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cec
Cec! ‘abry e nowych spodow
obuwia © obs» i wiedzy traseolo-

gicznej, kiory dotychczas nie zostat
nalezycie zbadany ani opisany. Jak
dotad, niki na Swiecie nie podjat sie
proby kompleksowego opisania tych
cech, ich sklasyfikowania, ustalenia
etapow produkcyjnych, na ktérych
powstaja. W dotychczasowych
opracowaniach docierajgcych do
ekspertcw traseologii znajdowaty
sie jedynie wzmianki o tego typu ce-
chach i koniecznosci podjecia prob
jednolitego ujecia tematu. Byty to
doniesienia o zaledwie kilku wybra-
nych cechach produkcyjnych.
W Polsce do lat osiemdziesigtych
badania porownawcze $ladéw obu-
wia koncentrowaty sie przede
wszystkim na analizie uzytkowych
cech grupowych i indywidualnych.
Sporadycznie wykorzystywano in-
dywidualizujgce cechy uzytkowe,
a jeszcze rzadziej — cechy produk-
cyjne. Powodem takiego stanu rze-
czy byta niewystarczajgca wiedza
ekspertéw na temat metod produk-
cyjnych konkretnego typu obuwia,
a tym samym cech identyfikacyj-
nych powstajacych w procesie pro-
dukciji.
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1ek do rozpoznania
dukcyjnych obuwia formowanego

Wiele cech produkcyjnych to ce-
chy grupowe charakteryzujace
wszystkie egzemplarze obuwia wy-
tworzonego w tym samym rozmiarze,
fasonie i kompozycji wzornicze] po-
deszwy. Znaczng czes$é takich
spodéw charakteryzujg zréznicowa-
nia powstate podczas kolejnych eta-
péw procesu produkcyjnego. Przy-
padkowos$¢ niektorych cech moze
by¢ tak duza, ze obuwie nabiera in-
dywidualnych cech jeszcze przed je-
go faktycznym uzytkowaniem. Pro-
blem polega na znalezieniu takich
cech, ich rozréznieniu i okresleniu
wartosci identyfikacyjnej. Bez odpo-
wiedniej wiedzy na temat metod pro-
dukcji jest to niemozliwe.

Dlatego tez elementem badan po-
rownawczych wkomponowanym na
state w ,warsztat” eksperta powinna
by¢ analiza technologii produkciji
i cech typowych dla poszczegolnych
metod, o ile oczywiscie wartos¢ infor-
macyjna $ladu na to pozwolil.

Niniejsza publikacja ma na celu
przedstawienie aktualnie stosowa-
nych w Polsce metod produkcji obu-
wia formowanego, prezentacje wy-
branych cech produkcyjnych, po-
wstatych na kolejnych etapach pro-

dukcji obuwia oraz okreslenie ich
wartosci identyfikacyjnych, a wiec
probe klasyfikacji.

TreSci merytoryczne dotycza
w pierwszej kolejnosci hastowo po-
danych spraw ogélnych: miedzy inny-
mi powstawania projektu wzornicze-
go (i szkolnictwa w tym zakresie),
tworzenia form i ochrony prawnej za-
projektowanej ornamentacji graficz-
nej podeszwy, piractwa wzorniczego
itp. W czesci szczegdtowej skoncen-
trowano sie na analizie kolejnych eta-
pow produkciji, traktujac je jako zrédto
cech dystynktywnych.

Opracowanie nalezy traktowaé ja-
ko wprowadzenie do skomplikowanej
problematyki cech produkcyjnych i in-
spiracje do dalszych poszukiwan po-
twierdzajgcych zatozenie o unikalnym
charakterze kazdej nowej pary obu-
wia jeszcze przed nabyciem dodatko-
wych cech w trakcie uzytkowania.

Rodzaje technik produkcyjnych

O podstawowych rodzajach wyro-
bu spodéw w literaturze fachowej po-
wiedziano juz wiele. William J. Bo-
dziak wyréznia podeszwy, ktore
przed uzyskaniem ostatecznego roz-
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miaru i ksztattu sg w pewien sposéb
wycinane lub okrawane, oraz pode-
szwy, ktérych ostateczny rozmiar
i ksztatt otrzymany jest w procesie
formowania®2.

Inny podziat, uwzgledniajacy nie
tylko sposob wytworzenia samego
spodu, ale rowniez taczenie cholew-
ki ze spodem oraz charakter produk-
cji obuwia (przemystowy czy tez rze-
mie$lniczy) podaje L. Rodo-
wicz3, ryc. 1:

Z PRAKTYKI

pracy skoncentrowano sie na opisie
szczeg6téw technologii spodow for-
mowanych produkowanych metodg
wtrysku i nalewowag. W wiekszosci
odnotowanych przypadkéw pospoli-
tych przestepstw kryminalnych,
u sprawcow zakwestionowano buty
ogolnouzytkowe o nizszym standar-
dzie, a wiec na spodach formowa-
nych.

Obuwie oferowane w Polsce po-
chodzi z dwoch zrédet: od producen-

wszystkie czynniki majace wptyw na
zalewajacg nas mase tanich butow.
Zwtaszcza sytuacja finansowa ludzi
decyduje o wyborze klasy obuwia.
W ciggu ostatnich siedmiu lat do-
konaly sig przemiany w strukturze
handlu detalicznego. Powstato bar-
dzo duzo matych firm handlowych,
ktore majg od 1 do 10 placéwek han-
dlowych, przy czym ponad dwukrot-
nie wzrosta w tym czasie liczba firm
majacych od 3 do 10 punktow deta-

C
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Ryc. 1. Podzial obuwia wedtug metod produkcji

Fig. 1. Division of footwear according to manufacturing method

Uwzgledniajac zarowno zdecydo-
wanie wiekszy udzial spodéw formo-
wanych w produkcji obuwia, jego niz-
sze ceny, a wiec wiekszy popyt (buty
ze spodami wykrawanymi wystepujg
w zdecydowanej wiekszosci w obu-
wiu luksusowym, wykonywanym
z najlepszych gatunkowo skor, w kt6-
rych chodzg, w zdecydowanej wiek-
szosci ludzie zamozni, dobrze sytu-
owani, wywodzacy sie z warstw
$redniej i zamoznej). W niniejszej
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tow krajowych (produkcja) i zagra-
nicznych (import). Réznorodnosé
oferentéw obuwia (w tym oczywiscie
roznorodno$é wzoréw podeszwo-
wych) jest zaskakujaco duza. O ile
w przypadku polskich producentéw
zalezy ona m.in. od ilosci zaktadéw
produkujgcych obuwie (spody), zy-
wotnosci form stuzgeych do produkgji
spodéw formowanych oraz atrakcyj-
nosci wzordw podeszwowych, o tyle
w przypadku importu trudno okreslié

licznych. Liczba producentéw obuwia
(a raczej spodéw obuwia) pozostaje
tajemnica poliszynela.

