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Формат А4
Настоящие технические условия распространяются на головные уборы  для работников ФГУП «Ведомственная охрана Росатома» (далее – изделия).
Все изделия должны обладать высокими эксплуатационными характеристиками, подтвержденными лабораторными испытаниями.
Перечень, внешний вид и технические характеристики изделий приведены в таблице 1 и на рисунках 1-6.

Таблица 1

	№

рис.
	Наименование
	Внешний вид и технические характеристики

	
	Головные уборы для работников ФГУП «Ведомст-венная охрана   Росатома». Общие положения
	Головные уборы изготавливаются из полушерстяных и смесовых цвета.
Полушерстяные ткани имеют следующие характеристики: разрывная нагрузка по основе– не менее 300 Н, по утку – не менее 245 Н ГОСТ 3813; изменение размеров после мокрой обработки по основе и по утку  не более 3,5 % ГОСТ 30157.0-30157.1, устойчивость окраски к дистиллированной воде не менее 4 баллов, к поту не менее 4/4 баллов, к глажению не менее 4 баллов, к сухому трению не менее 3 баллов.
Cмесовые ткани имеют следующие характеристики: разрывная нагрузка по основе не менее 800 Н, по утку – 400 Н  ГОСТ 3813; стойкость к истиранию     по плоскости     не менее   5000  циклов  
ГОСТ 18976; водоупорность не менее 200 мм вод.ст.; водоотталкивание не менее 60 усл.ед., изменение линейных размеров после мокрой обработки по основе не   более   минус   3,5 %,    по   утку   не   более  ± 2 % ГОСТ 30157.0-30157.1, устойчивость окраски к дистиллированной воде не менее 4 баллов, к поту не менее 4/4 баллов, к глажению не менее 4 баллов, к сухому трению не менее 3 баллов.
Синтетическая подкладочная ткань используемая для изделий обладает следующими характеристиками: разрывная нагрузка по    основе  не  менее 600 Н, по  утку   не  менее 350 Н ГОСТ 3813; стойкость к истиранию     по   плоскости      не менее   2000 циклов ГОСТ 18976; изменение линейных размеров после мокрой обработки по основе не   более   минус 3,5 %, по утку  не   более   ± 2 % ГОСТ 30157.0-      


Продолжение таблицы 1
	№

рис.
	Наименование
	Внешний вид и технические характеристики

	
	
	30157.1, устойчивость окраски к стирке не менее 4∕4 бал-лов,  к поту  не  менее  4/4 баллов,  к глажению не менее 
4 баллов, к сухому трению не менее 4 баллов.

Хлопчатобумажная подкладочная ткань используемая для изделий обладает следующими характеристиками: разрывная нагрузка по  основе  не  менее 294 Н, по  утку   не  менее 196 Н ГОСТ 3813; стойкость к истиранию по плоскости  не менее 600 циклов ГОСТ 18976; изменение линейных размеров после мокрой обработки по основе не   более   минус   3,5 %,   по   утку   не   более   ± 2 % ГОСТ 30157.0-30157.1, устойчивость   окраски к  стирке  не менее   4∕4 баллов, к поту не менее 4/4 баллов, к глажению не менее 4 баллов, к сухому трению не менее 4 баллов.



	1
	Фуражка 
	Фуражка полушерстяная для генерального директора Предприятия, заместителя генерального директора, директора филиалов состоит из донышка, тульи, околыша, козырька, ремешка и ленты.

По краю донышка и верхнему краю околыша фуражки – кант. На нижнем краю околыша втачан кант  отделочного цвета для ленты основного фона фуражки, надеваемой на околыш.

Над козырьком, по околышу, пристегивается ремешок черного цвета, который имеет по концам две петли для пристегивания на две пуговицы Ø 14 мм черного цвета.

Донышко, тулья и околыш – из ткани полушерстяной арт. 2313 ТУ РБ 00 312254.002.
Козырек – фибровый лаковый.
Внутри фуражки – подкладка черного цвета, налобник и накладка из кожи.
Спереди, в центре околыша, размещается кокарда металлическая.


Продолжение таблицы 1
	№

рис.
	Наименование
	Внешний вид и технические характеристики

	2
	Кепи
полушерстяная
	Кепи полушерстяная для начальников структурных подразделений и охранников Предприятия выполняется из полушерстяной ткани арт. 2313 ТУ РБ 00 312254.002, состоит из донышка овальной формы и четырех стенок, назатыльника с наушниками, козырька и отделочный ленты. Боковые стенки сзади стягиваются эластичной лентой ТУ 17-09-326, на переднюю стенку нашит ремешок. На задней стенке выполнены два вентиляционных отверстия. 

Козырек жесткий, назатыльник отложной.       Спереди, над козырьком, размещается кокарда металлическая.



	3
	Кепи хлопчато-бумажная
	Кепи хлопчатобумажная группы быстрого реагирования и группы охраны грузов Предприятия выполняется из смесовой ткани «Грета» арт. 4С5-КВгл ТУ РБ-00312254.002  , состоит из донышка овальной формы и четырех стенок, назатыльника с наушниками, козырька и отделочный ленты. Боковые стенки сзади стягиваются эластичной лентой ТУ 17-09-326, на переднюю стенку нашит ремешок. На задней стенке выполнены два вентиляционных отверстия. 

Козырек жесткий, назатыльник отложной.       Спереди, над козырьком, размещается кокарда металлическая.



	4
	Шапка-ушанка
	Шапка-ушанка меховая состоит из окола, колпака и тульи. Окол (козырек, назатыльник с наушниками) выполняются из искусственного меха ГОСТ 28367 или овчины. Колпак – четырехклинный, козырек и назатыльник с наушниками (подлицевые) выполняются из сукна шапочного арт. 4408. Тулья состоит из дольника и кружка, стеганных на вате, с накладкой. 
Спереди, по центру козырька, размещается кокарда металлическая.


