— длина развертки следа колодки, равная ал';  

К — поправочный коэффициент: для каблука вида столбик — 0, с выступающей 

верхней поверхностью — 5, полуклиновидного — 10 и более (зависит от профиля каблу-

ка), клиновидного — короче линии середины пучков, чтобы не препятствовать сгибу сто-

пы;  

Σ П — суммарный припуск к стельке по длине в пяточной части, определяемый 

аналогично припуску при построении подошвы. 

 

В детской обуви длина каблука достигает 
1
/3L1.. 

Если каблук крепится непосредственно к следу затянутой обуви, то основой проек-

тирования его верхней поверхности служит стелька, укороченная в пяточной части на ве-

личину у (см. рис. VII.4, б). Размер укорочения стельки определяют из соотношения 

 

y=Tcr tg α, 

 

где Тст — толщина стельки; α — угол между касательной аб к боковой поверхно-

сти колодки и нормалью ВКВ к ее следу. 

По данным  А.  А.  Афанасьева,  значение угла α колеблется в зависимости от фасо-

на колодки и составляет в пяточной части, град: сзади 20—25;  с боковых сторон — 8—23. 

Чем шире след колодки, тем меньше угол α (в исходных размерах). Припуск ΣП к стельке 

в этом случае учитывает толщину облегающих деталей и их упрессовкой, т. е. равен при-

пуску Пв. 

В рантовой обуви с кожаным наборным каблуком верхняя поверхность каблука 

проектируется по контуру пяточной части плоской сплошной подошвы (см. рис. VII.6, б). 

Линия фронта каблука КК' проектируется из точки д радиусом R, равным отрезку 

гд. Положение точек г и г' определяется засечками из точки а' радиусом r, мм: 

 

r = а'г=1,1а'б. 

Положение точки д определяется засечкой из точек г и г' радиусом R, мм: 

R =гд= 1,5вв', 

где вв' — ширина основной стельки в сечении 0,18L. 



178 

 

На рис. VII.6, в показано построение сим-

метричного контура К верхней поверхности каб-

лука. 

Проектирование набойки. Набойку проек-

тируют относительно набоечной поверхности каб-

лука, которая может повторять размеры его верх-

ней поверхности или быть меньше конструкции 

каблука. При наличии обтяжки набойка проекти-

руется с припуском на ее толщину, выступающий 

край (0,5—1 мм) и обработку. Во фронтальной ча-

сти каблука длина набойки увеличивается допол-

нительно на толщину крокуля подошвы. 

Проектирование фликов. Кожаный 

наборный каблук состоит из фликов. Число фли-

ков определяется их толщиной и высотой каблука. 

Флики могут быть составными (из двух или трех 

частей), кроме поднабоечного. Флики проектиру-

ются с припуском 0,5—1 мм к контуру набойки. 

Для низкого каблука (столбик) набойка равна 

верхней поверхности каблука или короче его в пя-

точной части на величину скоса. Для определения 

размеров фликов среднего каблука со скосом в пя-

точной части очерчивают контур каблука и вписы-

вают в него контур набойки. Одноименные точки 

между двумя контурами соединяют, а полученные 

отрезки делят на число фликов в каблуке. По 

намеченным точкам вычерчивают все флики.  

Проектирование приставки и подметки. 

Приставка 4 и подметка 3 (см. рис. VII.6, г) явля-

ются частью подошвы 2. Длина приставки опреде-

лена государственным стандартом и должна быть 

не более  
2
/з  длины каблука. Для склеивания с по-

дошвой к приставке проектируется припуск 8—10 

мм. Длина подметки проектируется до линии се-

редины стельки или короче ее примерно на 10 мм. 

По ширине подметка увеличивается на 1 —2 мм 

по периметру, а в крыльях (по линии отреза) — до 

3 мм с учетом ее возможного смещения при нало-

жении на подошву.  

Проектирование подошв различных кон 

конструкций. Принцип проектирования всех 

плоских подошв аналогичен. Особенность проек-

тирования каждой конструкции подошвы заклю-

чается в построении ее пяточной части относи-

тельно линии фронта каблука КК'. 

При построении чертежа п л о с к о й   п о  д 

о ш в ы  с   я з ы к ом  (под каблук) (рис. VII.7, а) 

кроме вспомогательных линий в сеч. 0,18; 0,4; 0,68 

и 0,9 L очерчивается линия фронта каблука КК' 

перпендикулярно оси пяточной части следа и с уче-

том положения его на следе обуви. Припуск языка  

Рис. VII.6. Схема построения 

наружных деталей низа обуви 
 

Рис. VII.7. Схема проектирования 

подошв различных конструкций 
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за линию фронта КК' составляет 4—5 мм. Фор-

му языка рационально проектировать такой, 

чтобы он укладывался в углубление между за-

тяжной кромкой 3 в пяточной части следа затя-

нутой обуви с зазором 2—3 мм. 

При проектировании п л о с к и х  у к о р 

о  ч е н н ы х  п о д о ш в  (под каблук) (рис. VI 

1.7, б) размер припуска подошвы за линию 

фронта каблука КК' составляет не менее 12 мм. 

Иногда подошва проектируется встык с линией 

фронта каблука (взамок). 

При проектировании п л о с к и х  п о д о 

ш в  с  к р о к у л е м  (рис. VII.7, в), заходящим 

на каблук, очерчивается контур 3 фронтальной 

части каблука по шаблону, совмещенному с ли-

нией КК'. Припуск к полученному контуру ра-

вен сумме припуска на обработку крокульной 

части подошвы, толщину обтяжки и выступаю-

щий край и составляет 0,6— 2,5 мм. Нижний 

край крокульной части подошвы проектируется 

короче контура каблука на 1 —1,5 мм, так как 

при наложении подошв и сгибе по линии фрон-

та каблука происходит увеличение их перимет-

ра. В этом случае подошва в обуви располагает-

ся встык с набойкой. В модельной обуви ручно-

го производства нижний край крокульной части 

подошвы проектируется с припуском 5—6 мм 

для заправки его под набойку. 

В перечисленных конструкциях подошв 

суммарный припуск к стельке Σ П (см. рис. VII.7, 

б) на линии КК' сокращается до очерченного 

верхнего контура каблука, если подошва обраба-

тывается вне обуви, чтобы каблук закрывал по-

дошву.  

При проектировании  п о д о ш в,   з а х о д я щ и х   н а к л и н о в и д н ы й   к а б л 

у к  (рис. VII.7, г), основой служат контур следа затянутой обуви в носочно-пучковой ча-

сти и развертка ходовой поверхности каблука 3. Передний край развертки каблука совме-

щается с линией его фронта КК', и к очерченному контуру проектируется необходимый 

расчетный припуск Σ П на толщину обтяжки (при ее наличии), выступающий край (0,5 

мм) и обработку. 

 

 

3. Проектирование промежуточных  

деталей низа обуви 
 

Рассмотрим проектирование подложки, платформы, простилки, теленка, подпяточ-

ника, кранца и обводки. 

Проектирование подложки. Подложка проектируется короче контура плоской 

сплошной подошвы или вровень с ней в зависимости от характера применяемых материа-

лов и способа обработки уреза подошв. Подложка из более плотного, чем подошва, мате-

риала проектируется короче подошвы на 1—2 мм. Применение формованных или обрабо-

Рис. VII.8. Схема построения про-

стилок для закрытой обуви 
 

 



180 

 

танных вне обуви подошв требует увели-

чения размеров подложки относительно 

контура подошв на 1,5—2,5 мм для фре-

зерования. 

Проектирование простилки. 
Простилка 2 для обуви клеевого метода 

крепления (рис. VII. 8, а) проектируется 

относительно следа затянутой обуви 3 и 

нормируемого припуска 4 под затяжку, 

равного 14—15 мм. Простилка применя-

ется одна на три смежных размера, по-

этому проектирование ее производится по 

среднему с зазором 2 мм относительно 

припуска под затяжку. Простилка может 

проектироваться сплошной по всему сле-

ду или составной. Пяточно-геленочная 

простилка проектируется короче линии 

середины пучков на 8—10 мм, а носочно-

пучковая — с припуском 8—10 мм за нее. 

Для обуви литьевого метода и прессовой 

вулканизации (рис. VII.8, б) простилка 2 

проектируется внахлест с затяжной кром-

кой на 2 мм, чтобы смесь, образующая 

низ обуви (подошву), не проникла под 

затяжную кромку и простилку. Для обуви 

рантового метода крепления (рис. VII.8, 

в) простилка 2 проектируется относи-

тельно контура губы 4 стельки / с зазором 

2 мм для применения ее на три смежных 

размера. В обуви метода прессовой вул-

канизации с втачной стелькой применяет-

ся двухслойная простилка. Первый слой — сплошная по всему следу простилка проекти-

руется короче контура тачного шва на размер толщины втачной стельки (1 — 1,5 мм). 

Второй слой—пучковая простилка — проектируется с припуском на толщину тачного 

шва, чтобы закрыть последний и не допустить выхода ее на поверхность подошвы при 

вулканизации и образовании низа на обуви. 

В обуви строчечно-клеевого метода крепления (рис. VII.9, а и б) применяется про-

стилка 2 из стелечной кожи, сплошная по всему   следу,   прикрепляемая   к   втачной 

стельке и заполняющая пространство между тачным швом, и укороченная (пучковая) 6 из 

эластичных материалов. Пучковая простилка заполняет пространство по следу затянутой 

обуви до каблука между затяжной кромкой обтяжки платформы с зазором 2 мм. Сплош-

ная простилка проектируется короче контура основной стельки 1 на размер толщины 

втачной стельки (1 —1,5 мм) по всему периметру. В обуви строчечно-клеевого метода на 

среднем каблуке (см. рис. VII.9, б) в пяточной части дополнительно применяется укоро-

ченная мягкая простилка 5, улучшающая комфортные свойства обуви. Она проектируется 

с зазором 3—4 мм от контура верхней поверхности клиновидного каблука (следа колодки) 

встык с платформой 3. 

Проектирование платформы. Платформа 3 (см.  рис. VII. 9, б)   для  обуви  стро-

чечно-клеевого метода крепления проектируется относительно контура развертки следа 

колодки (стельки) 1. Припуск к стельке 1 равен суммарной толщине облегающих деталей 

ПВ  (верх, втачная стелька) и составляет от 3 мм в пучковой части до 4—5 по периметру. 

Рис. VI 1.9. Схема построения деталей низа 

обуви строчечно-клеевого метода крепления: 

а — на  низком каблуке;  б — на среднем  каб-

луке 
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При этом учитывается незначительное по-

перечное растяжение и упрессовка верха в 

пучках. Коэффициент упрессовки прини-

маем равным 0,7. 

В обуви на низком каблуке (см. рис. 

VII.9, а) платформа 5 накладывается на 

сплошную простилку 2 и на толщину тачно-

го шва по всему периметру. В обуви на 

среднем каблуке в носочно-пучковой части 

применяется укороченная платформа 3 (см. 

рис. VII. 9, б), проектируемая с припуском 

15 мм за фронтальную линию КК' каблука 

4. Платформа и каблук накладываются на 

сплошную простилку 2. Между втачной 

стелькой и сплошной простилкой может 

быть проложена мягкая простилка. После 

затяжки обтяжек на платформу в обуви с 

различной высотой каблука накладывается 

пучковая простилка 6 (см. рис. VII. 9, а).  

Разработанная в ЦНИИКПе установка для формования следа обуви строчечно-

клеевого метода крепления позволит получить более четкие границы следа, уточнить раз-

меры упрессовки платформы и применить подошвы, обработанные вне обуви.  