Brak doktadnych danych na ten
temat. Nawet ,Rocznik statystyczny
Polski” ich nie zawiera. Do dyspozycji
pozostaja katalogi producentéw obu-
wia publikowane w sieci Internetu.

W naszym kraju generalnie nie
magazynuje sie  wytworzonych
spodéw obuwia. Liczbe wyproduko-
wanych spodéw okreéla zlecenio-
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dawca. Zamowienie moze wynosi¢
od kilku tysiecy do kilkudziesieciu
par, a nawet mniej. Dotychczasowe
powierzchnie magazynowe $wieca
pustkami. Zlecenie przyjete do reali-
zacji wykonywane jest natychmiast,
a spody obuwia po ostatnim etapie
produkcji (po zapakowaniu w karto-
nowe pudia) wedrujg bezposrednio

Z PRAKTYKI

deszwowego uwzgledniajacy
wszystkie szczegoty. Tylko dwie
uczelnie w Polsce, a mianowicie: Po-
litechnika Radomska im. Kazimierza
Putaskiego (Wydziat Materiatoznaw-
stwa i Technologii Obuwia) oraz Aka-
demia Sztuk Pieknych (Wydziat
Form Przemystowych) w Krakowie
ksztatcg kadre os6b mogacych wy-

do zleceniodawcy (ktory
czeka na spody przy rampie
zatadowczej). Ta specyficz-
na sytuacia unicmozliwita
autorowi ~alize koncep-
cji przep vad : badan
cech prc Cy] spodow
obuwia pr atywnej
probce 10 > wyni-
kéw ba je ‘e zna-
nych mze st cznych.
Bez od iec nakta-
dow fir ow umozli-
wiajgcyci  wypt!t . dkowanie
witasciwe, (istoinej staty-
stycznie) liczby spodéw,
ktore byiyby przedmiotem
takich badan, nie bedzie
mozna Lzyska¢ wynikow

.‘ :\.‘ '1'
v 2

lv 5 i
st 9

konywac prace projektowe w zakre-
sie obuwnictwa.

Prace nad zaprojektowaniem no-
wego modelu spodu wykonuje sie
w pracowniach za granicg — zwtasz-
cza we Wtoszech. Projekt spodu (dla
butéw w jednym rozmiarze — lewego
i prawego buta) wykonuje projektant
na zlecenie producenta. Nie ma za-
wodu projektanta spoddw, projekty
wykonujg projektanci cbuwia.

Na ryc. 2 i 3 przedstawiono szkice
ilustrujgce wizje projektanta stano-
wigce podstawe dla tworzonego pro-
jektu spodu i przysztej formy.
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akceptowanych przez na-
uke. Ich realizacja w prakty-
ce oznaczataby wytaczenie
na okreslony czas co naj-
mniej dwoch maszyn i oprzyrzadowa-
nia, oddeiegowanie na dtuzszy czas
kilku pracownikéw do obstugi tych
maszyn i dysponowanie wyproduko-
wanymi spodami (towar handlowy)
przez kilka tygodni.

Przychylnos¢ producenta spodow
obuwia, ktéry umozliwit na potrzeby
tego opracowania poznanie cyklu
produkcyjnego, wykonanie materiatu
fotograficznego i udzielenie wielu
cennych uwag, pozwala jedynie za-
sygnalizowa¢ problem, pokaza¢ isto-
te i etiologie cech produkcyjnych
znajdujgcych sie na wyprodukowa-
nych spodach obuwia%.

Produkcja form

Do wyprodukowania spodu obu-
wia niezbedny jest projekt wzoru po-
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Ryc. 2. Projekt powierzchni podeszwy
Fig. 2. Sole design

Ryc. 3. Projekt spodu — widok z boku
Fig. 3. Sole design — side view

Ryc. 4. D6t formy wykonanej z aluminium (na dwa i jeden spod)
Fig. 4. Mould made of aluminium (for two and one sole)
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Podstawowym surowcem, z ktore-
go wykonuje sie formy do wtryskarek
i nalewarek, jest aluminium, charak-
teryzujgce sie wtasciwosciami wyma-
ganymi przy pracy W wysokich tem-
peraturach i cisnieniu, odpornoscia
na korozje, plastycznoscia umozli-
wiajgca wykonanie idealnie gtadkiej
powierzchni. Na ryc. 4 przedstawiono
formy wykonane z aluminium.

Wykonuje sie rowniez formy ze
stali i innych materiatéw (stopy glinu),
ale ich znacznie mniejsza trwalosé
oraz wieksza wadliwo$¢ powoduja, iz
rzadziej wystepuja na rynku. Z uwagi
na zmiany tendencji w modzie wzra-
sta zainteresowanie bardzo szybkim
wykonawstwem form i niskg ich ceng.
Takie mozliwosci daje technologia
wykonywania form z zywic, ktore
w 85% napetniane sg aluminium
o metalizowanej powierzchni. Na ryc.
5 przedstawiono forme wykonang tg
technika.

Z PRAKTYKI

row podeszwowych (nowych spo-
dow) oraz konkretnej numeracji przez
producentéw finalnych obuwia. Pro-
ducent obuwia skiada konkretne za-
mowienia u producenta spoddw.

Do wyprodukowania pary obuwia
potrzebne sg formy spodéw buta pra-
wego i lewego. Najbardziej popular-
nymi numerami butéw meskich w po-
pulacji polskiej sa rozmiary 41-42,
zas damskich 37—38. Okazuje sig, ze
wsrod produkowanych butéw me-
skich w numeracji od 39 do 46 (spo-
radycznie nr 47), buty o numerach
4045 stanowig ok. 85% wszystkich
wyprodukowanych par obuwia.

Sezonowosé obuwia, a wiec i for-
my, z ktorych aktualnie produkuje sie
spody ogranicza si¢ praktycznie do
1 sezonu. W wyjgtkowych sytu-
acjach, przy duze] atrakcyjnosci
spodu obuwia, zywotnos¢ (wykorzy-
stanie formy) wydtuza sie do 2 sezo-
now, po czym forma przechowywana

w okresie wiosenno-letnim ok. 15
nowych wzoréw, zas w skali roku
liczba ta wzrasta do ok. 20 (zwraca
uwage wieksza liczba nowych wzo-
row wiosenno-letnich niz jesienno-
-zimowych).