Продолжение таблицы 1
	№

рис.
	Наименование
	Внешний вид и технические характеристики

	5
	Пилотка
	Пилотка выполняется из полушерстяной ткани, состоит из бортика, двух стенок и удлиненных донышков, дублированных клеевой прокладкой. Пилотка на подкладке с налобником из тесьмы. На боковых сторонах бортиков расположены три вентиляционных отверстия, обработанные блочками. По краям бортика – отделочный кант. На передней части бортика размещается кокарда металлическая.



	6
	Галстук
	Галстук состоит из основной детали, узла и шейки. Широкий конец основной детали заканчивается углом, боковые стороны наклонные. 
Шейка галстука состоит из полиэфирной ткани арт. 55164 ТУ 17 РСФСР 62-10222, тесьмы эластичной и металлической фурнитуры.


Перечень нормативно-технических документов, на которые даны ссылки в настоящих технических условиях, приведен в приложении А. Особенности обработки изделий приведены в приложении Б.
Пример условного обозначения продукции при заказе:

Фуражка, размер 55-56, ТУ 8401-208-31041642-2008.
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Рисунок 1 – Фуражка
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Рисунок 2 – Кепи полушерстяная

[image: image8.png]



Рисунок 3 – Кепи хлопчатобумажная
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Рисунок 4 – Шапка-ушанка
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Рисунок 5 – Пилотка 


Рисунок 6 – Галстук 

1 ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

1.1 Общие требования

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


1.1.2 Внешний вид изделий приведен в таблице 1 и на рисунках 1-6.

1.2 Основные параметры и характеристики


1.2.1 Разрывная нагрузка должна быть: для полушерстяных тканей по основе не менее 300 Н, по утку - не менее 245 Н; для смесовых тканей по основе не менее 800 Н, по утку - не менее 400 Н; для синтетических подкладочных тканей по основе не менее 600 Н, по утку - не менее 350 Н; для хлопчатобумажных тканей по основе не менее  294 Н, по утку – не менее 196 Н.

1.2.2 Прочность швов основных деталей изделия должна быть не менее 300 Н.

1.2.3 Стойкость к истиранию по плоскости для смесовых тканей должна быть не менее 5000 циклов, для синтетических подкладочных тканей не менее 2000 циклов, для хлопчатобумажных тканей  не менее 600 циклов.
1.2.4 Изменение линейных размеров после мокрых обработок должно быть: для смесовых и подкладочных тканей по основе не более минус 3,5 %, по утку не более ± 2,0 %, для полушерстяных тканей по основе и по утку не более 3,5 %.

1.2.5 Водоупорность смесовых тканей должна быть не менее 200 мм вод.ст.
1.2.6 Водоотталкивание   смесовых   тканей    должно   быть   не   менее 
60 усл.ед.


1.2.7 Устойчивость окраски к стирке смесовых и подкладочных тканей должна быть не менее 4∕4 баллов ГОСТ 9733.4.
1.2.8 Устойчивость окраски полушерстяных и смесовых тканей к дистиллированной воде должна быть не менее 4∕4 баллов ГОСТ 9733.5.

1.2.9 Устойчивость окраски к поту полушерстяных и подкладочных тканей должна быть не менее 4∕4 баллов ГОСТ 9733.6.

1.2.10 Устойчивость окраски к глажению должна быть не менее 4 баллов ГОСТ 9733.7. 

1.2.11 Устойчивость окраски к сухому трению полушерстяных, смесовых и хлопчатобумажных подкладочных тканей должна быть не менее 3   баллов,   синтетических   подкладочных    тканей  -  не   менее   4   баллов 
ГОСТ 9733.27.
1.2.12 Прочность крепления фурнитуры должна быть не менее  20 Н.

1.2.13 Размеры головных уборов должны соответствовать обхвату головы типовой фигуры человека, указанным в таблице 2.

Таблица 2                                                                                                                   В сантиметрах
	Обхват головы типовой фигуры
	Интервал обхвата головы
	Условное обозначение

размера

	54
	От 52,5 до 54,5 включительно
	53-54

	56
	Св. 54,5 до 56,5 включительно
	55-56

	58
	Св. 56,5 до 58,5 включительно
	57-58

	60
	Св. 58,5 до 60,5 включительно
	59-60

	62
	Св. 60,5 до 62,5 включительно
	61-62


1.2.14 Измерения готовых кепи должны соответствовать указанным на рисунке 7 и в таблице 3.
Таблица 3                                                                                                                  В сантиметрах
	№

изм. 

на рис.
	Наименование измерения
	Величина измерения
	Доп.

откл.

	
	
	53-54
	55-56
	57-58
	59-60
	61-62
	


	1
	Ширина донышка
	15,1
	15,7
	16,2
	16,7
	17,3
	± 0,3

	2
	Высота стенки
	10,0
	10,0
	10,0
	10,0
	10,0
	± 0,3

	3
	Ширина бортика (в концах)
	7,8
	7,8
	7,8
	7,8
	7,8
	± 0,3

	4
	Длина бортика
	30,0
	32,0
	34,0
	36,0
	38,0
	± 0,5

	5
	Длина внутренней окружности
	54,0
	56,0
	58,0
	60,0
	62,0
	± 0,5


1.2.15 Измерения готовых пилоток должны соответствовать указанным на рисунке 8 и в таблице 4.

Таблица 4                                                                                                                  В сантиметрах
	№

изм. 

на рис.
	Наименование измерения
	Величина измерения
	Доп.

откл.