Проектирование геленка. Геленок 6 из жесткого картона для обуви рантового ме-

тода крепления (см. рис. VII. 8, в) проектируется аналогично простилке: по ширине — с 

зазором 2 мм относительно внутреннего контура губы 4 и затяжной кромки 5 соответ-

ственно в геленочной и пяточной частях; по длине — короче линии середины пучков IV 

на 8—10 мм. 

В обуви литьевого метода и прессовой вулканизации применяемый геленок-вкла-

дыш 5 из пластмассы (см. рис. VII.8, б) проектируется на 6—8 мм короче контура подошв, 

т. е. на величину 6 (8) — v от грани следа затянутой обуви. Длина вкладыша проектирует-

ся короче линии середины пучков IV до 30 мм. 

Проектирование   жесткого   подпяточника. Жесткий подпяточник в обуви ран-

тового и доппельного методов крепления проектируется по контуру пяточной части по-

дошвы с припуском по длине 10—12 мм относительно линии фронта каблука. Для летней 

открытой обуви применяется фигурный подпяточник 3  или  фигурная  стелька  2 из кар-

тона с вырезами (рис. VII. 10, а и б). Форма и раз-

меры вырезов соответствуют конструктивным раз-

мерам деталей верха обуви (ремешков, крыльев со-

юзок и т. п.). 

В носочной части открытой обуви проекти-

руется жесткий подносочник 4 (рис. VII. 10, б), 

размеры которого зависят от степени открытости 

носочной части обуви.  

Проектирование кранца и обводки. Наруж-

ный контур кранца проектируется по контуру пяточ-

ной части подошвы (каблука); ширина кранца для 

дошкольной обуви равна 15— 16 мм, для остальной 

— 18 мм. Кранцы могут быть составными; в местах 

их склеивания проектируется припуск 8 мм. Обводка проектируется в виде полоски, рав-

ной по ширине кранцу. Длина обводки равна периметру подошвы до линии кранца с при-

пуском 8 мм для склеивания с ним. Для улучшения прикрепления обводки к подошве на 

внутреннем контуре обводки проектируют надсечки или гофры. 

Рис. VII. 10. Схема построения прости-

лок для открытой обуви  клеевого ме-

тода  крепления 

 

Рис. VII. 11. Схема построения 

обтяжки каблука 
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Проектирование обтяжки каблука (рис. VII. 11). Основой проектирования об-

тяжки каблука 1 является развертка его боковой поверхности 2. Припуск для загибки кра-

ев обтяжки на каблук и для заделки краев в паз равен 4—5 мм. 

 

 

Вопросы для самопроверки 

 
1. Что является основой для проектирования деталей низа обуви? 

2. Какие детали обуви относятся к наружным, внутренним и промежуточным? 

3. Назвать конструкции затяжных стелек. 

4. В чем заключаются преимущества формованной стельки — узла? 

5. Перечислить особенности конструкции стельки для утепленной обуви. 

6. Почему для повседневной обуви затяжная стелька в пяточной части короче следа ко-

лодки? 

7. По каким признакам классифицируют каблуки? 

8. Какие виды и конструкции каблуков Вы знаете? 

9. Назвать поверхности каблука. 

10.Как располагаются каблуки на следе затянутой обуви? 

11.Чему равна длина каблука? 

12.Почему вкладная стелька в носочной части короче следа колодки, а в пяточной — ши-

ре? 

13.Перечислить виды подошв. 

14.Из каких составляющих складывается припуск при построении подошв? 

15.В каких сечениях откладывают припуск? 

16.Какие факторы влияют на припуск? На коэффициент упрессовки? На размер выступа-

ющего края? На припуск для фрезерования? 

17.Как построить крокульную часть подошвы? 

18.Как спроектировать след затянутой обуви? 

19.Что является основой для построения набойки? 

20.Как спроектировать положение геленка на стельке? 

21.Перечислить виды подошв. 

22.Указать назначение простилки и ее влияние на приформовывание следа обуви к стопе. 

23.Указать назначение обводки, кранца и металлического геленка. 

24.Как спроектировать втачную стельку для обуви строчечно-клеевого и строчечно-

горячей вулканизации методов крепления? 
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Раздел VIII 

Серийное размножение деталей обуви 

 

Глава 1. Основы серийного размножения 

 
По разработанным модельером чертежам и шаблонам изготавливается образец 

обуви исходного (среднего) размера. Для запуска в массовое производство необходимо 

получить шаблоны деталей обуви и колодок всех размеров в соответствии с государ-

ственным стандартом — серию. Шаблоны серии деталей и колодок служат основой для 

изготовления технологической оснастки обувного производства — резаков, пресс-форм, 

рабочих органов машин, а также сборочных и загибочных шаблонов, применяемых при 

изготовлении заготовок верха обуви. Следовательно, серийное размножение влияет на ка-

чество оснастки и готовой обуви. 

Колодки и обувь одного фасона и модели, но разных размеров, связанных опреде-

ленной закономерностью, называются серией. Серией плоских шаблонов (колодок, дета-

лей верха и низа обуви и др.) называется последовательный ряд деталей, размеры которых 

закономерно изменяются во всех направлениях. Метод разработки серии шаблонов назы-

вается градированием (градация — от латинского gradatio — постепенный переход от од-

ного этапа к другому) . 

Так как детали верха и низа обуви проектируются в соответствии с размерами ко-

лодок, для получения их серии необходимо выявить основные закономерности изменения 

боковой поверхности следа и колодок. Эти закономерности определяются изменением 

размеров стопы. 

 

1. Понятие об абсолютном и относительном приращениях 
 

Изменение основных параметров шаблонов, деталей и колодок от размера к разме-

ру называется а б с о л ю т н ы м   п р и р а щ е  н и е м. Абсолютное приращение длиннот-

ных параметров определяется для следа и боковой поверхности колодки, а широтных — 

для обхвата колодки и ширины развертки ее боковой поверхности в пучках. 

Обозначим: разность между двумя смежными размерами (рис. VIII. 1,а и б) по 

длине следа колодки Δ L1 — абсолютное приращение следа колодки по длине; разность 

между двумя смежными размерами по длине боковой поверхности колодки ΔLУРК — аб-

солютное приращение УРК по длине; разность между двумя смежными размерами колод-

ки по обхвату в пучках Δ Опуч — абсолютное приращение колодки по обхвату в пучках (на 

рисунке не обозначено); разность между двумя смежными размерами по ширине боковой 

поверхности колодки в пучках ΔШУРK —абсолютное приращение УРК по ширине. 

Отношение абсолютного приращения к исходному размеру плоской детали (шаб-

лона) в одноименном сечении называется относительным приращением: Δ L1 / L1 = γ — 

относительное приращение по длине следа колодки; ΔОпуч/Опуч = β — относительное при-

ращение поперечных размеров колодки по обхвату в пучках. Из пропорциональности 

длиннотных размеров длине следа колодки следует, что относительные приращения по 

длине следа и боковой поверхности колодки у равны между собой: 

 

ΔL1/L1 = ΔLУРК / LУРК. (l) 

 

A

LV 
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Из пропорции (1) определяется абсолютное приращение УРК по длине: 

 ΔLУРК = ΔL1LУРК / L1. (2) 

 

Зная, что по метрической системе нумерации Δ L1 = 5 мм, определяем относитель-

ное и абсолютное приращения по длине любой детали  для  исходного  размера.  Так  как  

 

γ =  

 

 

Следовательно, 

 

 

где Lисх  - длина исходной детали; Li – длина искомой детали. 

 

Из пропорциональности широтных разме-

ров обхвату колодки в пучках относительное 

приращение колодки по обхвату в пучках (сеч. 

0,12/0,6% L) и ширине УРК (в том же сечении)   

β   также   равны   между   собой: 

ΔОпуч / Опуч = ΔШУРК / ШУРК (3) 

 

Из выражения (3) определяют абсолютное 

приращение УРК по ширине: 

ΔШУРК = ΔОпучШУРК / Опуч  (4) 

 

Зная, что по метрической системе ΔОпуч =  

3 мм, определяем относительное и абсолютное 

приращения по ширине любой детали для исход-

ного размера: 

 

 
 

следовательно, 

ΔШисх=Шисхβ,  

 где Шисх — ширина исходной детали; 

Шi — ширина искомой детали. 

Примечание. Абсолютные приращения в отличие от относительных различны для 

всех деталей. 

Из рис. VIII. 1, а и б видно, что длина и ширина детали  и с к о м о г о  (с м е ж н о г 

о) размера 

Li'= Lисх ± ΔLисх;         (5)  

Рис. VIII.1 Определение основных па-

раметров грунтмодели 
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Ш i'= Шисх ± ΔШисх   (6) 

 

При градировании проектируемой детали на n размеров абсолютное приращение 

примет вид 

п Lисх   и   nΔШисх  

или 

п γ Lисх   и  п β Шисх. 

В этом случае длину и ширину любой детали серии (в том числе длину и ширину 

деталей крайних размеров) можно определить из уравнений (5) и (6): 

Li = Lисх ± n γ Lисх;       (7) 

Ш i= Шисх ± nβШисх  (8) 

где  

Li – длина детали искомого (проектируемого) размера Ni серии;  

Lисх –  длина детали исходного размера Nисх;  

n –   количество размеров в серии (n = (Ni – Nисх)/Δ L1); γ — относительное прира-

щение по длине; β – относительное приращение по ширине; Шi — ширина детали искомо-

го (проектируемого) размера серии. 

Выполнив соответствующие преобразования, получим 

Li = Lисх (1 ± n γ);   (9) 

Ш i= Шисх (1 ± nβ)   (10) 

 

Знак «плюс» применяется при расчете размера, большего, чем исходный, а знак 

«минус» –  при расчете меньшего.  

Следует отметить, что фактически строго по этим закономерностям колодки (а зна-

чит, и детали) не градируют, так как изменение длины боковой поверхности колодки про-

исходит одновременно с изменением ее поперечных размеров. Из рис. VIII.1,в  видно, что 

длина боковой поверхности колодки больше длины следа на величину li, значит, абсолют-

ное приращение боковой поверхности колодки (УРК) по длине должно быть больше абсо-

лютного приращения следа колодки на величину  

Δ li: 

Δ li =  li β = (LУРК –L1) β. 

 

Из сказанного следует, что абсолютное приращение по длине боковой поверхности 

колодки Δ LУPK определяется по формуле, мм 

 

Δ LУPK = 5+ (LУPK –  L1) β.  (11) 

 

Так как колодки с разной приподнятостью пяточной части имеют различную длину 

боковой поверхности (УРК), абсолютные приращения УРК по длине также имеют различ-

ные значения (по метрической системе они всегда больше 5 мм, но меньше 6 мм). Заме-

тим, что чем больше приподнятость пяточной части колодки, тем меньше длина УРК и ее 

абсолютные приращения.  

Полученное по формуле (11) абсолютное приращение меньше полученного по 

формуле (2) примерно на 0,2 мм, что на практике уменьшает погрешность размеров за-

тяжной кромки в крайних размерах серии. Поэтому для расчета абсолютного приращения 

по длине УРК рекомендуется применять формулу (11). 

Абсолютное приращение по ширине боковой поверхности колодки Δ ШУРК всегда 

меньше абсолютного приращения колодки по обхвату в пучках в сеч. 0,72/0,68 L на вели-

чину, равную абсолютному приращению следа колодки в том же сечении.  



186 

 

В соответствии с ГОСТ 3927—75 на колодки обувные абсолютное приращение бо-

ковой поверхности колодки (УРК) по ширине составляет 2 мм, так как след колодки в сеч. 

0,72/0,68 L изменяется на 1 мм между смежными размерами, а обхват пучков — на 3 мм. 

На практике абсолютное приращение УРК по ширине определяют по формуле (4) с  

использованием  выражения   (3),  т.  е. 

ΔШУРК = Δ0пучШУРК/Опуч. 