Zywotnoéé formy zalezy od mate-
riatu, z ktérego jest wykonar 2. Formy
aluminiowe umozliwiajg w. “nanie
ok. 20 000 sztuk spodow dc  ‘erw-
szej naprawy formy.

Formy zywiczne (stuzace m.iri. do
nielegalnego kopiowania wzoréw ro-
deszwowych atrakcyjnych na ry* <u)
majg zywotnosc¢ o potowe mni sz,
tj. umozliwiajg wykonanie ok. . 000
szt. spodéw do pierwszc. na' iawy.

W zaleznosci od me i, produk-
cji (w formach otwart - metoda
nalewowa, czy w forn i z mknie-
tych — metoda wtrysko 1) z adnej
formy wykonuje sie innag zbe
spodcw, i iak: przy metodzie . fry-
skowe] liczba par butow wykoncia

Oprécz rodzaju materiatu,
z ktorego wykonuje sie formy istot-
na jest technika jej wykonania.
Wyroéznia sie rzadko juz stosowa-
ng technike frezowania recznego
opisana przez W.J. Bodziaka®.
Szczegolng technika wykonywa-
nia tego rodzaju form jest produk-
cja przy udziale komputerowych
systemow wspomagania projekto-
wania (CAD/CAM).

Innym sposobem wykonania

———— e . 2z jednego rodzz J
| formy w ciggu dnia

(dwie zmiany po
{ 8 godz.) wynosi ok.
180-200 par, za$
| przy metodzie nale-
. wowe] — ok. 60 par.
Liczba ta zalezy row-
niez od grubosci
spodow, gdyz gruby
spod dwa razy w cig-
ou  doby wymusza

formy z aluminium jest stosowana
powszechnie metoda odlewania
precyzyjnego. Metoda umozliwia
uzyskanie odlewéw o dowolnie
skomplikowanym ksztaicie i wysokiej
gtadkosci powierzchni. Producent
formy po wykonaniu modelu (na pod-
stawie projektu) z dowolnie wybrane-
go materiatu (drewno, metal) metodg
natryskowa powleka model cienka
warstwg metalu, a nastepnie wypet-
nia powstatg forme zywica.

Rynek obuwniczy w Polsce zwig-
zany bezposrednio z produkcjg
spoddw obuwia rzadzi sie swoimi
prawami, a mianowicie stosuje sie
wymuszenia produkcji nowych wzo-
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Ryc. 5. Forma wykonana z zywicy
Fig. 5. Mould made of resin

jest w magazynach producenta jako
sktadnik trwaty, podlegajacy trzylet-
niemu okresowi amortyzacji. W tym
czasie nie mozna formy zby¢, sprze-
da¢, zniszczyé.

Dane eksploatacyjne form

Liczba wykorzystywanych form
w zaktadach produkujacych spody
obuwia jest rézna. Sredniej wielko-
8ci zaktad (zatrudniajgcy okoto 50
pracownikéw) wdraza corocznie

napetnienie zbiorni-
kow  mieszajgcych
dwa podstawowe
sktadniki spodow PU,
a mianowicie: foliolu i izocyjanianu.

W trakcie eksploatacji form czesto
dochodzi do roznego rodzaju usterek
na ich powierzchniach. Sg one zré-
diem cech dystynktywnych fabrycz-
nie nowych spodéw obuwia.

Usterki w postaci wzeréw korozyj-
nych, peknie¢, pecherzy, utraty
gtadkosci, deformacji naprawia sie
w odpowiednich zaktadach. Napra-
wy form spodéw obuwia stajg sie
réwniez zrédtem cech identyfikacyj-
nych.
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Ochrona wzoru podeszwowego
obuwia

Odmiennym zagadnieniem jest
ochrona wzoru podeszwowego na
powierzchni spodu obuwia. Zgodnie
z obowigzujgcg ustawa z dnia 30
czerwca 2002 r. ,Prawo wlasnosci
przemystowej” — but jako cato$¢
(sktadajacy sie z cholewki i przytwier-
dzonego do niej spodu obuwia
o okreslonej kompozycji wzorniczej
na powicizchni »odeszwy) po uzy-

skaniu p wa ¢~ ronnego znaku to-
Wwarowe w L =dzie Patentowym
RP jest oni Ochronie podlega
znak tc oW znaczenie produ-
centa, € ficzne — logo czy
tez orr 2n mpozycji kolory-
styczne ni any na roznych
czescia >h i oraz na pode-
szwie (| 7e8 jlanku). Usuniecie
tego zne.  (lub ‘ierdzenie, ze znak
firmowy 1 .« podeozwie nie wystepuje)

powoduje brak ochrony przez cyto-
wang ustawe. Usuniecie znaku firmo-
wego i dodanie nawet jednego ele-
mentu graficznego w kompozycji
wzornicze] podeszwy powoduje po-
nadto trudnosci interpretacyjne pod-
czas badan grupowych $ladéw obu-
wia, zwiaszcza wykonywanych na
potrzeby stuzb kryminalnych w celu
wytypowania odpowiedniego obuwia,
w jakim poruszat sie sprawca na
miejscu przestepstwa, przed np. pla-
nowanym przeszukaniem, czy tez
w ramach konsultacji na etapie pracy
operacyjnej. Stusznie zauwazatla juz
L. Rodowicz, ze ,...nabywca moze
zmieni¢ zaledwie jeden element lub
dodac nowy i zniszczy¢ znak firmowy
poprzedniego producenta. Wynikie
z tego konsekwencje badawcze zna
kazdy ekspert, ktory praktycznie miat
do czynienia ze $ladami pozostawio-
nymi przez obuwie ze spodami po-
chodzacymi z takich form. Prawidto-
wos¢é wnioskoéw jest mozliwa w zasa-
dzie tylko wtedy, gdy na analizowa-
nych materiatach ustali sie nabywce
formy, a wiec — zrodto stwierdzonych
réznic”®. Kazdy ekspert traseologii
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wie, ze niewielka zmiana kompozyciji
wzorniczej (np. dodanie pojedyncze-
go elementu czy nawet kilku elemen-
tow) moze nie wystgpi¢ w badanym
$ladzie i skutkowac¢ btednie sformuto-
wanymi wnioskami czego efektem
moze byé bezkarnos¢ sprawcy.