	
	
	53-54
	55-56
	57-58
	59-60
	61-62
	

	1
	Высота боковой 
стенки посередине
	12,0
	12,0
	12,0
	12,0
	12,0
	± 0,5

	2
	Ширина бортика:  

посередине;
спереди;

сзади
	6,5

5,5

5,0
	6,5

5,5

5,0
	6,5

5,5

5,0
	6,5

5,5

5,0
	6,5

5,5

5,0
	± 0,3

	3
	Длина внутренней окружности
	54,0
	56,0
	58,0
	60,0
	62,0
	± 0,5


1.2.16 Измерения готовых фуражек должны соответствовать указанным
на рисунке 9 и в таблице 5.

Таблица 5                                                                                                                  В сантиметрах

	№

изм. 

на рис.
	Наименование измерения
	Величина измерения
	Доп.

откл.

	
	
	53-54
	55-56
	57-58
	59-60
	61-62
	

	1
	Длина внутренней окружности
	54,0
	56,0
	58,0
	60,0
	62,0
	± 0,5

	2
	Длина донышка от канта до канта
	
	31,0
	31,3
	31,9
	32,5
	± 0,4

	3
	Ширина донышка от канта до канта
	15,1
	15,7
	33,3
	16,7
	17,3
	± 0,2

	4
	Высота околыша
	5,0
	5,0
	5,0
	5,0
	5,0
	± 0,3

	5
	Высота стенок 
(по переднему шву)

(по заднему шву)
	9,2

6,0
	9,2

6,0
	9,2

6,0
	9,2

6,0
	9,2

6,0
	± 0,3

± 0,3

	6
	Расстояние от плоскости донышка до канта
	0,7
	0,7
	0,7
	0,7
	0,7
	± 0,1

	7
	Ширина канта по краю донышка
	0,25
	0,25
	0,25
	0,25
	0,25
	± 0,05

	8
	Ширина налобника
	4,2
	4,2
	4,2
	4,2
	4,2
	± 0,2


1.2.17 Измерения готовых шапок-ушанок должны соответствовать указанным на рисунке 10 и в таблице 6.

Таблица 6                                                                                                                  В сантиметрах

	№

изм. 

на рис.
	Наименование измерения
	Величина измерения
	Доп.

откл.

	
	
	53-54
	55-56
	57-58
	59-60
	61-62
	

	-
	Длина внутренней окружности
	55,0
	57,0
	59,0
	61,0
	63,0
	± 1,0

	1
	Длина клина колпака
	17,8
	18,2
	18,6
	19,0
	19,4
	± 0,3

	2
	Высота козырька
	8,8
	9,0
	9,2
	9,4
	9,6
	± 0,2

	3
	Длина козырька посередине
	18,0
	18,6
	19,2
	19,8
	20,4
	± 0,2

	4
	Ширина наушника на расстоянии от шва при-тачивания завязки 8см
	10,5
	10,7
	10,9
	11,1
	11,3
	± 0,2

	5
	Высота наушника
	18,0
	18,5
	19,0
	19,5
	20,0
	± 0,5

	6
	Высота назатыльника
	8,2
	8,4
	8,6
	8,8
	9,0
	± 0,2

	7
	Длина завязки
	15,0
	15,0
	15,0
	15,0
	15,0
	± 1,0
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Рисунок 7 –  Кепи
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Рисунок 8 –  Пилотка
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Рисунок 9 –Фуражка
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Рисунок 10 –  Шапка-ушанка 

1.2.17 Размеры готовых галстуков – ГОСТ 16980.

1.2.18 Масса изделий должна быть не более, кг:
· фуражка



- 1,1;
· кепи



- 0,13;
· пилотка


- 0,09;
· шапка-ушанка


- 0,08;
· галстук


- 0,16.
1.3 Требования к материалам и комплектующим
1.3.1 Материалы и комплектующие определяются технической документацией.
1.3.2 Предприятие-разработчик имеет право заменять материалы и комплектующие на аналоги, не снижающие эксплуатационные и служебные характеристики изделия с внесением соответствующих изменений в техническую документацию. Необходимость проведения типовых испытаний определяет предприятие-изготовитель по согласованию с разработчиком.
1.3.3 Материалы и комплектующие, используемые в изделиях, должны иметь паспорта (сертификаты) предприятий-изготовителей, подтверждающие их соответствие НТД.
1.3.4 Материалы, применяемые при изготовлении изделий и имеющие непосредственный контакт с телом, должны иметь гигиенические сертификаты.
1.3.5
Перед запуском в производство материалы и комплектующие должны подвергаться входному контролю по ГОСТ 24297. Условия хранения материалов и комплектующих на складах предприятия и в процессе производства должны обеспечивать сохранность свойств, установленных документацией.
На основании входного контроля ОТК составляет заключение о допуске материалов в производство.
В таблице 7 приведены материалы и комплектующие.

Таблица 7
	Наименование
материала
	Обозначение НТД
	Назначение

	Мех искусственный тканепрошивной ворот-никовый
арт. И60-901003.ЗГО, 
В-64-1, арт. 90141/в
	ГОСТ 28367
	Для лицевых козырька, наушников и назатыльника
шапки-ушанки

	Мех натуральный (овчина)
	ГОСТ 28503
	Для лицевых козырька, наушников и назатыльника шапки-ушанки


Продолжение таблицы 7
	Наименование

материала
	Обозначение НТД
	Назначение

	Сукно шапочное с водо-отталкивающей отделкой

арт. 4408 
	ГОСТ 6695
	Для колпака и подлицевых козырька, наушников, наза-тыльника шапки-ушанки

	Ткань смесовая «Грета»,

арт. 4С5-КВгл
	ТУ РБ-00312254.002
	Для изготовления деталей
верха кепи хлопчато-бумажного