Теоретически его можно рассчитать по формуле, мм, 

ΔШУРК =3 – (Опуч - ШУРК) β.          (12) 

Расчетные значения имеют очень незначительные (0,02—0,03 мм) отклонения от 

размеров, установленных государствеиным стандартом. 

Для получения стабильных размеров абсолютного приращения по длине и ширине 

УРК необходимо правильно замерять эти параметры на чертеже модели или грунтмодели. 

Длину грунтмодели для заготовок, имеющих линию перегиба союзки, определяют 

между касательными к крайней точке носка и наиболее выпуклой точке пяточного конту-

ра модели, перпендикулярными к линии сгиба союзки (рис. VIII. 1, г). Для заготовок с пе-

редним швом на союзке (рис. VIII. 1, д), в том числе с передним швом и овальной встав-

кой, длину грунтмодели определяют по геодезической линии. Для заготовок с открытыми 

пяточной, носочной и геленочной частями длину грунтмодели замеряют между касатель-

ными к крайним точкам УРК, но по линии, зависящей от наличия шва или линии перегиба 

на союзке. Что касается ширины грунтмодели, то ее замеряют через наколы в пучках по 

перпендикуляру к линии длины грунтмодели (рис. VIII. 1, г и д).  

Длину и ширину грунтмодели замеряют с затяжной кромкой. При этом ширина 

суммируется по наружной и внутренней сторонам: 

Шгр = Шгр.нар + Шгр.вн. 

 

Ширина УРК замеряется через наколы Б и П, перенесенные с боковой поверхности 

колодки, до границ УРК в сумме наружной и внутренней сторон (см. рис. VIII. 1,б). При 

серийном градировании деталей верха обуви следует учитывать, что припуски на затяжку, 

швы и обработку видимых краев должны быть постоянными. Поэтому абсолютное при-

ращение деталей верха по длине и ширине рассчитывают по развертке боковой поверхно-

сти колодки, т. е. по УРК без припусков на швы и затяжку.  

При завышенных значениях приращений затяжная кромка в малых размерах серии 

мала, а в больших велика, и наоборот, что затрудняет формование верха или снижает ка-

чество готовой обуви вследствие недостаточной вытяжки материала деталей верха при 

формовании. 

 

 

2. Способы серийного размножения 
 

В основу способов серийного размножения плоских шаблонов деталей обуви по-

ложены изложенные выше правила.  

Существуют ручной и механический способы градирования. Ведутся работы по 

выполнению серии шаблонов с помощью ЭВМ «Минск-22», рассчитывающей размеры 

деталей в серии, и графопостроителя «Атлас», сблокированного с ЭВМ и выполняющего 

графические контуры деталей.  

 

Ниже указаны этапы получения серии механическим способом. 

1. Отработка грунтмодели и деталей низа среднего размера. 

2. Нанесение линий длины и ширины на грунтмодель и детали. 

3. Расчет абсолютных приращений и установочных чисел для машины. 
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4. Получение серии всех деталей из картона и бумаги ватман одновременно в двух экзем-

плярах с припуском на швы и обработку краев деталей. 

5. Оформление серии. 

 

Серию плоских шаблонов деталей обуви ручным способом также получают в не-

сколько этапов, основными из которых являются следующие: 

1. Отработка грунтмодели и деталей низа среднего размера. 

2. Нанесение линий длины и ширины на грунтмодель и детали низа. 

3. Расчет абсолютных приращений и длины крайних размеров грунтмодели и деталей ни-

за. 

4. Построение крайних размеров (большего и меньшего) грунтмоделей и деталей низа. 

5. Построение серии грунтмоделей и деталей верха и низа. 

6. Получение серии грунтмоделей (шаблонов) и деталей низа. 

7. Получение серии шаблонов деталей верха в одном экземпляре с припусками на швы и 

обработку краев. 

8. Оформление шаблонов полученной серии. В настоящее время механический способ 

градирования как наиболее производительный практически вытеснил ручной. 

 

 

Глава 2 

Ручной способ серийного размножения 
 

В этой главе рассмотрены два расчетно-графических метода ручного способа се-

рийного размножения шаблонов деталей верха (грунтмоделей) и низа обуви — метод Ере-

ванского Дома моделей обуви (ЕДМО) и метод Б. П. Хохлова и А. А. Еремина. Каждый из 

указанных методов применяется в промышленности, но первый значительно проще вто-

рого, так как максимально сокращает расчеты параметров. Существует и третий метод — 

графический, но на практике он применяется редко, так как требует параллельной отра-

ботки модели в двух размерах. 

Первые два метода могут быть использованы для разных типов заготовок и деталей 

низа. Рассмотрим два варианта градирования грунтмоделей — для заготовок плоского и 

полуплоского типа и для заготовок пространственного и объемного типа, а также графи-

ческое построение серии любых плоских шаблонов деталей верха и низа обуви по двум 

крайним. 

 

 

 

1. Метод Ереванского Дома моделей обуви (ЕДМО) 
 

В основу метода положена пропорциональная зависимость размеров плоских шаб-

лонов деталей обуви от основных параметров колодки. 

Расчетным путем определяется длина грунт-моделей крайних (большего и меньше-

го) размеров серии по формуле 

 

Δ Lгр.кр =  Lгр.исх ± Δ LУPK n,    (13) 

 

где Lrp кр — длина грунтмодели крайнего (большего или меньшего) размера обуви в 

серии;  

Lrp исх — длина грунтмодели исходного (отработанного) размера;  

Δ LУPK — абсолютное приращение УРК по длине;  

п — число размеров в серии. 
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Знак «плюс» применяется при расчете длины грунтмодели большего размера, а 

«минус» — при расчете меньшего.  

Графическое построение одного из крайних размеров (поочередно) основано на 

пропорциональной зависимости поперечных размеров грунтмодели от размера обхвата 

колодки в сеч. 0,72/0,68 L, на основании чего строится градировочный треугольник.  

Построение градировочного треугольника. Градировочный треугольник по ме-

тоду ЕДМО (рис. VIII. 2, а) строится прямоугольным. На оси ОХ откладывается расстоя-

ние, равное половине обхвата пучков колодки исходного размера в сеч. 0,72/0,68 L, если 

строится крайний больший размер. Из точки а радиусом, равным  
1
/2 Опуч крайнего боль-

шего размера, делается засечка на оси OY. При построении крайнего меньшего размера 

грунтмодели на оси ОХ откладывается 
1
/2 Опуч меньшего размера, а засечка выполняется 

радиусом, равным 
1
/2 Опуч исходного размера. Для удобства применения градировочный 

треугольник строится на миллиметровой бумаге. 

Построение грунтмодели крайнего размера. Исходный размер грунтмодели впи-

сывают в оси координат (рис. VIII.2, б) так, чтобы линия перегиба союзки совпала с осью 

ОХ, а точка наибольшей выпуклости пяточного контура Нв касалась оси OY. Из наиболее 

характерных и дополнительных точек на исходном размере грунтмодели (Нв, 1, 2 и так 

далее) восстанавливают (или опускают) перпендикуляры на ось ОХ и продолжают до ли-

нии НБ, проведенной из точки Н радиусом, равным длине грунтмодели крайнего (больше-

го) размера: НБ = Lrp кр; ОН = Lrp кр. Чем больше кривизна градируемого контура, тем 

больше отмечается дополнительных точек (/, 2, 3, 01, 03 и т. д.). 

 

Примечание. При построении грунтмодели меньшего размера ее длину отклады-

вают по оси ОХ, а исходную — по линии НБ. 

 

Из точек 1" 2", 3" и т. д. восстанавливают перпендикуляры к линии НБ, на которых 

с помощью измерителя и градировочного треугольника откладывают отрезки, равные по-

перечным размерам грунтмодели крайнего размера. Для этого замеряют расстояние от ха-

рактерной точки (1, 2, 3, см. рис. VIII. 2, б) исходного размера до оси ОХ (например  1, 1', , 

НвО и т. п.), переносят на градировочный треугольник, на котором выполняется засечка из 

точки а на линию аО, и из полученной точки (1i , 2i и т. п., см. рис. VIII. 2, а)    восстанав-

ливают    перпендикуляр к линии аО до линии аб. Отрезок, измеряемый из точки а по ли-

нии аб до найденной точки на гипотенузе треугольника, с помощью измерителя переносят 

на соответствующий перпендикуляр (из точек Б, 1", 2" и т. п., см. рис. VIII. 2, б) и откла-

дывают от линии НБ вверх (или вниз — см. точку Вт). Полученные точки соединяют с по-

мощью линейки (на прямолинейных участках) и шаблона исходного размера, чтобы полу-

чить идентичный с ним контур грунт модели крайнего размера 

Выполнив деталировку шаблона крайнего размера грунтмодели графически с по-

мощью делительного треугольника, можно построить серию грунтмоделей, а затем дета-

лей верха обуви. 

Построение серии грунтмоделей. На исходном и полученном крайнем шаблонах 

проводят линии НвН, а на ее середине перпендикуляр ЕЕ' (рис. VIII. 2, в). Для проверки 

построения шаблоны грунтмоделей поочередно вписывают в угол 64° (рис. VIII. 2, г) так, 

чтобы точки Нв и Н касались сторон угла АБС, а линии ЕЕ' при этом совпадали с биссек-

трисой BD угла АБС. Если это условие не выполняется, нужно проверить правильность 

выполнения угла АБС. Для этого надо провести основание АС треугольника АБС под пря-

мым углом к биссектрисе BD и, если отрезки AD и CD окажутся неравными, откорректи-

ровать угол АБС. 
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Для проверки правильности построения грунтмодели крайнего размера из вершины 

угла (точка В) через характерные точки грунтмодели исходного размера (Вт, С и др.) про-

водятся контрольные линии (лучи). Если аналогичные точки грунтмодели крайнего раз-

мера лежат на контрольных лучах, это означает, что крайний размер на предыдущем чер-

теже построен правильно.  

Для получения серии грунтмоделей по двум крайним необходимо отрезки между 

ними разделить на число размеров п с помощью делительного циркуля (рис. VIII. 2, д) или 

треугольника. 

Построение делительного треугольника (рис. VIII. 2, е). Основание треугольника 

аб проектируют больше любого из делимых отрезков; кроме того, оно должно быть крат-

но п. Высота треугольника должна быть в 1,5 раза больше основания. Разделив основание 

на п частей, каждую из полученных точек соединяют с вершиной треугольника. Для удоб-

ства применения делительный треугольник строят на миллиметровой бумаге и вырезают. 

Делению на п частей подлежат отрезки (см. рис. VIII. 2, г), расположенные на кон-

трольных и дополнительных лучах между характерными точками грунтмоделей исход-

ного и крайнего размеров. Делительный треугольник накладывают поочередно на де-

лимый отрезок так, чтобы одна из параллельных основанию линий совпадала с отрезком. 

На рис. VIII. 2, ж показано деление отрезка, расположенного между точками Вт на исход-

ном и В'т на крайнем размерах, на четыре отрезка для получения серии с   240   по   260   

размер   по   метрической системе нумерации. Точки с делительного треугольника перено-

сят на чертеж с помощью острого шила. 

Для пропорционального деления прямых линий на нужное число равных отрезков 

кроме треугольника применяется делительный циркуль. 

Соединив последовательно все соответствующие размерам точки с помощью шаб-

лона грунтмодели крайнего и среднего размеров (вместо лекал), вырезают серию грунт-

моделей, на которых нанесены контуры деталей. При деталировке грунтмоделей получа-

Рис. VIII. 2. Схема получения серии по методу ЕДМО 
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ют шаблоны деталей без припусков на швы и обработку. После проверки полученной се-

рии получают серию шаблонов для кроя со всеми припусками.  