Nieuczciwa konkurencja produku-
je spody o atrakcyjnych, a zwlaszcza
schodliwych” wzorach podeszwo-
wych. Wykonane formy sg o potowe
tansze (wykonuje sie je technika od-
lewu wykorzystujac jako materiat zy-
wice glinkowg), ale tez mniej wytrzy-
mate — ich zywotnosS¢ waha sie
w granicach ok. 10 000 szt. z jednej
formy. Spody wykonane przez fatsze-
rzy majg réwniez swoje cechy: ele-
menty wzoru s3 ,Scisniete” i przeno-
szg cechy charakterystyczne (grupo-
we, indywidualizujgce i indywidualne)
spodu buta, ktéry postuzyt jako mo-
del.

Spody formowane

Spody powstajg w wyniku uformo-
wania sie tworzywa podeszwowego
wlanego pod ci$nieniem do metalo-
wych form (aluminiowych). W skiad
komponentow masy odlewniczej
wchodza: poliole (zywice) zawierajg-
ce m.in. czynny wodor, srodki wigzg-
ce, porotworcze i katalizatory (np. po-
liole o symbolu handlowym GL574)
oraz izocyjany (utwardzacze), kt6-
rych podstawowym zwigzkiem che-
micznym jest DMI — dwuizocyjanian
dwumetylometanu (np. izocyjan
o symbolu handlowym GE100).

Kondycjonowanie komponentéw
tworzywa podeszwowego polega na
umieszczeniu polioli i izocyjanow
w piecu kondycjonujgcym, w ktérym
poliole ogrzewa sie w temp. ok.
70-80°C przez 24 h, po czym uzy-
skuja konsystencje plynnag, staja sig
przezroczyste, jednorodne, bez sla-
déw zzelowania czy zbrylen. Nastep-
nie wytacza sie beczke z poliolem
Zz pieca, otwiera wieko, sprawdza
stan uplynnienia i ewentualnie dole-
wa sie skiadnika barwigcego (barwie-

nie wymaga wymieszania sktadnikow
przez okoto 15 minut). Podobnie izo-
cyjany poddaje sie ogrzaniu w piecu
kondycyjnym, jednak przez diuzszy
okres, tj. 48 godzin.

Na tym etapie produkcji ,zrodiem
cech produkcyjnych jest poliuretan
wykorzystywany coraz powszechniej
do produkcji spodéw. Bardzo duzo
poliuretanowych spodéw zawiera
»przypadkowe« pecherzyki powie-
trza, powstate w procesie formowa-
nia. Ten stopiern przypadkowosci -
Swiadczy o duzej wartosci badaw-
czej’’. Ich powstanie zalezy gtéwnie
od zachowania rezimu technologicz-
nego, tj. zapewnienia wiasciwej tem-
peratury (gwarantujacej odpowiednia
jednorodnos$é, lepkosé i ptynnosé
skiadnika), wiasciwego wymieszania
sktadnikow przed ich potgczeniem
(poliol musi byé mieszany przez ok.
30 min przed potaczeniem z izocyja-
nianem) oraz wiasciwych proporcji
mieszczacych sie w granicach od
0,69 do 0,72 izocyjanianu/poliolu.

Kolejnym etapem jest napetnianie
formy sktadnikami i sam proces for-
mowania. W ramach pracy przesle-
dzono ten etap produkcji spodéw na
maszynie — nalewarce bananowej
L18P z nalewaniem recznym. Nale-
warka ma 18 gniazd z formami pra-
wego i lewego spodu obstugiwanymi
przez trzech pracownikow. Czas for-
mowania spodu w nalewarce jest do-
bierany w wyniku wczesniej przepro-
wadzonych préb, a wiec nieautoma-
tycznie, lecz w wyniku decyzji opera-
tora maszyny. Oprécz form i ich wad
oraz konstrukcji na etapie formowa-
nia spodu zrédtami cech zazwyczaj
indywidualnych sg czynnosci prze-
waznie wykonywane recznie przez
operator6w maszyny.

Wlew komponentéw do formy mo-
ze odbywac sie automatycznie i p6t-
automatycznie (maszyna steruje cza-
sem i iloscig nalewanej mieszanki,
za$ operator decyduje o sposobie,
kierunku i ilo$ci mieszanki w danej
czesci formy). Przy nalewaniu recz-
nym, zwtaszcza w warunkach pracy
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akordowej, moze dojs¢
do przelania lub niedola-
nia mieszanki we wtasci-
wych czesciach formy
i powstania cech na spo-
dzie w postaci niedole-
wow lub nadlewéw. Po-
za tym, po kazdorazo-
wym uformowaniu
spodéw nastepuje ich
wyjecie z form (maja wy-
sokg temperature i przy-
wieraja do powierzchni
formy) recznie za pomo-

Z PRAKTYKI

niu napraw) sytuujg te-
go typu zmiany ze
wzgledu na ich jako$é
wsrod cech indywidu-
alizujacych spody obu-
wia.

Podczas  etapow
produkcji pcic=ajacych
na: obcina adla-
nych prz: (po
wyjeciu uformec......,ch

spodéw), myciu i s-
szeniu spodow ie
stwierdzono poj- ia-

ca hakow wbijanych nia sie cech p' Jdat-
przez pracownika w ze- ' : _ nych w bar nie .a kry-
l6wke spodu, co skutko- ?gzrzz:;::?;:ny butow o jednakowe) kompozycji wzorniczej | rozmiarze, pochodzg- minalist o
waé¢ moze (wystepuje Fig. 6. Shoe soles with the same design and size, originating from various moulds Naj ¢ stoso-
rzadko) powstaniem wang i 3 'aczenia
cech identyfikacyjnych spodow Jz olew-
na spodzie (przebicie spodu przez badan grupowych, jego zlekcewaze- kami butow jest klejenic. G- bka
metalowy haczyk). nie lub zbyt pobiezne potraktowanie podeszew do obuwia klejoneg. «vy-
Przed nalaniem kolejnej dawki moze doprowadzi¢ do btednych usta- dpowiedniego przygotow-ria

mieszanki nastepuje wyczyszczenie
formy substancjg o nazwie DMF —
dwumetyloformamid — lub ftalanem
dwubutylu (w razie potrzeby) i kaz-
dorazowe nattuszczenie powierzch-
ni formy olejem silikonowym zmie-
szanym z freonem (Srodek anty-
adhezyjny). Czynnos$¢ te wykonuje
sie recznie, jest zrodtem cech iden-
tyfikacyjnych w postaci linii zaptywo-
wych (tzw. pajaczkdw oraz mikrokro-
pelek oleju). Decydujacg role na po-
wstanie cech identyfikacyjnych na
spodach obuwia odgrywa forma i jej
budowa.