	Ткань полушерстяная

Шерсть 70 %, полиэфир 30 % , арт. 2311

либо шерсть 50 %, полиэфир 50 %

арт. 2313
	ТУ РБ 00 312254.002
	Для изготовления деталей фуражки (донышко, тулья, околыш) и деталей верха кепи полушерстяного

	Саржа
арт. 42203 черного цвета
	ГОСТ 20272
	Для подкладки шапки-ушанки

	Ткань подкладочная полиамид 100 %
арт. С 475/452-96/,
в = 150,0 см
	ТУ 17-77-1
	Для изготовления подкладки фуражки и кепи

	Полотно полиэфирное (синтепон)
п/эф 100 %, в = 150,0 см
	ТУ 8391-001-27484351
	Детали утеплителя кепи полушерстяного

	Цельнолитая пластина из синтетических материа-лов (в соответствии с установленным образцом)
	ТУ 205 УССР 326
	Для малой стойки фуражки

	Прокламелин

арт. 325
	ТУ 17-21-82
	Для прокладки в донышко кепи, стенки кепи, доныш-ко фуражки, детали пилотки

	Прокламелин
арт. 326
	ТУ 17-21-410
	Для прокладки в донышко кепи, стенки кепи, доныш-ко фуражки, детали пилотки

	Нетканый клееный прокладочный материал
арт. 935559
	ГОСТ 25441
	Для большой и малой стоек фуражки

	Лента, в = 3,7 см


	ОСТ 17-47
	Для околыша фуражки

	Пленка П-73ЭМ

в = 49,0 см, t = 800 мкм
	ГОСТ 9998
	Для прокладки в козырек кепи


Продолжение таблицы 7
	Наименование
материала
	Обозначение НТД
	Назначение

	Марля суровая аппретированная 
арт. 6443, 6470, 6490
	ГОСТ 11109
	Для упругой прокладки в козырек, наушники, наза-тыльник и утепляющую прокладку шапки-ушанки, донышко фуражки

	Вата листовая льняная арт. 947609, 947614
	По нормативно-технической документации
	Для упрругой прокладки шапки-ушанки

	Вата хлопчатобумажная швейная арт. 13

	ГОСТ 5679
	Для прокладки в стойку фуражки, для утепляющей
подладки шапки-ушанки

	Люверсы
	ОСТ 17-803
	Для вентиляционных отверстий пилотки, кепи

	Кант
	По нормативно-техни-ческой документации
	Для отделки фуражки и пилотки

	Кант
	По нормативно-техни-ческой документации
	Для отделки нижнего края околыша фуражки

	Лента стальная марок У10А, У12А с анти-коррозийным покрытием толщиной 0,4-0,5 мм
	ГОСТ 21996
	Для каркаса донышка и прокладки в малую стойку
фуражки

	Натуральная кожа
	По нормативно-техни-ческой документации
	Для изготовления налобника и накладки фуражки

	Пуговицы 
металлические Ø 15 мм
	ОСТ 17-699
	Для кепи

	Пуговица цельноштампо-ванная из алюминия золо-тистого цвета, с ушком 
Ø 14 мм, со звездой
	ОСТ 17-805
	Для пристегивания ремешка в фуражке

	Тесьма прикладная шириной 10-14 мм 

арт. 886 черного цвета
	По нормативно-техни-ческой документации
	Для завязывания наушников шапки-ушанки

	Знак товарный 
	ТУ 17-00-14-309
	Для маркировки изделий

	Лента размерная 
	ТУ 17-00-14-309
	Для маркировки изделий

	Кокарда металлическая
	ОСТ 17-102
	Для головных уборов

	Картон околышный
	ОСТ 81-73-73
	Для прокладки деталей фуражки


Продолжение таблицы 7
	Наименование
материала
	Обозначение НТД
	Назначение

	Лента эластичная, 

в = 8 мм
	ТУ 17-09-326
	Для стяжки кепи

	Лак-шевро черного цвета
	ГОСТ 9705
	Для козырька фуражки

	Сукно приборное 

арт. 3907 черного цвета
	ГОСТ 6695
	Для низа козырька фуражки

	Ремешок подбородный лакированный черного цвета
	ТУ 6-16-982
	Для фуражки

	Нитки черного цвета:

армированные 44лх-1 
хлопчатобумажные 

	ОСТ 17-921

ГОСТ 6309


	Для сшивания деталей изделий 




1.4
Основные требования к изготовлению
1.4.1 Раскрой   изделий – ГОСТ 1076, ГОСТ 16980, ГОСТ 20757, ГОСТ 28847.
1.4.2 Виды стежков, строчек и швов в изделиях – ГОСТ 12807; требования к стежкам, строчкам и швам –  ГОСТ 29122. Требования к пошиву ГОСТ 26115.
1.4.3 Определение сортности – ГОСТ 11259.
1.5
Комплектность
1.5.1 Каждое изделие комплектуется индивидуальной упаковкой с упаковочным листом.
1.6 Маркировка
1.6.1 Маркировка ГОСТ 19159.
1.6.2 Маркировка изделий должна содержать:
· наименование и товарный знак предприятия-изготовителя;

· наименование изделия;

· размер изделия;

-   символы по уходу;
· дата выпуска (месяц и две последние цифры года выпуска);