Для проверки детали одной серии складывают последовательно по размерам в по-

рядке их возрастания, устанавливают одной из сторон на плоскость и выравнивают. Затем 

детали устанавливают другой стороной и еще раз выравнивают, зрительно определяя рав-

номерность приращений во всех направлениях При обнаружении погрешности ее исправ-

ляют. 

 

 

2. Метод Б. П. Хохлова и Л. Л. Еремина 
 

Имея грунтмодель исходного размера, рас-четно-графическим путем получают 

грунт-модели одного или обоих крайних размеров серии. Вписав грунтмодель исходного 

размера в оси координат так, чтобы ее длина совпадала с осью ОХ (рис. VIII.3,а), отрезок 

ОН на оси ОХ, равный длине грунтмодели, делят на равные части (число отрезков может 

быть от 16 до 20 и более) с помощью циркуля для пропорционального деления или допол-

нительной линии HD (H'D'), которая без остатка делится на выбранное число отрезков.  

Определив расчетным путем длину грунт-модели крайнего размера Lгр.кр и отложив 

ее на оси О'Х' (рис. VIII. 3,б), делят ее длину на то же число отрезков, что и исходную. Че-

рез намеченные точки перпендикулярно осям ОХ и О'Х' проводят линии и нумеруют каж-

дую в одинаковом порядке на исходном и крайнем размерах. 

Для построения поперечных размеров применяется градировочный треугольник 

(рис. VIII. 3, в), построение которого отличается от его построения по методу ЕДМО, но 

основано на той же пропорциональности поперечных размеров деталей основному ши-

ротному параметру колодки — 

обхвату ее в пучках (сеч. 

0,72/0,68 L). Ниже рассмотрено 

построение равнобедренного 

градировочного треугольника. 

Основание равнобедрен-

ного треугольника АБВ равно 
1
 / 

2 Опуч исходного размера, высота 

БЕ в 1,5 раза больше основания. 

Продлив основание треугольни-

ка в сторону от точки В, от точ-

ки А откладывают расстояние, 

равное 
1
 / 2 Опуч крайнего разме-

ра, определяемое по государ-

ственному стандарту на колодки 

(для искомого, т. е. крайнего, 

размера и выбранной полноты). 

Отрезок БД является абсолют-

ным приращением половины  

обхвата пучков для п размеров:  

ВД= ± 
1
 / 2 ΔОпуч п.  

При градировании моде-

ли по метрической системе ну-

мерации с 240 по 275 размер 4-й 

полноты отрезок БД равен + 10,5 

мм. 

Из вершины треугольни-

Рис. VIII. 3. Схема    построения    грунтмодели 

крайнего размера для заготовок объемного и про-

странственного типа: 

а — исходный  размер;   б — искомый  размер;    

в — градировочный треугольник 
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ка через точку Д проводят линию крайнего большего размера основного широтного пара-

метра колодки, а через точку Г — линия крайнего меньшего:  

ВД= – 
1
 / 2 ΔОпуч п 

Для градирования деталей, поперечные размеры которых больше основания АБ, 

продолжают стороны треугольника и линии БД и БГ вниз (например, до линии аб). Гра-

дировочный треугольник обычно строят на миллиметровой бумаге, наклеивают на бумагу 

ватман и не вырезают по контуру.  

При градировании на исходной грунтмодели (см. рис. VIII.3, а) измерителем или 

циркулем замеряют расстояние (1"—1, 2"—2, 3"—3 и т. д.) от контура деталей модели до 

оси ОХ. Затем среди линий на градировочном треугольнике между сторонами БА и БВ 

находят равную измеренной и замеряют расстояние по найденной линии, но с прира-

щением (для большего размера до линии БД) или с убавлением (для меньшего размера до 

линии БГ). Полученное расстояние (1 –1''' и т. д.) откладывают от оси О'Х' (см. рис. VIII. 

3, б) крайнего размера на соответствующей исходному размеру линии вверх или вниз. 

Из рис. VIII. 3, а видно, что не все характерные точки лежат на основных делитель-

ных линиях. Чтобы установить их положение и других необходимых для построения то-

чек на крайнем размере, расстояние до них на оси О'Х' определяют по формуле (7). После 

соответствующих преобразований получаем 

 

 
 

Например, расстояние до точки б' на крайнем размере составит 

 

 
 

а расстояние до точки г' составит 

 
 

После получения грунтмодели крайнего размера градируют детали. Градирование 

можно выполнять графически, для чего детали исходного и крайнего размеров сдвигают 

на удобное для деления на п отрезков расстояние, как показано на рис. VIII. 2, ж. Соеди-

нив прямыми линиями все идентичные (характерные) точки, делят полученные между 

ними отрезки с помощью делительного треугольника или циркуля. 

 

 

Глава 3 

1. Оборудование для серийного размножения 
 

Серийное размножение плоских шаблонов деталей верха и низа обуви, а также 

шаблонов, необходимых при изготовлении колодок и технологической оснастки, выпол-

няется на специальных градир-машинах. Наиболее широкое применение на обувных 

предприятиях страны получили машины АСГ-3 отечественного производства и «Альбеко-

24» производства ФРГ.  
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Кинематическая схема машины АСГ-3 дана на рис. VIII. 4, а. Основными рабочими 

органами машины являются модельный столик 4, копирующая каретка 5, режущая карет-

ка 14 и два пантографа — длиннотный и широтный. Пантограф представляет собой си-

стему  рычагов,  основными  из  которых являются тяга 9 и маятник 17, соединенные в 

точке А зажимом 10. Изменение размеров шаблона градируемой детали 1 производится 

путем изменения угла а, образованного между тягой 9(9') на широтном пантографе и ма-

ятником 17(17'). Чем больше угол  α  и, следовательно, расстояние, z, тем больше путь, 

проходимый режущей кареткой:  у = х + Δ х . При α = 0 и z = О х = у, т. е. деталь не изме-

няет своего исходного размера. Анализ работы пантографов показал, что их кинематиче-

ская схема позволяет получить точно пропорциональные приращения размеров деталей в 

двух взаимно перпендикулярных направлениях. Требуемое приращение связано с пара-

метрами настройки основной шкалы тяги 9 установочными числами.  

Для сохранения размеров припусков постоянными в серии деталей служит коррек-

тор 16, закрепленный на маятнике 17. Корректор имеет шкалу делений на шайбе 18 (см. 

рис. VIII. 4, б), которую поворотом по направлению стрелки можно установить наопреде-

ленную величину, совместив цифровое значение припуска с неподвижным указателем 

лимба 19. 

Некоторые параметры деталей, такие, как ширина чересподъемных и задних 

наружных ремней,  должны быть постоянными во всех размерах. Это достигается с помо-

щью настройки ползуна 8 на плите 6 на нулевое деление во всей серии. Чтобы получить 

детали больших размеров, ползун 8 настраивают в сторону знака «плюс» на плите 6, и 

наоборот. 

Рис. VIII. 4. Кинематическая    схема     машины 

а — основные рабочие органы машины; б — шкала корректора; 1 — шаблон детали ис-

ходного размера; 2 — винты, укрепляющие деталь; 3 — обводной штифт; 4 — модельный 

столик; 5 — копирующая каретка; 6 — верхняя плита со шкалами; 7 — зажим; 8— ползун; 

9— тяга; 10— зажим; 11—пуансон; 12— шаблон детали искомого размера; 13 — стол для 

закрепления картона; 14 — режущая каретка; 15—направляющие движения каретки; 16 — 

корректор; 17 — маятник; 18 — шайба; 19 — лимб длиннотного и широтного корректоров 

(стрелками указаны направления поворота шайбы); 20 - указатель 
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К машине АСГ-3 прилагается набор обводных штифтов, имеющих различный диа-

метр 

 

2. Расчет установочных чисел и подготовка шаблонов  

к механическому градированию 
 

Установочные числа Удл и Уш рассчитывают соответственно для длиннотного и 

широтного пантографов, т. е. по длине и ширине грунтмодели или стельки. Установочные 

числа являются величинами, обратными относительному приращению боковой по-

верхности или следа колодки по длине и ширине, и определяются по формулам: устано-

вочное число по длине 

Удл = (Lгр + dшт ) / ΔLУРК;    (15) 

 

установочное число по ширине 

Уш = (Шгр + dшт ) / ΔLУРК,    (16) 

 

где Lrp — длина грунтмодели с затяжной кромкой;  

Ш   — ширина грунтмодели с затяжной кромкой, суммарная по наружной и внут-

ренней сторонам; dшт — диаметр обводного штифта (при градировании обычно применя-

ют обводной штифт диаметром 2 мм);  ΔLУРК — абсолютное приращение по длине боко-

вой поверхности колодки, равной ее условной развертке (УРК), определяемое по формуле 

(11);  ΔШУРК — абсолютное приращение УРК, определяемое по формуле (4) или (12). 

Как видно из формул, для расчета установочных чисел замеряют параметры грунт-

модели с припуском под затяжку, а абсолютные приращения рассчитывают для боковой 

поверхности колодки. Это позволяет с незначительной погрешностью сохранить припуск 

под затяжку постоянным во всей серии шаблонов. 

Для установки на модельном столике при 

градировании вырезают металлические шаблоны 

по наклеенной копии с оригинала с указанием 

размера корректировок и припусков на обработку 

краев деталей обуви. На шаблонах намечают осе-

вые линии, параллельные длине и ширине грунт-

модели (рис. VIII. 5, а) или стельки, а также раз-

меры и направление корректировки припусков 

(рис. VIII. 5, б) и центры отверстий (рис. VIII. 5, в) 

для закрепления их на модельном столике болта-

ми. Для удобства обвода штифтом под металли-

ческие шаблоны вырезают меньшие по размерам 

картонные шаблоны. 

В модельной лаборатории имеется копия 

модельного столика из прозрачного материала с 

вырезами пазов и обозначением сторон (верх, низ, 

левая, правая). На модельном столике градир-

машины эти сто стороны обозначены латински-

ми буквами (см. рис. VIII. 5, в): N — север, S — 

юг, W — запад, О — восток. Такое же обозначе-

ние имеется   и   на   корректорах   пантографов: 

на диннотном — N и S, на широтном — W и О (см. рис. VIII. 4, б).  

Чтобы сохранить интервал изменения высоты берцев полуботинок в соответствии с 

государственным стандартом, необходимо скорректировать припуск под затяжку в пяточ-

ной части по линии ВКЖ (см. рис. VIII. 5, б) до нормируемого с помощью корректора, 

расположенного на широтном пантографе. Для этого на шкале шайбы 18 (см. рис. VIII. 4, 

Рис. VIII. 5. Нанесение осевых линий 

на детали грунтмодели и положение 

их на модельном столике 
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б) находят деление, соответствующее нормируемому припуску под затяжку (15 мм на рис. 

VIII. 5, б), и совмещают его с указателем 20 лимба 19 поворотом шайбы в направлении 

стрелки W. Выбор направления корректировки определяется положением шаблона на мо-

дельном столике относительно его сторон N, S, W, О. 

 

 

3. Работа на градир-машине, контроль  

и обработка полученной 

серии 
 

По окончании подготовительных операций обводной штифт — копир 3 (см. рис. 

VIII.4, а) устанавливают в рабочее (левое) положение, включают мотор левой рукой и пе-

реводят (опускают) пуансон 11 в рабочее положение, удерживая правой рукой копи-

рующую каретку 5 в выбранном исходном положении. Обвод шаблона производят по ча-

совой стрелке, начиная с середины затяжной кромки. Сначала вырезают все отверстия 

(прорезы и т. п.), а потом контур. Такая последовательность предохраняет картон от сдви-

га и облегчает смену штифта и перестройку корректоров во время работы машины. Как 

только обводной штифт достигнет контура, подлежащего корректировке, не выключая 

машины, левой рукой устанавливают шайбу соответствующего корректора, и обвод шаб-

лона продолжается. При обводе контура шаблона, размеры которого необходимо увели-

чить на определенный припуск (стачивание, загибка и др.), заменяют штифт, увеличив его 

диаметр на размере припуска. Так, для получения припуска на загибку 4 мм применяют 

диаметр штифта 6 мм при первоначальном диаметре обводного штифта 2 мм.  