O petnej kompozycji wzorniczej po-
deszwy spodu buta decyduje nie tylko
rodzaj wystepujacych na podeszwie
elementow wzoru, linii profilowanych,
znakoéw graficznych producenta czy
oznaczenie numerowe buta wskazujg-
ce wielko$¢ stopy, ale takze ,liczby
i ukltadu pojedynczych elementow
wzoru do poszczegllnych krawedzi
i miedzy sobg. Konfiguracja tych ele-
mentéw moze doprowadzi¢ do stwier-
dzenia réznic w ich przebiegu wynika-
jacych z innych form, przy takim sa-
mym rozmiarze i rozwigzaniach wzor-
niczych. Jest to bardzo wazny etap
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len merytorycznych™® — ryc. 6.
Wszelkiego rodzaju uszkodzenia
formy sg zrodtem cech indywiduali-
zujgcych spdd obuwia. Moze nasta-
pi¢ utrata gtadkosci formy, peknieciz
jej powierzchni, deformacje ksztatiu
poszczegolnych elementéw budowy
formy, pecherze, wzery Korozyjne.
Powtarzalno$¢ odwzorowan tych
usterek na kolejnych wyprodukowa-
nych spodach (w stosunku do wypro-
dukowanych spodéw przed pojawie-
niem sie tych uszkodzen i po dokona-

i do sklejenia. O wylizy-
czenia decyduje dobor kie-
powiednie zmechacenie po-
aby zwiekszyC przyczep-
nosc materiatdow sklejanych. Dlatego
oz drapanie powierzchni podeszew
a sie na uniwersalnych
kidre moga zmechacaé
. podeszew...”9.
neutralnym w kontek-
awania produkecyjnych

0
wigrzchni,

cecn laenty

ny drasaniem.

Natry$niecie zbyt duze|
ilosci lakieru spowodowalo

Y

wyciek na boczng
powierzchni¢ obcasa

Ryc. 7. Cecha indywidualna na obcasie fabrycznie nowego spodu w postaci wyraznie widocznej struzki

lakieru

Fig. 7. Individual feature in form of visible streak on a newly manufactured heel
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Na zyczenie zleceniodawcy lakie-
ruje sie spody obuwia. Moze to by¢
proces w petni automatyczny lub pot-
automatyczny (pracownicy recznie
nanoszg lakier na powierzchnie
spodéw). W tym drugim przypadku
proces nanoszenia lakieru i wysusze-
nia spodu obuwia moze by¢ zrédtem
cech identyfikacyjnych i to o charak-
terze indywidualnym (struzki, zacieki
lakieru) — ryc. 7.

Nalezy zwroci¢ uwage na finalne
wykonczanie obuwia gotowego,
zwtasz ‘2 na 'nnosci wykoncze-

niowe les 1o ktorych zalicza-
my: ow obcaséw skorza-
nych, ta obcasow, fre-
zowar Iz obcasow, bar-
wienice e sdeszwy, wypa-
lanie gc ieszwy, polero-
wanie ow sow, wykoncza-
nie pc .rzc odeszew, ozda-
bianie obca: i podeszew,
czyszc: enie ydéw  obuwia”10.

Te czynnosci wykonywane recznie
sg zrodiem cech indywidualnych
na fabrycznie nowych spodach
obuwia. Przykitadem moze byé
reczne mocowanie metalowych
wkretow miedzy elementami wzo-
ru (czeste na spodach z tzw. wzo-
rem kregli), z ktérych kazdy wyka-

Metalowe wkrety na
podeszwie buta

Ryc. 8. Elementy zdobnicze podeszwy — metalowe wkrety

na obcasie, glanku i zelowce

Fig. 8. Sole ornaments — metal screws on heel, rand and

sole
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zuje inny kat wkrecenia, inng gtebo-
kos¢ wkrecenia i inny uktad gtowek
wkretéw w stosunku do krawedzi po-
deszwy, miedzy sobg i w konfiguracji
z poszczegolnymi elementami wzoru
podeszwowego (ryc. 8).

Spody wtryskane

Na spody obuwia wykonywane
metoda wtryskowg uzywa sie granu-
latu PCW (polichlorek winylu + wy-
petniacze + pigmenty + zmigekczacze
— plastyfikatory). Wystepuje on w réz-
nej postaci, np. kostek, wateczkow.
Podeszwy z polichlorku winylu wyka-

Ryc. 9. Reczne nalozenie otoku
Fig. 9. Manual imposition of im

zujg bardzo wysokg wytrzymato$¢ na
Scieranie. Stopien $cieralnosci zalezy
od ilosci i rodzaju wypetniaczy
i zmigkczaczy zawartych w granula-
cie"’’. Poza PCW do produkcii
spodéw na wtryskarkach uzywa sie
mieszanek kauczukowych i PU.
Wiryskiwanie ptynnej masy PCW od-
bywa sie w agregatach wtryskowych
o budowie slimakowatej. W metodzie
wtryskowej produkcji spodéw obuwia
mamy do czynienia z analogicznymi
uwarunkowaniami jak w metodzie na-
lewowej majacymi wptyw na powsta-
nie cech identyfikacyjnych fabrycznie
nowych spodéw obuwia. Wystepuije

Ryc. 10. Spody z otokami
Fig. 10. Soles with rims

jednak jeden element dodatko-
wy, tj. montowanie otokow.

Dla spodéw z imitacja przy-
szywanego otoku wokét pode-
szwy stosuje sie imitacje nakta-
dane przez obstugujgcego ma-
szyne (ryc. 9, 10, 11).

Powstata szczelina
w przypadkowym miejscu
laczenia otoku na obrzezu
podeszwy o réznym przebiegu

Propozycja klasyfikacji
cech produkcyjnych

Ryc. 11. kaczenie otoku — miejsce na obwodzie
spodu i powstala ,szpara" tworzg ceche indywi-
dualng

Fig. 11. Rim combination — location on a sole rim
and ,groove” form individual feature

Proba klasyfikacji cech pro-
dukcyjnych wystepujacych na
fabrycznie nowych spodach
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obuwia stanowi od lat wyzwanie dla
ekspertow traseologii. Nalezy zazna-
czy¢, ze w specjalistycznej literaturze
zagranicznej i polskiej nie udalo sie
dokona¢ jednoznacznego podziatu
tych cech, analogiczna sytuacja doty-
czy praktyki. Cechy dystynktywne
dzielimy na cechy grupowe, indywi-
dualizujgce i indywidualne. Ta syste-
matyka dotyczy wszystkich cech wy-
stepujacych na sladach obuwia i pre-
cyzuje ja metodyka badan uwzgled-
niajgca rowniez cechy produkcyjne,
ale bez gtebszego, precyzyjnego po-
dziatu.