· штамп ОТК.
1.6.3 Маркировка с обозначением наименования предприятия-изготовителя, размера изделия, символов по уходу наносится офсетной печатью на тканевые этикетки.
1.6.4 Штамп ОТК, дата выпуска, размер, цвет и наименование изделия, номер настоящих технических условий отображается в упаковочном листе.
1.6.5 Транспортная маркировка ГОСТ 14192 с нанесением манипу-ляционных знаков "Боится сырости".
1.7 Упаковка
1.7.1 Упаковочная тара по спецназначению (коробки картонные, мешки полиэтиленовые ГОСТ 10354).
Примечание – В коробки с шапками-ушанками должно быть вложено 5 г нафталина в бумажном пакете.
1.7.2 Транспортная тара - мешки, изготовленные из материалов, обеспечивающих сохранность изделий.
1.7.3 Масса брутто транспортной тары должна быть не более 20 кг.
2 ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ
2.1 Изделия не требуют дополнительных мер безопасности, так как не образуют токсичных и пожаро и взрывоопасных соединений.
3 ТРЕБОВАНИЯ ОХРАНЫ ОКРУЖАЮЩЕЙ СРЕДЫ
3.1 Вредного воздействия на здоровье человека и окружающую среду при испытании, хранении, транспортировке, эксплуатации и утилизации изделия не оказывают.
4 ПРАВИЛА ПРИЕМКИ
4.1 Общие положения
4.1.1 Приемка осуществляется в объеме партии. За партию принимают количество изделий, на которые по результатам испытаний будет оформлен единый документ о качестве. Размер партии – не более 1000 изделий.
4.1.2 Для проверки соответствия требованиям настоящих технических условий изделия подвергают следующим испытаниям:
· приемосдаточным;

· периодическим;

· типовым;
- сертификационным.
Перечень и объем приемосдаточных и периодических испытаний приведены в таблице 8.
Таблица 8
	Проверяемый параметр

	Номер пункта
	Объем испытаний от партии, не менее

	
	техническое требование
	метод контроля
	приемо-сдаточные, %
	периодиче​ские

	1 Проверка внешнего вида
	1.1.2
	5.12
	100
	-

	2 Разрывная 
нагрузка 
	1.2.1
	5.1
	-
	1 изделие от партии


Продолжение таблицы 8
	Проверяемый параметр

	Номер пункта
	Объем испытаний 
от партии, не менее

	
	техническое требование
	метод контроля
	приемо-сдаточные,%
	периодиче​ские

	3 Прочность швов
	1.2.2
	5.2
	-
	1 изделие от партии

	4 Проверка стойкости к истиранию по плоскости
	1.2.3
	5.3
	-
	1 изделие от партии

	5 Изменение линейных размеров после стирки и глажения
	1.2.4
	5.4
	-
	1 изделие от партии

	6 Проверка на водоупорность
	1.2.5
	5.5
	-
	1 изделие от партии

	6 Проверка на водоотталкивание
	1.2.6
	5.6
	-
	1 изделие от партии

	7 Устойчивость окра-ски к стирке 
	1.2.7
	5.7
	-
	1 изделие от партии

	8 Устойчивость окра-ски к дистиллиро-ванной воде
	1.2.8
	5.8
	-
	1 изделие от партии

	9 Устойчивость окра-ски к поту 
	1.2.9
	5.9
	-
	1 изделие от партии

	10 Устойчивость окра-ски к глажению
	1.2.10
	5.10
	-
	1 изделие от партии

	11 Устойчивость окра-ски к сухому трению 
	1.2.11
	5.11
	-
	1 изделие от партии

	12 Проверка соответст-вия изделий основным измерениям
	1.2.13,1.2.14,
1.2.15,1.2.16,
1.2.17
	5.14
	10
	1 изделие от партии

	13 Проверка прочности крепления фурнитуры
	1.2.12
	5.13
	-
	1 изделие от партии

	14 Проверка массы изделий 
	1.2.18
	5.15
	0,3
	1 изделие от партии

	15 Проверка качества изготовления изделий
	1.4
	5.16
	100
	-


Продолжение таблицы 8
	Проверяемый
параметр

	Номер пункта
	Объем испытаний от партии, не менее

	
	техническое требование
	метод контроля
	приемо-сдаточные,
%
	периоди-ческие

	16 Проверка комплектности
	1.5
	5.12
	100
	-

	17 Проверка маркировки
	1.6
	5.12
	100
	-

	18 Проверка упаковки
	1.7
	5.12
	100
	-


4.1.3 Испытания изделий проводятся силами и средствами предприятия-изготовителя. Испытательное оборудование и контрольно-измерительная аппаратура, используемые при испытаниях, должны быть аттестованы, а средства измерений пройти поверку в установленном порядке.
4.1.4 Для испытаний запрещается применить средства измерений и средства испытаний, срок обязательных поверок которых истек.
4.1.5 Предприятие-изготовитель обеспечивает своевременное проведение испытаний.
4.1.6 Окончательно принятыми и подлежащими отгрузке считаются изделия, которые по результатам приемосдаточных, периодических и типовых испытаний соответствуют требованиям настоящих технических условий и комплекта документации, уложены в транспортную тару.
4.2 Приемосдаточные испытания
4.2.1 Порядок проведения и оформления результатов приемосдаточных испытаний должен соответствовать требованиям настоящих технических условий.
4.2.2 Объем и последовательность приемосдаточных испытаний приведены в таблице 8.
4.2.3 Результаты приемосдаточных испытаний оформляются протоколами приемосдаточных испытаний, подписанными ОТК.
4.2.4 Если в процессе приемосдаточных испытаний будет обнаружено несоответствие изделий хотя бы одному из требований настоящих технических условий, то эти изделия считаются не выдержавшими испытания и вся партия возвращается для исправления дефектов.
4.2.5 Изделия, не выдержавшие испытания, представитель ОТК с изложением причин возврата возвращает для выявления причин несоответствия требованиям настоящих технических условий, проведения мероприятий по их устранению, определения возможности исправления брака и повторного предъявления.
4.2.6 Возвращенные изделия после устранения дефектов предъявляются для приемки. К изделиям прилагается акт об устранении дефектов с анализом причин и указанием мер по их устранению.
4.2.7 Повторные испытания проводят в полном объеме приемосдаточных испытаний. В отдельных технически обоснованных случаях допускается проводить повторные испытания только по тем пунктам технических условий, по которым выявлены несоответствия установленным требованиям..
4.2.8 Изделия, не выдержавшие повторные испытания, забраковывают и изолируют от годных.
Испытания и приемку изделий приостанавливают, если экземпляры изделий, предъявленные дважды на приемку, не выдержали испытания. Возможность дальнейшего производства и приемки решаются руково-дителями предприятий изготовителя и разработчика.
4.2.9
Принятыми считаются изделия, которые выдержали испыта-
ния, укомплектованы и упакованы в соответствии с настоящими техниче-
скими условиями и на которые оформлены документы, удостоверяющие их
приемку. Принятые изделия подлежат отправке заказчику или сдаче на
ответственное хранение предприятию-изготовителю.
4.3 Периодические испытания
4.3.1 Порядок проведения и оформления результатов периодических испытаний должен соответствовать требованиям настоящих технических условий.,
4.3.2 Периодические испытания проводятся:
· при запуске в серийное производство;