Иногда в процессе градирования необходимо поддержать край картона. При гради-

ровании внимательно следят, чтобы не было лишних перемещений обводного штифта, так 

как каждый сдвиг приводит к излишней прорубке картона или к нарушению контура, вы-

секаемого пуансоном режущей каретки. Если на модельном столике установлено несколь-

ко шаблонов, градирование начинают с того, который ближе других расположен к правой 

стороне. При градировании чересподъемных и задних наружных ремней их ширину уста-

навливают на модельном столике вдоль линии длиннотной оси и сохраняют во всей серии 

постоянной, т. е. ползун 8 длиннотного пантографа остается в нулевом положении.  

После градирования все детали в серии (при установке их на плоскости в последо-

вательности размеров) должны иметь идентичные приращения по всем направлениям. От-

клонение показывает на неточную установку ползуна 8 (см. рис. VIII. 4, а) или плохое его 

закрепление. Кроме того, проверяют полученный шаблон исходного размера с установ-

ленным на модельном столике. Отклонение их размеров указывает на неправильный рас-

чет установочных чисел или сдвиг ползуна 8.  

Все шаблоны маркируют и надписывают (модель, фасон, размер, вид обработки 

края, дата и т. п.), неровные края выравнивают вручную ножом, после чего их покрывают 

лаком   (в  целях  укрепления). 

 

 

4. Особенности градирования обуви  

с высоким голенищем и открытой 
 

Изменение ширины голенища между смежными размерами составляет 2 мм в икре 

(∆ Шг) и 1,5 мм — в узком месте голени, а изменение нижней части сапога составляет от 

5,3 до 5,7 мм (∆ LУРК). Поэтому градирование голенища по ширине должно осуществлять-

ся в поперечных размерах, а нижней части сапога — по длине модели. Этого добиваются 

путем деления голенища сапога по линии ТЗ (см. рис. VI. 2, а) и раздельного их гради-

рования. В этом случае после градирования размеры голенища и нижней части сапога по 
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линии ТЗ не совпадают. Корректировка выполняется на голенище, так как размеры ниж-

ней части должны соответствовать колодке. 

При градировании сапожек и других видов обуви с застежкой-молнией высота го-

ленища должна быть постоянной и равна исходной, если применяется один размер за-

стежки-молнии. 

Расчет установочных чисел выполняется по параметрам нижней части сапога, так 

как ее приращения соответствуют изменению размеров голенища между смежными раз-

мерами обуви. Длину грунтмодели сапожек любой конструкции измеряют по геодезиче-

ской линии, а градирование целой союзки выполняют отдельно для наружной и внутрен-

ней сторон (чтобы не выполнять больших корректировок деталей заготовок), а затем 

склеивают. 

Градирование деталей заготовки ремешкового типа, имеющей несколько линий пе-

региба союзки (ремней), целесообразно выполнять отдельно для наружной и внутренней 

сторон, т. е. так же, как градирование сапог.  Для расчета установочных чисел при гради-

ровании деталей открытой обуви длину грунтмодели замеряют между крайними точками 

УРК (см. рис. VIII. 5, а) по линии перегиба союзки (при ее наличии) или по геодезической 

линии. 

 

 

5. Особенности градирования деталей низа обуви 
 

Градирование и расчет размеров деталей низа в серии производятся так же, как и 

деталей верха, однако абсолютное приращение не рассчитывается, а принимается в соот-

ветствии с государственным стандартом на колодки в зависимости от системы их нумера-

ции. По метрической системе абсолютное приращение по длине следа колодки ∆ L1 со-

ставляет 5 мм, а по ширине следа в пучках (сеч. 0,68 L) ∆ Ш1 — 1 мм. Абсолютное прира-

щение любой детали определяется из пропорции:  

по длине 

∆ L1 /L1 = ∆ Li /Li , 

откуда 

∆ Li  = ∆ L1 Li /L1 ; 

по ширине 

∆ Опуч/Опуч = ∆ Шi / Шi ,  

откуда 

∆ Шi  = ∆ Опуч Шi / Опуч 

 

При механическом градировании расчет установочных чисел выполняется так же, 

как и по формулам (15) и (16): 

Удл = (L1 + dшт ) / ΔL1;     

Уш = (Ш1 + dшт ) / ΔШ1,     
где L1 — длина следа колодки исходного размера, мм; Ш1 — ширина следа колодки 

в сеч. 0,68 L; dшт — диаметр обводного штифта. 

 

Вопросы для самопроверки 

 

1. Дать   определение   серии   плоских   деталей. 

2. Назвать закономерности, лежащие в основе серийного размножения деталей обуви. 

3. Дать определение абсолютного и относительного приращений. 

4. Расчет абсолютного приращения по длине и ширине УРК. 

5. Определение длины и ширины грунтмоделей. 

6. Расчет длины грунтмодели крайнего размера. 

7. Принцип построения грунтмодели крайнего размера по методу ЕДМО. 
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8. Построение градировочного треугольника по методу ЕДМО. 

9. Принцип проверки построения грунтмодели крайнего размера. 

10.Построение делительного треугольника. 

11.Принцип построения серии деталей ручным способом. 

12.Как осуществляется контроль серии шаблонов? 

13.Принцип построения грунтмодели крайнего размера по методу Б. П. Хохлова и А. А. 

Еремина. 

14.Построение градировочного треугольника по методу Б. П. Хохлова и А. А. Еремина. 

15.Расчет установочных чисел по длине и ширине грунтмодели для настройки пантогра-

фов градир-машины. 

16.Положение шаблонов на модельном столике, положение   чересподъемных  и   других  

ремней. 

17.С какой целью производится корректировка размеров деталей? 

18.В чем состоит особенность градирования деталей для обуви открытого типа с высоким 

голенищем? 

19.Как рассчитать установочные числа для деталей низа обуви? 

 

 

Глава 4 

Разработка новых моделей обуви 

 

1. Этапы создания и утверждения новых моделей 

 
Разработка новых моделей обуви должна производиться по определенной системе, 

позволяющей учесть все заданные условия для создания удобной и целесообразной обуви. 

Весь путь новой модели обуви от эскиза до покупателя составляет не менее полу-

тора лет. Сокращение этого пути — задача работников обувной промышленности страны.  

Процесс проектирования включает следующие этапы: составление технического 

задания; сбор информации; анализ информации в соответствии с рекомендациями Эстети-

ческой комиссии по вопросам моды и культуры одежды научно-технического совета Ми-

нистерства легкой промышленности СССР по перспективному направлению развития ас-

сортимента и моды; выбор колодки и материалов для проектирования; разработка общего 

вида обуви — эскиза; выбор эскиза для проектирования модели и утверждение его техни-

ческим советом предприятия; разработка проекта — чертежей и деталей с учетом предва-

рительной технико-экономической оценки; технико-экономическое обоснование проекта; 

подбор запроектированных материалов; наблюдение за сборкой заготовки верха и внесе-

ние необходимых   корректировок   в   чертеж; наблюдение за формованием заготовки 

верха на колодке и внесение необходимых корректировок в чертеж; повторение экспери-

мента (при необходимости); проведение предварительных испытаний (оценки) опытных 

образцов продукции. 

Процесс утверждения новых моделей включает рассмотрение готового образца 

обуви на техническом совете предприятия; уточнение технико-экономических показате-

лей и повторение эксперимента (при необходимости); оформление карты расцветок для 

каждой модели с учетом модной гаммы, назначения обуви и спроса покупателей; утвер-

ждение образца — эталона обуви новой модели на художественно-техническом совете 

(ХТС) Минлегпрома СССР. Процесс внедрения новых моделей в производство включает 

следующие этапы: участие в промышленной ярмарке; составление графика внедрения мо-

делей на год;  отработка оптимальных размеров деталей в результате повторения экспе-

риментов по изготовлению заготовок верха обуви и формованию их на колодке в экспе-

риментальном и производственном цехах предприятия; уточнение технико-

экономических показателей (определение окончательной материалоемкости и трудоемко-
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сти  модели); серийное размножение шаблонов деталей модели; подготовка документации 

для изготовления резаков; проверка определенного числа пар обуви, изготовленных в 

производственных условиях, в среднем и крайних размерах; внедрение новой модели в 

производственном цехе под наблюдением модельера и технолога. 

 

 

2. Методика моделирования по эскизу 
 

Эскиз представляет собой художественно оформленное изображение задуманной 

конструкции обуви, отображающее внешний вид и основную конструкторскую идею. Раз-

работанный эскиз должен четко отражать особенности конструируемой обуви: форму ко-

лодки, высоту каблука, конфигурацию наружных деталей верха и низа обуви, а также вы-

являть характерные линии и пропорции деталей модели.  

На каждое техническое задание разрабатывается несколько эскизов, которые явля-

ются различными вариантами замысла.  

При рассмотрении эскизов внимание обращается не только на их эстетические до-

стоинства, но и на экономические и технологические факторы. Визуально можно опре-

делитьсложность конфигурации деталей, их взаимоукладываемость, трудоемкость изго-

товления верха обуви и обуви в целом. На рассмотрение могут быть представлены моде-

ли, рисунок деталей которых выполнен на жесткой оболочке или слепке.  

Наиболее распространенной системой моделирования верха обуви является комби-

нированная, при которой получение условной развертки боковой поверхности колодки 

совмещено с нанесением на нее рисунка модели в соответствии с эскизом. На чертеже 

производится корректировка контуров и размеров деталей относительно контрольных то-

чек и линий, а также расчет припусков под строчку и затяжку с учетом толщины и дефор-

мации деталей. Примером работы по эскизу служит проектирование модели женских от-

крытых туфель строчечно-клеево-го и клеевого методов крепления.  

Вариантом копировально-графической системы моделирования по эскизу является 

нанесение рисунка модели на колодку, перенос его на шаблон УРК из кальки, а затем на 

чертеж и дальнейшая корректировка контуров и размеров деталей относительно базисных 

и контрольных линий на основании тщательного анализа действующих на данном произ-

водстве моделей аналогичных конструкций обуви. 

При разработке туфель ремешкового типа распространена копировальная система 

моделирования. Разработка моделей конструкции мокасин и лодочка чаще всего выполня-

ется по жесткой оболочке. 

Во всех случаях необходимо учитывать анатомическое строение стопы, технологи-

ческие и экономические показатели проектируемой обуви. 

 

 

3. Методика построения контрольного чертежа основных 

конструкций верха обуви 

 
Контрольный чертеж модели верха является заключительным этапом разработки 

новой модели и содержит основную информацию о ней. Контрольный чертеж выполняет-

ся по откорректированной деталировке и проверенной УРК. Детали, имеющие линию сги-

ба, выполняются в развернутом виде с указанием размеров припусков, числа строчек и 

расстояния между ними.  

После вписывания УРК в оси координат и нанесения базисных и контрольных ли-

ний определяется положение трех точек-ориентиров (рис. IX. 1, а). Для основных кон-

струкций и видов верха обуви определяются следующие точки: 1 — нормируемый при-

пуск под затяжку в пятке; 2 — припуск на толщину облегающих деталей в точке 
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наибольшей выпуклости пяточного контура УРК; 

С — точка союзки с учетом конструктивной осо-

бенности модели. 