Cechy grupowe

WSsrod produkeyjnych cech grupo-
wych spodow obuwia wyroznia sie:

— budowe spodu (jednolity, z wy-
odrebnionym obcasem, z wyodreb-
nionymi czesciami sktadowymi, tj.
obcasem, glankiem i zelowka),

— ksztatt podeszwy,

— wielkos¢ podeszwy (parametry),

— rodzaj wzoru podeszwowego
(wzor jednorodny, ztozony, brak
wzoru),

— rodzaj formy — z jakiej wykonano
konkretny spod o okreslonej numera-
cji obuwia i dla konkretnej potpary
obuwia (nalezy uwzgledniaé¢ ilosci
wystepujgcych elementéw wzoru, ich
konfiguracje wzgledem krawedzi po-
deszwy i wzgledem siebie oraz ro-
dzaj wzoru tepowania na powierzchni
formy, czy tez rodzaj fabrycznej tek-
stury powierzchni formy).

Po przeprowadzeniu licznych ob-
serwacji cech fabrycznych, zwtasz-
cza w postaci pecherzykow powie-
trza na kilkudziesieciu podeszwach
o takiej samej numeraciji dla wybra-
nych wzoréw podeszwowych, autor
sugeruje zaliczenie do wyzej wymie-
nionego zbioru fabrycznych cech gru-
powych:

— trwate wady formy, tj. powstate
podczas produkcji, nieeliminuja-
ce jej z uzycia, np. pecherze
w strukturze surowca) — ryc. 12.
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Pecherze powietrza

powstale na powierzchni
/ glankowej formy

nosci powierzchni elementéw wzo-
ru),
—$lady po naprawach na for-
mie,

: 3 — nietrwate zabrudzenia

Ryc. 12. Pecherze na formie w czesci glankowej
Fig. 12. Bubbles on mould in rand part

Cechy indywidualizujgce

Po analizie zebranych materiatow
do produkcyjnych cech indywiduali-
zujacych nalezy zaliczy¢:

— wzery korozyjne na formie (prze-
noszgce sie na powierzchnie spodu
w postaci miejscowych niejednorod-

Ryc. 13. Niejednorodnos¢ powierzchni podeszwy
spowodowana wzerem korozyjnym i rysg na for-
mie

Fig. 13. Helerogeneity of sole surface due to
corrosion and mould scratch

Ryc. 14. Pekniecie formy widoczne na obcasie spodu w po-
staci rowka
Fig. 14. Mould spilit visible on heel

— utrate gtadkosci formy

wimy.
Powyzsze cechy przenoszone

s3 na powierzchnie spodow w posia-

ci miejscowych niejednorodnosci Ho-

wierzchni poszczegolnych ele: an-

tow wzoru lub powierzchni ych
czesci podeszwy (lub stro
Uszkodzona forma °Z° sU wy-
krycia usterki przez prac - 1 .1kow i jej
naprawy moze postuzy: vyprodu-
kowania nieokreslonej Wy . odow.

Uszkodzenie fo
rysa na formie
|

Wzery korozyjne na formie

Na kilku fotografiach zaprezento-
niekiore z wymienionych cech,
= wzgledu na ograniczong
pracowania nie mozna po-
owanej w zaktadzie
osci tych cech (ryc.

kazac :
pracy po
13, 14).

Cechy indywidualne

J.W. Bodziak jako indywi-
dualne cechy produkcyjne
wyszczegoéinit!2:

— zawieszone pecherzyki
powietrza (niedotykaja-
ce wzoru formy — we-
wnetrzne),

— nadlewy,

— niedolewy,

— elementy recznego mon-
tazu (wkrecane gwoz-
dzie, wkrety, szwy, otoki
itp.).
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Whnikliwe obserwacje zjawisk po-
wstajacych na kolejnych etapach pro-
dukcji oraz liczne konsultacje z kie-
rownikami produkcji, technologami
oraz dyrektorami zaktadéw pozwala-
ja do wyzej wymienionego zbioru
cech dotgczy¢ materialnie uchwytne
zmiany wystepujgce na spodach, do-
tychczas zupetnie nieznane i z tego
powodu nie stanowigce przedmiotu
zainteresowania ani teorii, ani prakty-
ki, a mianowicie:

— linie “aptyw:we, tzw pajaczki,

— ,uw’ ione pecherzyki po-
wie (. >rzyki zalezne od
wze '

— mik op wrafiny.

Linie ty tzw. pajgczki,
powstaj cach, gdzie ze
wszystkic  stro ‘my doptywa ma-
terial obL nicz U lub PCW), two-
rzgc char. <terys. .zny obraz przypo-

minajacy [ajaczka.

Uwolnione pecherzyki powietrza
widoczne gotym okiem na powierzch-
ni podeszwy stanowig cechy indywi-

Z PRAKTYKI

niedolewy

Ryc. 15. Niedolewy na powierzchniach elementéw wzoru

Fig. 15. Misrun casting on pattern elements

Ryc. 16. Zawieszone pecherzyki powietrza widoczne
na zelowce uzywanej podeszwy

Fig. 16. Suspended air bubbles visible on a worn
shoe sole

Mikrokropelki parafiny

Pecherzyki powietrza

Ryc. 17. Mikrokropelki parafiny i zawieszone pecherzyki powietrza
Fig. 17. Paraffin drops and suspended air bubbles

dualne ze wzgledu na ich niepowta-
rzalng konfiguracje.

Mikrokropelki parafiny wystepuja
na powierzchniach podeszew przy-
pominajgc swym wyglgdem peche-
rzyki powietrza. Majg jednak bardziej
kulisty ksztatt i potysk. Powstaja
w miejscach przedawkowania oleju
silikonowego, przed napetnieniem
formy mieszankg PU. Masa PU opty-
wa wokot kropelek oleju zgromadzo-
nych w nadmiernych ilo$ciach na
sciankach formy tworzac w ten spo-
sob kuliste, btyszczace ubytki na po-
wierzehni podeszwy. Na kilku powy-
zej zamieszczonych fotografiach
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przedstawiono niektére z wymienio-
nych cech (ryc. 15, 16, 17).

Propozycja systematyki
cech produkcyjnych
formowanych spodéw obuwia

Podsumowujac przeprowadzone
badania nalezy zaproponowaé klasy-
fikacje cech produkeyjnych spodow
formowanych uwzgledniajaca prowe-
niencje tych cech — ryc. 18.