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

· не реже одного раза в 3 года при установившемся производстве.

4.3.3
Периодическим испытаниям подвергаются изделия из числа
изделий, прошедших приемосдаточные испытания.
Отбор производится представителем ОТК предприятия-изготовителя методом случайного отбора.
4.3.4 В соответствии со сроками периодических испытаний предприятие-изготовитель составляет график, утверждаемый руководителем предприятия-изготовителя или директором по производству. В графике указываются сроки начала и окончания испытаний, срок оформления документации с результатами испытаний и дата утверждения акта (протокола).
4.3.5 Виды контроля, объем и последовательность периодических испытаний определяются таблицей 8 настоящих технических условий.
4.3.6 При положительных результатах периодических испытаний качество изделий контролируемого периода считается подтвержденным,

стабильность технологического процесса является удовлетворительной. 

Результаты испытаний оформляются протоколом.
4.3.7
При получении отрицательных результатов приемку и отгрузку
принятых изделий приостанавливают до выявления и устранения причин
возникновения дефектов и получения положительных результатов повтор-
ных периодических испытаний. Повторные испытания проводят в полном
объеме периодических испытаний на удвоенном количестве образцов. До-
пускается проводить повторные периодические испытания по тем пунктам
таблицы 8, при проверке которых были выявлены несоответствия требова-
ниям настоящих технических условий.
4.3.8
Результаты повторных периодических испытаний являются
окончательными.
4.3.9
При положительных результатах повторных периодических ис-
пытаний качество комплектов контролируемого периода считается под-
твержденным, стабильность технологического процесса является удовле-
творительной, приемка и отгрузка изделий должна быть возобновлена.
4.3.10 При получении отрицательных результатов повторных периодических испытаний предприятие-изготовитель решает вопрос о необходимости выполнения новых работ по доработке технической документации и освоению производства изделий, а также принимает решение по ранее изготовленным изделиям, включая принятые и отгруженные.
4.3.11 Результаты периодических испытаний должны быть оформлены актом. В акте указывается срок, на который распространяются результаты периодических испытаний. Акт подписывается должностными лицами, производившими испытания, и утверждается руководителем предприятия-изготовителя.
4.4
Типовые испытания
4.4.1
Типовые испытания проводятся предприятием-изготовителем
при изменении конструкции, технологии изготовления и замене применяе-
мых материалов, влияющих на характеристики и параметры изделий, а так
же при наличии повторяющихся дефектов.
Типовые испытания проводятся по программе, разработанной предприятием-изготовителем.
4.4.2
Необходимость проведения типовых испытаний, количество и
порядок отбора изделий определяет предприятие-изготовитель.
4.5
Сертификационные испытания
4.5.1 Сертификационные испытания проводят в организации, аккредитованной в системе сертификации Госстандарта РФ в объеме и по методикам, согласованным с предприятием-разработчиком. 
5 МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ
5.1 Определение разрывной нагрузки – ГОСТ 3813.

5.2 Определение разрывной нагрузки швов – ГОСТ 28073.
5.3 Определение стойкости к истиранию по плоскости – ГОСТ 18976.

5.4 Изменение линейных размеров после мокрой обработки опреде-ляют ГОСТ 30157.0, ГОСТ 30157.1.
5.5 Определение водоупорности – ГОСТ 3816.

5.6 Определение водоотталкивания – ГОСТ 28486. 

5.7 Определение устойчивости окраски к стирке – ГОСТ 9733.4.
5.8 Определение устойчивости окраски к дистиллированной воде – ГОСТ 9733.5.
5.9 Определение    устойчивости    окраски    к    поту  -   ГОСТ 9733.6
(метод 2).
5.10 Определение устойчивости окраски к глажению ГОСТ 9733.7.
5.11 Определение    устойчивости    окраски    к    сухому    трению    – ГОСТ 9733.27.
5.12 Проверку внешнего вида, комплектности, упаковки и маркировки проводят внешним осмотром.
5.13 Определение прочности крепления фурнитуры – ГОСТ 29150.

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

5.15 Проверку массы изделий производят путем взвешивания на весах статических (ГОСТ 29329) с погрешностью взвешивания ± 10 г.
5.16 Контроль качества изделий –  ГОСТ 11259.