Первую и вторую точки (рис. IX. 1, б) нахо-

дят на чертеже в первую очередь. Третья точка С 

определяется на контуре УРК после совмещения 

деталей с чертежом (рис. IX. 1, в). Для этого ори-

гиналы деталей скрепляют между собой по наме-

ченным линиям припуска под строчку с помощью 

скрепок или резинового клея, образуя грунтмо-

дель. Клей наносится в двух точках, чтобы детали 

легко разъединялись после построения чертежа. 

Пяточный контур грунт-модели совмещается с 

точками 1 и 2, а отмеченная точка С — с контуром 

УРК. При этом контролируется положение пя-

точного контура относительно точек 1 и 2. 

Совместив грунтмодель с тремя названны-

ми точками, детали обводят по наружному контуру 

остро заточенным карандашом, а после разъедине-

ния — по всему контуру. При этом невидимые ли-

нии припусков и контуров деталей обводятся 

штриховой линией (см. рис. IX.1, а и в). 

На рис. IX. 1, г—ж дано положение точки С 

для моделей типовых конструкций. При выполне-

нии контрольных чертежей туфель, полуботинок и 

открытых туфель точки Вп и Вт (на рисунке не обо-

значены) должны соответствовать размерам, ука-

занным в государственном стандарте.  

На контрольном чертеже оригиналы обво-

дятся основной линией, а припуски на обработку 

видимых краев деталей — тонкой. Все размеры 

деталей и припуски указываются по чертежу с уче-

том толщины карандаша (рис. IX. 2). На контроль-

ном чертеже рекомендуется выполнить модельный 

паспорт в виде таблицы (см. табл. IV. 3).  

Простейший вариант выполнения контроль-

ного чертежа — построение чертежа деталей в 

сборке по технологическому процессу и вписыва-

ние в грунтмодель условной развертки колодки, 

ориентируясь на точки 1, 2 и С (см. рис. IX. 1, а). 

Цель построения контрольного чертежа — прове-

рить положение контрольных точек по государ-

ственному стандарту, проверить размеры припус-

ков под строчку и затяжку, проанализировать и 

обосновать положение точки С и линии перегиба 

союзки. 

На контрольном чертеже разворот УРК 

можно не производить, кроме чертежей ботинок и 

сапог. 

Для построения контрольного чертежа под-

кладки ее детали собирают в соответствии с техно-

логическим процессом с помощью скрепок или 

Рис. IX. 1. Схема построения кон-

трольного чертежа модели верха: 
а — детали ботинка в сборке 

(грунтмодель); б — нанесение кон-

трольных точек-ориентиров 1 и 2; в 

— вписывание грунтмодели. Опре-

деление положения точки С в кон-

струкциях моделей; г — с на-

строчными берцами; д — с 

настрочной союзкой (аналогично 

туфлям-лодочкам с центральной ре-

зинкой); е — с боковыми резинками 

(в том числе «лоафер»); ж — без 

специального закрепления на стопе 

(в туфлях) 

 

Рис. IX. 2. Контрольный чертеж 

модели верха 
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клея и совмещают на чертеже с контуром наружных деталей верха. При этом необходимо 

учитывать правило проектирования внутренних деталей — периметр подкладки без при-

пуска на швы и обработку всегда меньше периметра наружных деталей. Ориентиром слу-

жит контур верхнего края берцев, который должен совпадать у деталей верха и подклад-

ки. 

Контрольный чертеж межподкладки выполняется в соответствии с ее проектиро-

ванием. 

 

 

4. Способы отделки верха обуви 
 

При разработке новых моделей обуви для ее украшения используются различные 

виды отделки верха и низа обуви.  

Детали верха обуви отделывают до сборки заготовки. Основным назначением от-

делочных операций является улучшение внешнего вида обуви и ее декоративное оформ-

ление. Отделка верха обуви позволяет разнообразить 

ассортимент всех ее видов. Правильный подбор про-

порций основных деталей и отделки позволяет созда-

вать композицию обуви различных стилевых реше-

ний. Стилизация — это создание определенного обра-

за или имитация формы. Особенно велико значение 

стилизации в детской и в летней открытой обуви. 

Например, домашняя обувь с ушками, напоминающая 

зайчика; членение настрочной берцы ботинка, напо-

минающее белочку; форма вырезов, имитирующая 

ремешковую обувь и т. д.  

Применяемые виды отделки можно разделить 

на три основные: 

1. Отделка, являющаяся частью конструкции (рис. 

IX.3): сочетание материалов по цвету и фактуре; 

бизики, вставки, отвороты, обстрочки гофрированные 

и закрытые кожей резинки, мягкий выворотный верх-

ний край, завязки, резиновая продержка-сборка, за-

щипы, рустикальные (тачные наружные) швы, а также 

рабочая фурнитура (блочки, крючки, пряжки, петли, 

пуговицы, застежки-молнии). Без указанной отделки 

нельзя пользоваться обувью или получить готовый 

образец. 

2. Отделка, наносимая непосредственно на детали 

верха обуви: перфорации (рис. IX.4), декоративные и 

ажурные строчки, отсечки и фигурные вырезы, вышивка, тиснение, шелкография, тониро-

вание. Перфорация может иметь вид отдельного «куста» или стилизовать образ, а может и 

дополнять декоративную строчку. 

3. Отделка, дополняющая конструкцию (рис. IX.5): накладные украшения идекора-

тивная фурнитура. К накладным украшениямотносятся банты, декоративные язычки, пе-

ремычки, петли. К декоративной фурнитуре относятся пряжки, кнопки, пуговицы, не вы-

полняющие роль застежки, наконечники, кольца, уздечки, цепочки и др. Фурнитура может 

иметь различные декоративные покрытия (золочение, серебрение, меднение, нанесение 

цветных эмалей и др.). 

В композиционном решении обуви большое значение имеют графические элемен-

ты: товарный знак и маркировка. Товарные знаки служат для отличия продукции разных 

предприятий. Они наносятся на наружные или внутренние детали верха, а также на стель-

Рис. IX. 3. Модели обуви с от-

делкой, являющейся частью 

конструкции 
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ку или подошву. Различают словесные, изобрази-

тельные или комбинированные и объемные знаки. 

Объемные знаки наносятся на подошвы при 

их изготовлении. 

В зависимости от назначения, материала, 

вида и группы обуви могут применяться отдель-

ные виды отделки или их комбинация. 

 

 

 

 

 

 

 

5. Моделирование обуви на одной кон-

структивной базе 
 

Базой называют основные детали обуви, которые 

остаются неизменными при изменении внешнего вида 

обуви в целом. Базой могут служить детали верха и низа 

обуви. 

Базовое моделирование позволяет расширить ас-

сортимент создаваемой обуви путем разнообразия деко-

ративных элементов и ускорить ее внедрение в массовое 

производство. Тем самым достигается значительный 

экономический эффект (сокращаются затраты на отра-

ботку моделей, выполнение шаблонов и резаков, на тех-

ническую документацию и т. д.). При изменении члене-

ния деталей нарушается база наружных деталей верха 

обуви, но сохраняется база подкладки, что также дает 

экономический эффект в производстве обуви. 

На рис. IX.6 представлены четыре модели 

сапожек на одной конструктивной базе А. При создании 

разнообразного ассортимента буви на одной конструк-

тивной базе большую роль играет отделка обуви в виде 

декоративных  строчек,   перфорации,   фурнитуры, 

накладных   деталей,   отворотов,   меховой опушки,   

Рис. IX. 4. Рисунки перфорации 

Рис. IX. 5. Декоративные элементы обуви: а – банты; б – декоративная фурнитура 

 

Рис. IX. 6. Модели сапожек 

на одной конструктивной 

базе А 
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подбора   разных   материалов   по цвету   или   фактуре,   тиснения,   бизиков, шелкогра-

фии, продержки.  

При   использовании   для   отделки   верха декоративной фурнитуры необходимо 

учитывать прижимное устройство подошвенно-прикрепительного   оборудования  и   дру-

гие приспособления. 

 

 

6. Проектирование модели верха конструкции мокасин 
 

Мокасины — обувь, у которой детали верха закрывают след полностью или ее пе-

реднюю часть и переходят на боковую поверхность, скрепляясь с овальной вставкой с по-

мощью ручного плетения шнуром или мокасиновым швом. 

В первом случае заготовка полностью, а во втором в носочно-пучковой части имеет 

объемную форму. 

Жесткую оболочку снимают с колодки, на которой закреплены промежуточные и 

внутренние детали обуви. Чаще всего обувь конструкции мокасин изготовляют бес-

подкладочной в носочно-пучковой части и с деталями верха, закрывающими только пе-

реднюю часть следа. Поэтому в пяточной части заготовка формуется с жестким задником 

и с основной полустелькой, которая проектируется внахлест с вырезом верха на следе в 

точке П' (рис. IX.7). Жесткую оболочку снимают с боковой поверхности колодки и с ее 

следа, после чего их склеивают 

перхлорвиниловым клеем. Если 

оболочка из ткани, то сначала об-

тягивают боковую поверхность 

колодки, обрезают излишки по 

грани следа, а затем приклеивают 

стельку. 

На подготовленную обо-

лочку (рис. IX.7, а) наносят рису-

нок модели так, чтобы край встав-

ки совпадал с гранью боковой по-

верхности носочной части колод-

ки. Углубление вставки определя-

ют так же, как и для модели ту-

фель без специального закрепле-

ния. Для этого достаточно соеди-

нить точку на середине следа, пе-

ренесенную на боковую поверх-

ность с наклоном на скате гребня 

и на полученной линии КЛ' найти 

точку Г. Линию верхнего края ту-

фель наносят по линии ВТГ. Точку 

Вт определяют по государствен-

ному стандарту. Затем проводят 

линию раздела оболочки на 

наружную и внутреннюю стороны 

и определяют положение линии 

отреза берца де. На боковой по-

верхности отмечают точки нако-

лов П в пучках колодки. На след 

оболочки наносят контур выреза 

овальной формы (рис. IX.7,  

Рис. IX. 7. Схема проектирования туфель 

конструкции мокасин по жесткой оболочке 
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б), переходящий в припуск под затяжку: 18 мл в геленке, 15 мм в пятке. Глубина 

выреза должна способствовать хорошему формованию, но не глубже точки П
'
 в сеч. 0,73L.  

Для уплощения оболочки производят ее членение: обрезают излишки, вырезают вставку, 

разрезают основную часть оболочки по линии середины пяточного закругления, по грани 

следа колодки с обеих сторон до уплощения в точках и и по вырезу следа; надрезают 

вставку (рис. IX.7, в) по линии Вв до уплощения в точке б.  

В пяточной части основной детали оболочки делают два-три надреза по линии сте-

лечного ребра за грань его на 15—20 мм и один надрез — в точке максимальной выпукло-

сти пятки Нв (рис. IX.7, г). В передней части оболочки надрезы выполняются по нормали к 

контуру стелечного ребра, расстояние между надрезами 8—10 мм. Надрезы в носочно-

пучковой части не должны заходить за грань следа. 

Для построения овальной вставки ось надрезанного шаблона вставки в точках в и б 

(см. рис. IX.7, в) совмещают с осевой ОХ на чертеже и затем обводят ее контур и наложе-

ние надрезанной части по В6. Корректировка наложения производится путем разворота 

вставки в точке б так чтобы точка В заняла место на оси ОХ поочередно с наружной и 

внутренней сторон.  При этом сокращается периметр вставк Г'вГ' до 2 %, что корректиру-

ется в точках Г' путем восстановления периметра.  

Корректировка пяточной части основной детали выполняется по принятой методи-

ке.  В носочной части вытачки не корректируются, поэтому при сострачивании союзюки 

со вставкой на союзке образуются сборки, что создает объемную форму носочной части 

обуви. В пучках проводится линия через точку О (см. рис. IX.7, г) в сеч.. 0,62L, от которой 

суммируются вытачки до берцев.  После корректировки союзки на сумм вытачек Σ необ-

ходимо выпрямить ее контур сН по линии сострачивания со вставкой и по затяжной кром-

ке (соответственно при бавить сс' и убавить гг').  