Systematyke cech produkcyjnych
formowanych spodéw obuwia wg ich
warto$ci badawcze] przedstawia
rycina 19.

Zawieszone
pecherzyki powietrza
na uzywanej
podeszwie

Wykorzystanie produkcyjnych
cech spodow formowanych
obuwia w pracy eksperta

Zalozeniem podstawowym jest
mozliwos¢ przeniesienia tych zmian
na slady (odwzorowania na réznych
podtozach), nastepnie ich zlokalizo-
wanie, odroznienie od zabrudzen i in-
nych zmian uzytkowych, umiejetnosé
zidentyfikowania (pod warunkiem, ze
zlecone zostang badania porownaw-
cze).

Obawy moga budzi¢ niejednokrot-
nie mate wymiary tych cech (peche-
rzyki powietrza, mikrokropelki parafi-
ny, drobne pekniecia formy, utrata
gtadkoSci powierzchni form), dlatego
na potrzeby tego opracowania wyko-
nano po kilkadziesigt sladéw ekspe-
rymentalnych — powierzchniowych
i wgtebionych, aby przekona¢ sie,
czy cecha w postaci pecherzyka po-
wietrza o powierzchni porownywalnej
do powierzchni ziarenka piasku moze
odwzorowaé sie na powierzchniach
twardych (nie podlegajgcych od-
ksztatceniu) i miekkich (podatnych).
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Cechy wynikajgce ‘
z budowy formy: |

— rodzaj formy

— wady formy

— naprawy

— zabrudzenia formy

recznym w

du
spodt . formy

Ryc. 18. Podziat cech uwzgledniajgcy poszczegolne etapy produkciji
Fig. 18. Division of characteristics with respect to individual manufacturing stages

Cechy indywidualne:

UKEAD PECHERZYKOW POWIETRZA
{zainszonych pecherzykow

wik ,'\}'!?E;:f:;.li‘.

PECHERZYX! POWIETRZA
(uwolnione — na uzywanych

BRUDZENIA FORMY.

Rye 19. Podziaf cech produkcyjnych uwzgledniajacy warto$¢ identyfikacyjng
Fig. 19. Division of manufacturing features with respect to identification value

PROBLEMY KRYMINALISTYKI 244/04



Na rycinach zamieszczonych po-
nizej zaprezentowano czytelno$é
cech produkcyjnych, takich jak: wady
formy, pecherzyki powietrza, utrata
gtadkosci i inne.

Proby wykonania sladoéw wgtebio-
nych podeszwami z widocznymi ce-
chami w postaci pecherzykéw powie-
trza w piasku, a nastepnie zabezpie-
czenia ich Srodkiem powszechnie
stosowanym, tj. FT-Printem nie daty
spodziewanych efektow.

Ziarnistosc piasku uniemozliwia
wtasciwe odwzorowanie tych cech

i przc esie °h na odlewy gipso-
we. ) vykorzystano po-
WSz ie ng glinke artystycz-
na AT (w cenie ok. 10
zt/kc ‘ ¢ cech byfa zado-
wale .echniki wykonania
odle VI ‘ono matg innowa-
cie p:. gaj 1 wymieszaniu daw-
kKigip @z« tnie wieksza iloscig
wody, iz widywata instrukcja
(na jena torooke FT-Printu nalezy

uzyc 250 ml wody). Nastapito przewi-
dziane wydiuzenie czasu stezenia
Srodka, ale rezultaty okazaty sie za-
dowalajace (ryc. 20-28).

Ryc. 20. Obcas buta z widocznymi cechami pro-
dukcyjnymi w postaci: a — pecherzykow powie-
trza, b — braku gtadkosci formy, ¢ — wzeru koro-
zyjnego na formie

Fig. 20. Heel with visible manufacturing features
in form of: a — air bubbles, b — uneven mould, ¢ —
corrosive effect
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Ryc. 21. Slad powierzchniowy wykonany obca-
sem buta z zaznaczonymi cechami w postaci pe-
cherzykow powietrza (a), braku gtadkosci formy
(b) i wzeru korozyjnego (c)

Fig. 21. Two-dimensional impression made with a
heel with marked features in form of air bubbles
(a), uneven mould (b), corrosive effect (c)

Ryc. 22. Odlew gipsowy wgtebionego sladu ob-
casa buta z zaznaczonymi cechami fabrycznymi
w postaci pecherzykow powietrza (a), braku glad-
kosci formy (b) i wzeru korozyjnego (c)

Fig. 22. Plaster cast of three-dimensional
impression of heel with marked manufacluring
features in form of air bubbles (a), uneven mould
(b) and corrosive effect (c)

Ryc. 23. Zblizenie napisu na zeléwce i glanku
nowego buta. Widoczne cechy w postaci peche-
rzykow powietrza oznaczono strzatkami.

Fig. 23. Close-up of entries on sole and rand of a
new shoe. Visible features in form of air bubbles
are marked with arrows.

Powierzchniowe odwzorowanie
cech produkcyjnych w postaci
pecherzykow powietrza

G

Ryc. 24. Odbitka czesci podeszwy buta w strefie
glanka. Widoczne cechy w postaci charaktery-
stycznych ubytkow pochodzacych od pecherzy-
kéw powietrza.

Fig. 24. Impression of shoe sole fragment in rand
area. Visible features in form of characteristic
defects originating from air bubbles

Wglebione odwzorowania cech
produkeyjnych w postaci
pecherzykow powietrza

Ryc. 25. Odlew gipsowy spodu buta w strefie
glanka. Widoczne cechy w postaci ubytkéw po-
chodzacych od pecherzykéw powietrza.

Fig. 25. Plaster cast of shoe in rand area. Visible
features in form of defects originating from air
bubbles
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Ryc. 26. Porownanie Sladow wglebionych obcasa zabezpieczonych odlewami w piasku (lewy) 1 w glinie
(prawy). Na odlewie z prawej strony widoczne szczegoly, strzatka wskazuje cechy produkcyjne pocho-

dzace od pecherzykow powietrza

Fig. 26. Comparision of three-dimensional impressions of heel secured in casts of sand (left) and clay
(right). A right cast contains visible details, arrow indicates manufacturing features originating from air

bubbles

Ryc. 27. Obraz cech produkcyjnych w postaci
pecherzykow powietrza na obcasie buta (fot.

u gory) odwzorowanych na sladach wgliebionych
Na fotografii odlewu sladu wgtebionego pozosta-
wionego w glinie wida¢ czytelne cechy (strzatka-
mi wskazano miejsca wystepowania cech).

