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1. GENERALITATI

Prezentul caiet de sarcini este necesar POLIJIEI LOCALE A MLINICIPruLUI CRAIOVA' ca

oarte a documentatiei de atribuire p.rrru achiziliade 'JUNIFORME DE POLITIE"(LOT I - Articole de

I".ef1elninte), prin procedurd simplificata, cod CPV 35811200-4'

Caietul de sarcini stabileqte forma, dimensiunile, condiliile tehnice qi de calitate pe care trebuie sa

le indeplineascd *i;"i.r. ae inc6l16minte, condiliile de confeclionare, ambalare, marcare, transport,

depozitare, precum qi modul in care se face controrul, se executd probere qi se verifica garaniiile acestora'

Specificaliile tehnice ale produselor din prezentul caiet deiarcini, au fost intocmite avdnd in vedere

prevederile H.G. nr. 1.33212010^ privinJ aprobarea Regulamentului-cadru de organizare 9i funclionare a

ioliliei Locale, cu modific[rile qi completdrile ulterioare.
producdtorul se va asigura c6 toate materialele introduse in procesul de fabrica{ie au calitatea

impusd de cerinlele prezentei specifica{ii tehnice gi garanteazd cd' nu au efecte nocive asupra organismului

uman.
valorile impuse prin tabelele cu parametrii fizjco-mecanici se referd la produsele g-ata confeclionate

Ei constituie cerinlele minime ,u, -uii*e pentru incdlldmint ea utilizatd de poliligtii locali din cadrul

iroliliei Locale a Municipiului Craiova. :.--_^,:^x .
prezentareaunor valori situate sub sau peste limitele impuse, implicd respingerea ofertei din punct

de vedere tehnic.

2. CARACTERISTICI TEHNICB

2.1. PANTOTI VARA FEMEI

prezentaspecificatie tehnica stabileqte for1nu, dimensiunile, caracteristicile tehnice qi condiliile de

calitate pe care t .bui. sdie indeplineascl produsul gata confec{ionat'

pantofii se realizeazd mecanic in sistemul de confeclii IL (incal1[minte cu talpd lipita) cu felele din

piele natural6 bovine box fata naturala qi talpa format[ cu ram5 din tunit striat 9i toc aplicat' Felele sunt

formate din golf, iar partea laterald a caiutei se termind cu o baret[ care se frxeazdcu o cataramd metalicd

de reglaj.
Pantofii se poartd la uniforma de reprezentare

realizeazddin piele de culoare neagr6'
pantofii trebuie s6 se execute gi s6 se impe recheze corect, piesele de acelaqi fel dintr-o pereche

trebuie s6 fie identice in ceea ce priveqte grosimea, desimea, m[rimia, forma 9i nuan[a' Fe]ele vor fi bine

intinse pe calapod, far6 cute in regiunea varfului 9i a baretei.

Pantofii se confeclior.uriin 8 mdrimide la 35 la42 qidoud grosimi (7-8)'

pantofii gata confeclionali trebuie sd corespundd prevederilor prezentei specificalii tehnice gi cu

modelul avtzat.

de cdtre femei, pe timpul sezonului cald 9i se

TABEL DE MATERIALE
DENUMIREA MATERIALULUI

Piele box fatd naturald

GROSIME
(MM)

UTILIZARE
NR.

CRT.
1,2-7,4 Golf, cdputd 9i baretd

1

0,9-1,2 C[put6, baret6, acoPeriq bran] 1/i
2 %

intdritur6 termoPlasticd 0,8-0,9 Bombeu
J

1 Bran!
4
:
5

Brant din fibrotex

Carton triplex

Carton dur tip A

Lam[ otel

Deqeuri fibrd natural[

intdrituri bran! in zona cf,lcdiului

1,5 Acoperig bran!
6

Glenc
7

8
Umpluturd fixare glenc
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9 Talpd tunit preformat cu ramd qi relief
antiderapant

Talpa exterioard

l0 Toc ABS 35 Toc

ll Elastomer Capac toc

t2 Carton mucava 1,5 San

13 A1a de cusut ,,sintrom" Nm 65/3 Cusut fele

14 Cuie texturi tip,,A" de I*8 mm Tras fete pe calapod

l5 Cuie tip ,,B" de l,6l16 Fixat toc Ai capac de toc

16 Cuie gurub din ofel O 3 18-20 Centrare toc

17 Moltopren 5 Pernif[ calc6i

18 Texturi rotunde din olel tip 8,9,10 Tras fefe pe calapod

t9 Solulie de halogenare Cur[]at talpa

20 Adezivi solulie cauciuc manual Fixat fele piele

21 Adezivi poliuretanici-polipropilenici Lipit talpa

22 Vopsea neagrd Retugat cusdturi piele

23 Cutie de carton Ambalat

Principalele caracteristici tehnice pentru materiile prime qi auxiliare utilizate Ia
confec{ionarea pantofilor de varl:

Ansamblul din piele de la pct.1 se confeclioneazd" din piei de bovine, tdbdcite in sdruri bazice de
crom. Pielea trebuie sd aibd caracter plin qi potrivit de moale, iar parlea cdrnoasd sd fie bine curdlatd.
Vopsirea trebuie sd fie uniform6, sd pdtrundd in masa c6rnoasd gi sd prezinte un aspect pldcut la suprafa!6,
fdrd neregularitdfi sau exfolieri la indoire.

Megina trebuie sd fie uniformd in grosime, frr[ pa(i rare gi s6 permitd o absorfie relativd a
surplusului de transpira!ie.