Учитывая деформацию союзки при формовании, ее размеры сокращают на 2 %. 

Для этого из точки О проводят лучи до контура союзки. Длину каждого луча сокращают 

на 2 %, и после соединения точек выполняют деталировку союзки. Чтобы заготовка хо-

рошо приформовывалась к колодке, в точке  Вт делается засечка на 5 мм и берцы убавля-

ются на величину ∆lб на деформацию до 5 % по пяточному контуру. 
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7. Проектирование модели верха полуботинка с оваль-

ной вставкой и клапаном 

 

Получив условную развертку пространственного типа, как показано на рис.III.17., 

выполняется построение деталей верха согласно принятой методике. Овальная вставка 

может иметь различную форму в верхней части заготовки. На рис. IX.8. представлена мо-

дель полуботинка с настрочными берцами и с овальной вставкой, переходящей в клапан.   

Первоначально верхняя часть вставки В'г 

проектируется аналогично язычку полуботинка с 

настрочными берцами. Для построения клапана 

определяется положение точки В'— высоты языч-

ка вставки на подъемной части стопы и проектиру-

ется его ширина В'г. Затем первоначальный контур 

язычка путем разворота переносится на линию пе-

региба овальной вставки в положение В'г'. 

 Соединив прямыми линиями точку г с точ-

ками В и Г, контур верхней части берцев ко-

пируется на кальку и переносится вниз отно-

сительно линии гГ, которая является линией сгиба 

верхней части развернутого клапана. Ширина 

язычка В'г должна обеспечить впор-ностъ готовой 

обуви. Ее можно рассчитать аналогично боковой 

резинке. Причем расстояние Вг должно быть рав-

но двум расстояниям между лучами угла а, прове-

денного через точку В. 

В оси координат такая развертка может 

вписываться наружной стороной. После проекти-

рования наружных деталей выполняется аналогичное построение на внутренней стороне. 

Припуски на швы и под затяжку определяются согласно принятой методике. 

 

 

8. Проектирование модели верха туфель-

лодочек по жесткой оболочке 

 

Туфли «лодочки» относятся к плоскому типу заготовок. Однако требования, 

предъявляемые к положению канта на колодке, и возможность применения накладных 

язычков, черес-подъемных ремней позволяют применить условную развертку, уплощен-

ную по типу полуплоской заготовки (рис. III. 15). При этом для туфель «лодочек» углы а 

значительно меньше углов для плоской заготовки (раздел III. гл.2. §3). При уплощении 

оболочки с малыми углами а проектируемая модель имеет лучшее прилегание по канту 

берцев и выреза союзки, и наоборот. 

Чтобы улучшить прилегание канта берцев с внутренней стороны, при моделирова-

нии по жесткой оболочке не требуется выполнять разворот задинки — требуется правиль-

но выбрать углы а. На основе анализа действующих моделей на протяжении ряда лет 

установлено, что угол а с внутренней стороны для туфель «лодочек» на 2 градуса меньше, 

чем с наружной. Эту разницу можно установить для любой применяемой колодки. Для 

этого после надрезания жесткую оболочку совмещают с осью ОУ без предварительного 

нанесения углов. Крылья оболочки укладывают произвольно до их уплощения, отмечают 

точки Не с точкой Н на оси ОУ и замеряют полученные углы. Для получения условной 

развертки уплощение производится с углами а, меньшими, чем полученные при проверке, 

 

Рис. IX. 8. Схема проектирования 

полуботинка с клапаном 
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согласно разделу III. гл.2. §3. При этом за основу берется угол для наружной стороны, а 

для внутренней — уменьшается на полученную при проверке разницу. 

Пяточный контур оболочки приводится к идентичному. 

Нанесение рисунка модели «лодочка» производится аналогично принятой методи-

ке в разделе III. гл.2. §3 и в разделе V. гл.11. §2. При построении чертежа деталей выпол-

няется необходимая корректировка их размеров согласно указанной методике. 

 

 

Глава 5 

Модельная лаборатория 

1. Оборудование модельной лаборатории 

Во время подготовки модели к внедрению возникает необходимость в изготовле-

нии специальных шаблонов: для раскроя, для гра-дирмашины, для резаков. Шаблоны для 

ручного раскроя изготовляют из картона. Края шаблонов укрепляют лаком, если раскраи-

вается не более шести пар верха обуви, или специальной окантовочной проволокой. При-

меняя плотный утолщенный картон, можно избежать окантовки его краев, покрыв их ла-

ком дважды. Повышение уровня моделирования ведет к сокращению количества экспери-

ментов (проб), исключается необходимость массового эксперимента. Однако для массово-

го ручного раскроя модельной обуви, выпускаемой малыми сериями, картонные шаблоны 

окантовываются. Площадь картонных шаблонов должна быть сокращена на толщину 

окантовочной ленты. Для градирования серии шаблонов изготовляют металлические шаб-

лоны исходного размера, дублированные картоном. Картонные шаблоны не должны вы-

ступать за края металлических, поэтому их площадь сокращается на 2 мм по всему пе-

риметру. 

Для резаков изготовляется серия металлических шаблонов, площадь которых 

должна соответствовать серийным оригиналам, так как это влияет на расход материала 

при раскрое. К шаблонам из картона, применяемым для ручного раскроя деталей верха 

обуви, прикрепляют наколочные кнопки. При раскрое деталей из материала на них оста-

ются следы от острия кнопок, которые служат ориентиром при сборке заготовок. При рас-

крое юфти применяют более крупные кнопки, а для раскроя тонких кож с гладкой лице-

вой поверхностью — более мелкие. В шаблонах из картона и металла высекают отверстия 

для скрепления в комплекты первых и для закрепления болтами вторых при градировании 

по металлическим шаблонам. Для изготовления перечисленных шаблонов, шаблонов для 

изготовления матриц и другой оснастки применяют специальное малогабаритное обору-

дование: модельные ножницы, окантовочную машину, аппарат для пробивки отверстий, 

аппарат для вставки наколочных кнопок и другое. 

 

2. Организация рабочего места модельера 
 

В состав отдела проектирования входит ассортиментный кабинет, модельная и ко-

лодочная лаборатории. Каждый отдел лабораторий должен быть оборудован специальны-

ми шкафами и рабочими столами. 

В ассортиментном кабинете на специальных стендах должны храниться образцы 

выпускаемых и перспективных моделей обуви. Для заседаний технического совета пред-

приятия и демонстрации разработанных образцов обуви желательно иметь подиум с 

вмонтированными или откидными полками для ведения записей. В колодочной лаборато-

рии в специальных шкафах должны храниться образцы внедряемых в производство и но-

вых фасонов колодок и каблуков, шаблоны на их изготовление, образцы обуви, разрезы 

различных методов крепления, скелет и гипсовые слепки стоп и специальная литература. 

В модельной лаборатории в специальных шкафах должны храниться образцы, макеты, за-
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готовки верха и отдельные узлы обуви; образцы колодок и каблуков, гипсовый скелет 

стопы и слепки ног с различной приподнятостью пяточной части от опорной поверхности; 

образцы фурнитуры и материалов, а также журналы и другая специальная литература и 

документация. Вакуум-аппарат должен быть оборудован с учетом правил техники без-

опасности. Рабочий стол модельера должен быть удобен как для работы сидя, так и для 

работы стоя, так как выполнять деталировку моделей ножом рекомендуется стоя, если нет 

наклона закройной доски. Конструкция стола должна обеспечивать рациональную органи-

зацию труда модельера. 

Закройная доска должна быть деревянной торцевой. Ее целесообразно размещать в 

центре стола. Стол должен иметь небольшое углубление, чтобы рабочий инструмент ле-

жал на его поверхности. Кроме полочек для хранения инструмента, колодок, жесткой обо-

лочки, конвертов с оригиналами деталей, каждый стол должен иметь жёлоб с левой сто-

роны для хранения обрезков и картона. Стол должен быть оснащен индивидуальным све-

тильником. Инструмент на рабочей поверхности стола должен размещаться в определен-

ном порядке: слева должны находиться линейка и измерительная лента; справа — нож, 

циркуль, измерительный инструмент; посередине — шило, брусок, карандаши. На мелких 

предприятиях, где нет разделения труда модельеров, в модельной лаборатории должно 

выделяться специальное помещение для градирмашины и другого оборудования, необхо-

димого для изготовления шаблонов. 

 

 

3. Особенности труда модельера  
 

В решении поставленных задач в области повышения эффективности производ-

ства, расширения ассортимента и улучшения качества обуви особое место принадлежит 

отделу моделирования и проектирования обуви. В его функции входят работы по изуче-

нию спроса и прогнозированию моды, проведение пред-проектных исследований, проек-

тирование новых и совершенствование изготовляемых конструкций обуви, испытание и 

внедрение в производство вновь разработанных изделий. Разработка нового ассортимента 

и внедрение его в производство осуществляется разными отделами. Кроме того, на ряде 

обувных предприятий созданы перспективные группы художников-дизайнеров, которые 

разрабатывают новые типы и конструкции обуви.  

Дизайнеры-модельеры, работающие над созданием нового ассортимента обуви, по-

лучают задание, в котором указаны все исходные данные для разработки конкретного ас-

сортимента моделей обуви. Конструкторы-модельеры, работающие над внедрением моде-

лей в производство, проверяют технологичность изготовления новых моделей и кон-

струкций обуви, их технико-экономические показатели и готовят документацию к внедре-

нию. Такое разделение труда позволяет больше внимания уделять разработке нового ас-

сортимента и улучшению его качества. Существенную помощь конструкторам-

модельерам оказывают технологи, разрабатывающие оптимальный технологический про-

цесс на изготовление каждой модели обуви. Как творческая, так и конструкторская работа 

модельеров требует постоянного повышения квалификации, развития вкуса, знания про-

изводства и экономики. Не реже одного раза в месяц модельеры имеют творческие дни 

для сбора информации. От рациональной организации труда отделов моделирования обу-

ви во многом зависит рентабельность выпускаемой обуви, ритмичность работы предприя-

тия, его дальнейшее совершенствование и развитие. 
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4. Особенности проектирования моделей верха  

обуви из искусственных материалов 

Искусственные и синтетические материалы для верха обуви получили большое 

применение в обувной промышленности для создания обуви всех видов, сезонов носки и 

половозрастных групп, кроме обуви для детей (0-3 группы). В нашей стране из искус-

ственных материалов изготовляют: верх обуви — 15%, подкладку — 30%, подноски — 

90% от общего выпуска обуви и многие детали низа. С каждым годом расширяется ассор-

тимент искусственных и синтетических кож и область их применения. 

Равномерные свойства и форма раскраиваемых искусственных рулонных материа-

лов позволяют с помощью ЭВМ рассчитать оптимальные варианты при раскрое. Синтети-

ческие и искусственные кожи отличаются от натуральных по физико-механическим пока-

зателям и гигиеническим свойствам. Механическая замена одного материала другим не-

допустима, так как может отрицательно повлиять на потребительские свойства продук-

ции. Этим определяются особенности конструирования, моделирования, технологии изго-

товления и эксплуатации обуви. Упругопластические свойства искусственных и синтети-

ческих материалов значительно отличаются от натуральной кожи. Большое растяжение на 

обтяжно-затяжных операциях не только вызывает большие упругие деформации (релакса-

ции), но и приводит к нарушению лицевого покрытия и разрыву материала. После формо-

вания заготовок верха из искусственных материалов детали стремятся восстановить пер-

воначальные размеры, особенно в носочной части. Поэтому для формования верха загото-

вок из искусственных и синтетических кож должны проектироваться, изготовляться и 

применяться колодки с более наполненной формой носочной части и с увеличением объ-

ема в пучках. Согласно принятым отраслевым стандартам применяются колодки с повы-

шением объемных размеров на одну полноту, для изготовления утепленной и неутеплен-

ной обуви с верхом из искусственных материалов. 