Fig. 27. Manufacturing features in form of air
bubbles on shoe heel (upper photo) impressed
on 3D marks. A clay impression bears legible
characlerislics (indicated by arrows)

Whnioski

1. Cechy produkcyjne spodéw for-
mowanych obuwia wystepujg zawsze
i na wszystkich wyprodukowanych
spodach.
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Cechy fabryczne w postaci
pecherzykow powietrza

3. Obraz cech produkcyjnych wi-
doczny jest na sladach powierzchnio-
wych i wgtebionych.

4. Cechy produkcyjne zazwyczaj
charakteryzujg sie niewielkimi para-
metrami, dlatego od rodzaju podtoza,
dynamizmu ich powstania oraz ela-
stycznosci spodow zalezy ich czytel-
nos¢ w Sladach wgiebionych. Podto-
za drobnoziarniste takie, jak glina,
kurz umozliwiajg ich czyteln= odwzo-
rowanie.

5. Najczescigj bod: .1 formo-
wanych obuwia wy: lje 2chy pro-
dukcyjne powstate v 2l .ie reczne-
go wykonywania pro <u technolo-
gicznego, tzn.: taczeni. o kow, srub,
gwozdzi, nitow itp. Pov.sta,  réwniez
pecherzyki powietrza przy - cznym
ustawianiu czasu trwania procesu

kondycjonowania komponentoy two-
rzywa obuwniczego, tworzg sie one
takze w zaleznosci od sktadu miie-
szanki PU (ustalanej doswiadczalnie
w granicach proponowanych przez

Ryc. 28. Spod obuwia z napisem .beskid" w strefie centralnej obcasa i odlew gipsowy wykonany

z wgtebionego sladu w glinie. Widoczne dwie cechy pochodzace od wzeréw korozyjnych na formie oraz
pecherzykow powietrza
Fig. 28. Shoe sole with ,beskid” entry in central area of heel and plaster cast made from a 3D clay
impression. Visible two characteristics originating from corrosive effect on mould and air bubbles

2. Cechy produkcyjne wykazujg
krotkg zywotno$¢ — bez wzgledu na
proweniencje o mozliwosciach ich
wykorzystania decyduje przede
wszystkim czas, ktory uptynat od mo-
mentu popetnienia przestepstwa do
chwili zabezpieczenia u sprawcy obu-
wia, oraz umiejetno$é ich zlokalizo-
wania i identyfikacji przez eksperta.

producenta), kierunku i ilosci nalewa-
nego do formy PU. Nadlewy i niedo-
lewy powstajg podczas niedoktadne-
go wymieszania komponentéw PU —
prowadzi ono do zzelowania sig kom-
ponentéw, pojawienia sie nieuptyn-
nionych granulek kompozytu, ktore
przy ustalonym przeptywie mas do
zbiornika dozujgcego i ustalonym
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czasie nalewania zmniejszajg lub 8. Uzyskane wyniki badan, spo- 3 L. Rodowicz: Kryminalistyczne ba-
zwiekszajg ilos¢ wptywajacej masy strzezenia i na ich podstawie zapro- dania éladéw obuwia — praca doktor-
do formy obuwniczej. ponowane podziaty cech produkeyj- ska, dz. cyt.,

6. Cechy produkcyjne spodow for- nych stanowig jedynie przyczynek do 4 Dyrektor zakladu ,Krisbut-Net”
mowanych obuwia mozna klasyfiko- gtebszego poznania tej niezmiernie w Myszkowie k/Czestochowy,
waé wedtug nastepujgcych kryteriow: przydatnej w codziennej pracy eks- S Bodziak W.J.: Footwear Impression
zrodta pochodzenia oraz wartosci in- perta traseologii problematyki. Evidence, dz. cyt., s. 129 i dalsze,
formacyjnej. Taka wiedza i dociekli- 9. Ze wzgledu na wage problemu, 8 L. Rodowicz: Kryminalistyczne ba-
wo$¢ eksperta w momencie prowa- tj. podniesienia stopnia prawdopo- dania $ladéw obuwia — praca doktor-
dzenia badan i mozliwos¢ poréwna- dobnienstwa we wnioskach probabili- ska, dz. cyt.,
nia widocznych cech na $ladach do- stycznych i zwigkszenia liczby kate- 7 Tamze, s. 119,
wodowych z cechami podeszew obu- gorycznych ustalen nalezatoby kon- 8 Tamze, s. 85,
wia por¢'vnawe: ~go moze dac¢ odpo- tynuowa¢ badania cech produkcyj- 9 A. Borzeszkowski, W. Borzesz-
wiedz  pyic czy dana zmiana nych, np. w ramach projektu celowe- kowski, T. Persz: Obuwnictwo prze-
wobra- Slac st cechg produkcyj- go KBN, czy tez w formie samodziel- mystowe, cz. |, WSZiP Warszawa
ng, o j i pr iencji i jakiego ro- nej pracy naukowej dla ustalenia 1989, s. 231,
dzaju ( na ka jest jej wartos¢ prawdy materialnej. 10 J.W. Christ: Technologia obuwia,
identyf vir >nsie badan trase- WSZiP, Warszawa 1968, s. 283
ologicz  h). Tomasz Szynawa i dalsze.

7. 27 wzg :a brak obowigzku 11 Tamze, s. 267,
0znac: .a ¢ « znakami produ- 12 Bodziak W.J.: Footwear Impres-
centac. irci ‘ormy, od ktérej po- PRZYPISY sion Evidence, dz. cyt., 1990,
chodzi .0d, ¢ zadaniem bardzo 13 hazwa zaproponowana przez auto-
trudnyn. « wyn.=ga ogromnej wiedzy 1 L. Rodowicz: Kryminalistyczne ba- ra opracowania,
praktycznej (zwiaszcza znajomosci dania §ladéw obuwia — praca doktor- 14 Bodziak W.J.: Footwear Impres-
rodzajow spodow produkowanych ska, Zaklad Kryminalistyki UW, Wy- sion Evidence, dz. cyt., 1990.
przez poszczegolnych producen- dziat Prawa i Administracji, Instytut
téw), cc sugeruje konieczno$é ak- Prawa, Warszawa 1998,
tywnej v'spotpracy z wiodgcymi pro- 2 Bodziak W.J.: Footwear Impression
ducentaini obuwia w kraju i gtéwny- Evidence. Elsevier, 1990, s. 129
mi impaoterami. i dalsze,
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