6 ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ
6.1 Изделия должны транспортироваться любым видом крытого транспорта в соответствии с правилами транспортирования, действующими на данном виде транспорта.
6.2 Условия транспортирования и хранения должны соответствовать группе условий хранения 1(Л) ГОСТ 15150.
6.3 Хранение принятых, но не отгруженных изделий должно осу-ществляться в сухом помещении на складе предприятия-изготовителя.
6.4 До упаковки в тару изделия разрешается хранить на стеллажах с удалением от нагревательных приборов не менее 1,0 м. Помещение для хранения должно быть сухим, чистым, проветриваемым. Относительная влажность воздуха в помещении должна быть в пределах от 40 до 70 %, температура окружающего воздуха от 0 до плюс 30 °С.
6.5 На складе готовой продукции для хранения изделий запрещается хранить нефтепродукты, кислоты и легковоспламеняющиеся вещества.
7 ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ
7.1 Изготовитель гарантирует соответствие изделий требованиям настоящих технических условий при соблюдении потребителем правил транспортирования, хранения и эксплуатации.
7.2 Срок носки устанавливается приказом МВД № 372 от 02.08.94. 
Приложение А
(справочное)

Перечень
нормативно-технических документов, на которые даны ссылки в
настоящих технических условиях

Таблица А1

	Обозначение
	№ раздела, пункта, подпункта, таблицы ТУ

	ГОСТ 427-75
	5.14

	ГОСТ 1076-86
	1.4.1

	ГОСТ 3813-72
	Вводная часть, 5.1

	ГОСТ 3816-81
	5.5

	ГОСТ 4103-82
	5.14

	ГОСТ 5679-85
	1.3.5

	ГОСТ 6309-93
	1.3.5

	ГОСТ 6695-73
	1.3.5

	ГОСТ 7502-98
	5.14

	ГОСТ 9705-78
	1.3.5

	ГОСТ 9733.4-83
	5.7

	ГОСТ 9733.5-83
	5.8

	ГОСТ 9733.6-83
	5.9

	ГОСТ 9733.7-83
	5.10

	ГОСТ 9733.27-83
	5.11

	ГОСТ 9998-86
	1.3.5

	ГОСТ 10354-82
	1.7.1

	ГОСТ 11109-74
	1.3.5

	ГОСТ 11259-79
	1.4.2, 5.16

	ГОСТ 12807-88
	1.4.2

	ГОСТ 14192-96
	1.6.5

	ГОСТ 15150-69
	6.2

	ГОСТ 16980-82
	1.2.17, 1.4.1

	ГОСТ 18976-73
	Вводная часть, 5.3

	ГОСТ 19159-85
	1.6.1

	ГОСТ 21996-76
	1.3.5

	ГОСТ 20272-73
	1.3.5

	ГОСТ 20757-91
	1.4.1

	ГОСТ 23167-91
	1.2.1, 1.2.5

	ГОСТ 24297-87
	1.3.5

	ГОСТ 25441-82
	1.3.5


Продолжение таблицы А1
	Обозначение
	№ раздела, пункта, подпункта, таблицы ТУ

	ГОСТ 26115-84
	1.4.2

	ГОСТ 28073-89
	5.2

	ГОСТ 28367-94
	Вводная часть, 1.3.5

	ГОСТ 28486-90
	5.6

	ГОСТ 28554-90

	1.3.5

	ГОСТ 28847-90
	1.4.1

	ГОСТ 29122-91
	1.4.2

	ГОСТ 29150-91
	5.13

	ГОСТ 29222-91
	1.5

	ГОСТ 29329-92
	5.15

	ГОСТ 30175.0-95
	Вводная часть, 5.4

	ГОСТ 30175.1-95
	Вводная часть, 5.4

	ОСТ 17-47-86

	1.3.5

	ОСТ 17-102-78

	1.3.5

	ОСТ 17-699-83
	1.3.5

	ОСТ 17-803-79

	1.3.5

	ОСТ 17-805-85

	1.3.5

	ОСТ 81-73-73
	1.3.5

	ОСТ 17-921-82

	1.3.5

	ТУ 17-00-14-309
	1.3.5

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

	ТУ 17 РСФСР 62-10222
	Вводная часть

	ТУ 8391-001-27484351-94
	1.3.5

	ТУ РБ-00312254.002-95
	Вводная часть, 1.3.5


Приложение Б
(справочное)

Особенности обработки изделий
1 Особенности обработки форменной фуражки

1.1 Донышко верха, подкладки и прокладки раскраивают в направлении нитей основы ткани относительно большого диаметра.


1.2 Стенка верха, кант, околыш, стенки подкладки, ватин, прокладку в шов донышка раскраивают в направлении нитей основы или утка.

1.3 Большую стойку, мягкую большую стойку раскраивают в направлении нитей утка.

1.4 Налобник раскраивают в любом направлении нитей.

1.5 Большую стойку в фуражке настрачивают на мягкую большую стойку швом шириной от 0,4 до 0,5 см, располагая ее на расстоянии от 1,0 до 1,3 см от обрезного края.

1.6 Малую стойку настрачивают на большую стойку швом шириной 0,5 до 0,6 см, располагая ее на расстоянии от 1,5 до 1,7 см от обрезного края большой стойки.

2 Особенности обработки кепи и пилотки

2.1 Количество стежков при пошиве от трех до четырех на 1,0 см. Количество стежков при соединении верха с подкладкой  от двух до трех на 1,0 см. Концы внутренних и наружных строчек соединительных швов должны  быть  закреплены  тройной  обратной  строчкой  длиной   от   0,7  до 

1,0 см. При обрыве нитки строчки должны быть закреплены заходом на ранее застроченный    участок    на  длину   от  1,0  до  2,0см.   Отделочные строчки настрачиваются непрерывной строчкой.
2.2 Ширина швов стачивания 0,7 мм, швов обтачивания бортика и козырька 0,5 см.

2.3 Влажно-тепловая обработка осуществляется на УЭП (электропаровой утюг) при температуре подошвы от 140 до 150 °С. Используются специальные формы - болванки для головных уборов различных размеров.

Петли выполняют с разрезом на длину петли.