Из искусственных материалов следует разрабатывать модели с отрезными деталя-

ми, скрепляемыми тачными или настрочными швами, чтобы полуплоской заготовке при-

дать пространственную форму. Чтобы максимально сократить размеры релаксации в го-

товой обуви, рекомендуется при проектировании увеличить на 3 мм припуск под затяжку. 

Это связано с необходимостью ослабления пружин клещевых механизмов для сокращения 

вытяжки материала при формовании. Для уменьшения тягучести наружные детали верха 

подклеиваются межподкладкой. На подкладку из трикотажного полотна, дублированного 

поролоном, также подклеивается межподкладка, чтобы предохранить подкладку от раз-

рывов при формовании. Межподкладка проектируется только под детали, прилегающие к 

колодке при формовании. Видимые края наружных деталей верха из искусственных и 

синтетических кож должны обрабатываться в загибку или окантовку, кроме синтетиче-

ских кож на волокнистой и комбинированной основе, которые допускается ГОСТом обра-

батывать в окраску. В обуви ремешкового типа допускается выполнять уширенную загиб-

ку ремешков встык без применения подкладки. 

Синтетические кожи должны применяться на верх утепленной обуви с подкладкой 

из искусственного меха, шерстяной и полушерстяной байки и тканей типа технического 

сукна. Для подкладки не утепленных ботинок и сапожек должны использоваться ткани 

типа вельветон, а для полуботинок — натуральные подкладочные кожи. В летней обуви с 

верхом из искусственных материалов, а также в пяточной части бесподкладочных санда-

лет из натуральных кож допускается применять подкладку из искусственных и синтетиче-

ских кож по образцам, согласованным с потребителем. Чтобы сократить складки по следу 

затянутой обуви на затяжной кромке наружных и внутренних деталей верха следует про-

ектировать надсечки и гофры глубиной 6-8 мм. Из искусственных кож можно изготовить 

верх обуви методом одновременной сварки и вырубания деталей из нескольких слоев 

термопластичных материалов в поле ТВЧ. Таким образом, можно изготовлять целые заго-

товки верха обуви: например, ремешкового типа, с крупной высечкой, — и отдельные де-
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тали: банты, пряжки. Одновременно можно выполнять тиснение и перфорирование дета-

лей. 

 

5. Потребительские свойства обуви 

Любой товар обладает множеством свойств. Свойствами называют объективные 

особенности, которые могут проявляться на любой стадии жизненного цикла товара: про-

ектирования, изготовления, распределения и потребления (эксплуатация). Потребитель-

скими свойствами называются объективные особенности товара (обуви), проявляющиеся 

в процессе потребления и обеспечивающие удовлетворение конкретных потребностей че-

ловека. Номенклатура потребительских свойств зависит от функционального назначения 

товара. Обувь служит для защиты стопы (или стопы и голени) человека от воздействий 

внешней среды. В процессе эксплуатации (потребления) обувь может оказывать на чело-

века положительное или отрицательное влияние. Так, к положительным качествам можно 

отнести теплозащитные свойства зимней обуви, а к отрицательным — тяжеловесность. По 

своей природе свойства делятся на физические, химические, физико-химические и биоло-

гические. К физическим свойствам относятся: 

—механические (прочность, деформация, твердость, усталость и др.); 

—термические (теплоемкость, теплопроводность и др.); 

—оптические (цвет, блеск и др.); 

—общие физические (масса, плотность, пористость). 

Химические свойства характеризуют отношение товара к действию различных хи-

мических веществ и агрессивных сред. Эти свойства зависят от химического состава и 

строения металлов. Наиболее важные: водостойкость, кислотность, щелочестойкость, от-

ношение к действию органических растворителей, погодных условий. Физико-химические 

свойства объединяют свойства, проявление которых сопровождается физическими и хи-

мическими явлениями одновременно. Важнейшие из них — сорбционные, т.е. способ-

ность поглощать и выделять газы, воду и растворенные в ней вещества; адгезионные, т.е. 

свойства склеивания, свойства проницаемости (воздухо-, паро-, водопроницаемость). Био-

логические свойства характеризуют устойчивость товаров к действию микроорганизмов 

(бактерий, плесневых грибков), насекомых (моль и др.). В зависимости от характера вли-

яния товара на потребительную стоимость выделяют: 

—функциональные; 

—эргономические; 

—эстетические свойства товара, а также его надежность и безопасность. Потребительские 

свойства можно разделить на простые и сложные. Простые не подразделяются на более 

мелкие, но сами могут являться составными частями более сложных свойств. Сложные, 

или комплексные, они имеют несколько составляющих. Например, простым свойством 

обуви является ее масса, а сложным — износостойкость, включающая в себя устойчивость 

к многократным изгибам, сжатию, растяжению, воздействию влаги, пота, устойчивость 

подошвы к истиранию. 

Функциональные свойства 

Функциональные свойства обеспечивают выполнение обувью своей функции в со-

ответствии с назначением. Благодаря этим свойствам обувь удовлетворяет материальные 

и духовные потребности человека. Функциональные свойства имеют 3 группы показате-

лей: 

—совершенство выполнения основной функции; 

—универсальность применения; 

—совершенство выполнения вспомогательных операций. 
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Эргономические свойства обуви 

Эргономические свойства обеспечивают удобство и комфорт при пользовании обу-

вью, создают оптимальные условия для человека в процессе труда и отдыха, снижают 

утомляемость, повышают производительность труда. Эргономические свойства делятся на 

группы: 

—гигиенические; 

—антропометрические; 

—физиологические; 

—психологические. 

Гигиенические свойства обеспечивают оптимальные условия при эксплуатации 

обуви. Поддержание определенных условий комфортности для потребителя предусматри-

вает создание необходимого микроклимата; поддержание оптимальных режимов темпера-

туры, вентилируемости воздуха (пота), напряженности магнитного, электрического и 

электромагнитного полей. Нарушение допустимых уровней может отрицательно сказы-

ваться на самочувствии человека, вызывать дискомфорт, приводить к быстрой утомляе-

мости. Это особенно важно для обуви, изготовленной из химических материалов или на 

основе химической технологии. К этой группе относятся загрязняемость и очищаемость 

обуви. Эти свойства зависят от природы материала, характера поверхности, пористости, 

электризуемости, конструкции и формы обуви, технологии изготовления. 

Антропометрические свойства характеризуют соответствие обуви размерам и фор-

ме стопы и распределение массы тела человека на плантарную часть стопы. Эти свойства 

должны формировать правильную осанку и обеспечить рациональную и удобную позу 

при ходьбе и беге. 

Физиологические свойства обеспечивают соответствие обуви биомеханике челове-

ка, т.е. его силовым, скоростным и энергетическим возможностям. Так, форма, размеры и 

масса обуви не должны вызывать усталости и неудобств при ходьбе и беге, затруднять 

движение человека. 

Психологические свойства характеризуют обувь с точки зрения легкости и быстро-

ты формирования навыков пользования ею. 

Эстетические свойства 

Эстетические свойства обеспечивают удовлетворение духовных потребностей че-

ловека -потребности в прекрасном. Эти свойства определяют общественную значимость, 

целесообразность и техническое совершенство товара в чувственно воспринимаемых при-

знаках его внешнего вида (форма, цвет, декор, отделка, композиционная целостность), со-

ответствуют функциональному назначению и подчиняются законам гармонии и красоты. 

Форма должна быть целесообразной. Цвет вызывает зрительные ощущения в соответ-

ствии со спектром света, отражаеваемого материалом обуви. Декор — совокупность эле-

ментов украшения. Основные виды декора: 

—орнаментика, 

—фурнитура, 

—изобразительные мотивы, 

—отделочные покрытия. 

Свойства внешнего вида не изолированы друг от друга, и эстетическая ценность 

создается их совокупностью, взаимосвязанностью и единством. Приведение к единству и 

гармонизация показателей внешнего вида называется художественной композицией. Эс-

тетика обуви в ее композиционной целостности, в гармоническом единстве целого и ча-

стей. Так, нет красоты в обуви с узкой изящной носочной частью и с массивным каблуком 

и т.п. Эстетические свойства должны соответствовать общественным и личным идеалам, 

требованиям моды, стилю и вкусу потребителей. Эти свойства формируются в процессе 

художественного конструирования и моделирования обуви. Показатель эстетических 

свойств делятся на 4 группы: 

—информационная выразительность, 
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—рациональность формы, 

—целостность композиции, 

—совершенство производственного исполнения и стабильность товарного вида. Инфор-

мационная выразительность характеризует способность изделия (обуви) выражать в своей 

форме сложившиеся в обществе эстетические представления и культурные нормы (знако-

вость, оригинальность, выраженность стиля и соответствие моде). 

Надежность 

Это свойство товара, характеризующее его способность сохранять свою потреби-

тельскую стоимость во времени. 

Надежность — это сложное свойство, которое делится на более простые: 

—безотказность, 

—долговечность, 

—ремонтопригодность, 

—сохраняемость. 

Безотказность — это свойство товара непрерывно сохранять свое работоспособное 

состояние в течение определенного времени без ремонта при сохранении показателей 

своих свойств в пределах установленных НТД. Долговечность — свойство товара сохра-

нять свою потребительскую стоимость до наступления предельного состояния с учётом 

системы ухода и ремонта при хранении и эксплуатации. 

Состояние товара считается предельным, если его использование становится не-

возможным по причине безопасности, или же малоэффективным из-за того, что показате-

ли его свойств вышли из установленных пределов. Показатель долговечности обуви — 

срок службы. Он характеризуется календарной продолжительностью от начала эксплуата-

ции до износа. Ремонтопригодность — это свойство товара (обуви) в его приспособленно-

сти к предупреждению полного износа и повреждений и их устранению, т.е. способность 

обуви восстанавливать свою потребительскую стоимость в результате ремонта при усло-

вии, что затраты на ремонт относительно малы по сравнению с первоначальной стоимо-

стью. Сохраняемость — это способность товара (обуви) непрерывно сохранять свою по-

требительскую стоимость при хранении и транспортировании. Показатель сохраняемости 

(срок сохраняемости) — календарная продолжительность хранения и транспортирования 

обуви без ухудшения ее качества. 

Безопасность товаров 

Безопасность товаров характеризует степень защищенности человека и окружаю-

щей среды от воздействия опасных и вредных факторов, возникающих при его употреб-

лении. 

Безопасность товаров для здоровья человека проявляется в их способности предот-

вращать травматизм потребителей, в отсутствии вредных для организма человека ве-

ществ, в т.ч. токсичных, вызывающих аллергию. В зависимости от природы товара разли-

чают: 

—электрическую, 

—химическую, 

—механическую, 

—термическую, 

—радиационную, 

—биологическую безопасность.  

—Химическая безопасность — когда товары не выделяют вредных для организма 

химических веществ. Особенно это важно в обуви из искусственных и синтетических ма-

териалов. Механическая безопасность обуви — это защищенность стопы человека от по-

тертостей (и др. патологических изменений), от вывихов и переломов, зависящих от кон-

струкции и внутренних швов верха обуви, от конструкции и метода крепления каблука и 

теленка. Термическая безопасность — это защищенность человека от ожогов и термиче-
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ских травм при пользовании товаром. Для обуви это защита стопы при пользовании дру-

гими товарами (в горячих цехах металлургии и т.п.) Биологическая безопасность — это 

безвредность товара в плане воздействия болезнетворных микроорганизмов, содержащих-

ся в товаре. Для обуви — это наличие деталей из искусственных и синтетических кож, со-

прикасающихся со стопой. 
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