3 Особенности обработки шапки-ушанки


3.1 Клинья колпака, подлицевые козырек с наушниками и половинки назатыльника, концы дольника утепляющей подкладки соединяют стачным швом шириной от 0,5 до 0,6 см с последующим настрачиванием швов.


3.2 При соединении подлицевых деталей с колпаком стачным швом оставляют отверстие под козырьком для вывертывания шапки-ушанки.


3.3 Отверстие   под  козырьком   после   вывертывания   шапки-ушанки 

обрабатывают с лицевой стороны скорняжным швом высотой от 0,2 до 0,3 см, количество стежков от 15 до 20 на 5 см строчки.

3.4 Дольник с кружком утепляющей подкладки соединяют стачным швом шириной от 0,6 до 0,8 см двумя совмещенными строчками или параллельными строчками с расстоянием между ними не более 0,3 см.


3.5 Концы дольника, дольник и кружок ветрозащитной прокладки соединяют стачным швом шириной от 0,5 до 0,6 см.


3.6 Ветрозащитную прокладку в назатыльник и наушники притачивают по верхнему и нижнему краям к упругой прокладке, выпуская нижний край ветрозащитной прокладки на 1 см.


3.7 Количество стежков при соединении деталей колпака и подлицевых козырьков, наушников и назатыльника от 20 до 25 на 5 см строчки; при соединении деталей ветрозащитной прокладки и утепляющей подкладки, при выстегивании утепляющей подкладки – от 15 до 20 на 5 см строчки.


3.8 Концы швов должны быть закреплены двойной обратной строчкой длиной от 1,0 до 1,5 см.


3.9 Лицевые козырек с наушниками, лицевые козырек, наушники и назатыльник с подлицевыми по верхнему краю, с ветрозащитной прокладкой и утепляющей подкладкой по нижнему краю соединяют скорняжным швом высотой от 0,4 до 0,5 см.


3.10 Упругую прокладку в козырек, наушники и назатыльник притачивают по шву соединения лицевых с подлицевыми деталями, не превышая его.


3.11 Количество стежков при соединении лицевых козырька с наушниками и лицевых козырька, наушников и назатыльника с подлицевыми по верхнему краю от 15 до 20 на 5 см строчки; ; при притачивании ветрозащитной прокладки, утепляющей подкладки и упругой прокладки, при выстегивании утепляющей подкладки – от 10 до 12 на 5 см строчки.

3.12 Тесьму для завязывания наушников в шапке-ушанке притачивают двуми-тремя обратными строчками к центру подлицевого наушника с лицевой стороны на расстоянии от 0,4 до 0,5 см от верхнего края, выпуская край тесьмы за край детали от 0,8 дл 1,0 см. Количество стежков от 20 до 25 на 5 см строчки.


3.13 Количество  хлопчатобумажной  ваты в граммах   при  настилании для утепляющей подкладки указано в таблице Б1.

Таблица Б1

	Наименование детали
	Размер шапки-ушанки
	Доп.

откл.

	
	54-56
	58-60
	62-64
	

	Дольник
	66,0
	75,0
	78,0
	± 3,0

	Кружок
	20,0
	22,0
	23,0
	± 1,0

	Всего
	86,0
	97,0
	101,0
	± 4,0



3.14 Упругую прокладку в козырек, наушники и назатыльник выстегивают из листовой льняной ваты  с двумя слоями марли по высоте параллельными строчками с расстоянием от 2,5 до 3,0 см, количество стежков от 10 до 12 на 5 см строчки.

4 Особенности обработки галстука


4.1 Верх основной детали галстука выкраивают в направлении под углом 45° к нити основы ткани. Шейка, узел и прокладка выкраиваются в долевом направлении.


4.2 Прокладку из бортовой ткани притачивают к основной детали галстука накладным швом с открытым срезом на расстоянии от 0,5 до 0,7 см от внутреннего среза. Открытый срез нижней части и узел галстука стачивают швом шириной от 0,5 до 0,7 см. 


4.3 Один конец эластичной тесьмы продевают через передвижку, подгибают на ширину от 0,4 до 0,5 см и прострачивают на расстоянии 0,2 см от подогнутого края. Второй конец эластичной тесьмы продергивают через петлю и передвижку. Крючок притачивают к эластичной тесьме.


4.4 Шейку галстука стачивают швом шириной от 0,3 до 0,5 см. Одновременно вкладывают эластичную тесьму с крючком и передвижкой, закрепляя боковые стороны двойной строчкой. В середине шейки оставляют отверстие от 4,0 до 5,0 см и закрывают тройной строчкой. Шейку вывертывают на лицевую сторону и проглаживают.


4.5  Основную  деталь  галстука  стачивают  швом  шириной  от  0,5  до 
0,7 см, вывертывают на специальном приспособлении и расправляют по всей длине галстука. Выступающую часть прокладки предварительно приутюживают и вставляют в основную деталь галстука. На основную деталь галстука накладывают свернутый по форме треугольника узел и шейку. Детали стачивают на расстоянии от 0,8 до 1,0 см от обрезного края. Концы строчки закрепляют обратной строчкой по длине шва от 0,7 до 1,0 см. Основную деталь галстука продевают через петлю узла и расправляют. При изготовлении галстука количество стежков на 1 см строчки должно быть от трех до пяти.


4.6 Классификация и виды стежков, строчек и швов, применяемых при изготовлении галстука – по ГОСТ 12807. Требования к стежкам, строчкам и швам – по ОСТ 17-835 с дополнением: строчки должны быть ровными, без пропусков стежков, с равномерным натяжением.

4.7 Фурнитура и тесьма эластичная должны обеспечивать прочность крепления, исключая перекос изделия.

4.8 Готовые галстуки должны быть очищены и отутюжены.
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