TABEL CU PARAMETRII FIZICO.MECANICI

CONFECTIONARE
Croirea, pregdtirea gi coaserea pieselor pentru partea de sus a incdlldmintei.
Croirea pieselor componente pentru fele gi cdptuqeli este executati cu respectarea directiei de

alungire minima a pielii, care trebuie sd corespundd cu direclia de maximd solicitare.
Golfurile, caputele sunt croite din zona cruponului, agezarea fEcdndu-se in pozilii simetrice gi opuse

una alteia, pentru a se obline piese de acelagi fel : grosime, aspect gi caracteristici mecanice.
Piesele din piele pentru fete au marginile subliate, dupd cum urmeazd
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NR.
CRT.

DENUMIREA CARACTERISTICI
FIZICO-MECANICE

U/M VALORI IMPUSE

1 Rezistenfa la flexiune piele Nr. flexiuni Min 150.000

2 Duritate talpa ShA 90+5

J Rezistenla la rupere talpd da Atr-cm' Min.70

4 Rezistenla la rupere piele N/mmp Mrn.24

5 Rezistenla la abraziune talpd mm3 Max. 180

6 Alungire la rupere talpd % Min.200

7 Rezistenfa la imbdtr6nire l68ore la70oC -
creqterea duritalii talpa

ShA Max.5



- marginile golfului din piele se subliazd pe o ldlime de 8-9 mm pentru indoirea acestora;
- cdputa se subtiazd pe marginile care se imbind cu golful, cu tipul de subliere oblicd cu margine finit[ de

4-5 mm;
- marginea superioard a cardmbului este subfiatd pe o l61ime de 8-9mm gi este intAritA cu qiret de intdriturd;
- carAmbul interior este subtiat in zona de imbinare cu cdputa cu tipul de subliere oblicd cu margine finitd
pe o l61ime de 5-6 mm;
- bareta este subliatd la capdt pe marginile longitudinale pe o distanlI de 3-4mm, cu tipul de subliere oblicd
cu marginea finitE.

Car6mbii se imbind la spate cu o cusdturdin zig-zag, peste care se coase vipugca cu doud rAnduri de

cusdturd. Cusdturile vor fi paralele cu marginea vipuqtii la distanla de l-1,5 mm fala de margine gi cu 5-6
pagi/cm.

Ciputa se imbind cu golful cu doud rAnduri de cus[turd paralele intre ele, la o distan]a de l-1,5 mm
fatd de margine, cu 5-6 paqi/cm. Caputa se imbind cu cardmbul interior prin doud cusdturi paralele. Partea
superioard a golfului se imbind cu cardmbii qi elasticul lateral cu un rAnd de cusdturd.

Marginile pieselor din meqin6, care se imbin[ prin coasere, sunt sub[iate pe o distan!6 de 5-6mm.
Cdptuqelile sunt cusute cu un r6nd de cusdturd la 1,5mm fap de marginea superioard a ciputei gi

cardmbilor. Toate cusdturile sunt executate cu a(d ,,sintrom" 6513, avdnd densitatea de 5- 6 pagi/cm, iar
cusdturile sunt impermeabilizate cu ceard incolor[ gi finisate. Finisarea felelor trebuie sd mentind caracterul
boxului cu fala naturald.

$tanlarea qi prelucrarea pieselor pentru partea de jos a incdl{dmintei.
Branful este- fomat prin presare conform pA{ii plantare a calapodului. in regiunea cdlcdiului, pe

brant este aplicatd o intiriturd, dupd ce a fost montat glencul. Partea din fa(a a intdriturii este subliata
pierdut pe o ldlime de 8-10mm.

Bombeul este sub(iat pierdut pe marginea dreapt6, pe o ldlime de 4-6mm. Este fixat pe cdputa din
piele, la cald.

$taiful este egalizat. Marginile qtaifului sunt subliate pierdut pe o l61ime de i5-20 mm. Partea
inferioar[ este crestatd in vederea preformdrii dupd calapod. $taiful este introdus intre piele gi cdptuqeala,
apoi performat la maqina de intins gtaif.

Talpa din tunit preformat cu ram[ se degreseazd in vederea lipirii.
Tragere - tdlpuire - finisare
Branful este fixat pe calapod in trei scoabe.

Felele sunt trase pe calapod dupd ce a fost aplicat bombeul qi introdus qtaiful intre piele qi

cdptugeal6.

Tragerea fe[elor pe calapod este executatd prin lipire la vArf gi in pdrfi, iar la spate cu texturi bdtute
uniform qi consolidate in cuie. Cutele de la vdrf sunt repartizate uniform pe calapod qi ciocdnite, iar
cdptugeala in interior trebuie sd fie foarte bine intinsd. Rezerva de tragere a felelor pe calapod este de 13-15
mm.

Dupd tragerea felelor pe calapod sunt executate operaliile pregatitoare tllpuirii: eliminarea cutelor
de la v6rf , eliminarea elementelor de fixare a brantului, fixarea umpluturii, scdmoqarea rezervei de tragere
a felelor, ungerea cu solu{ie.

Scdmoqarea rezervei de tragere a felelor se executd evitdndu-se sublierea exageratd a pielii in
regiunea cantului.

Ungerea cu adeziv este excutatd astfel : dou[ straturi pentru talpd gi unul pentru rezerva de tragere.
Timpul de uscare este de 15-20minute dupd prima ungere qi20-25 minute dupd a doua ungere.

Tocul este centrat pe mijloc cu un cui gurub gi consolidat in patru cuie.
Talpa este fixatd pe ansamblul superior prin lipire. Fixarea definitiva a talpii este executatd prin

presare la o presiune de 4-5 atm., timp de 10 secunde.

Capacul de toc din elastomer este fixat pe toc.
In fiecare pantof este introdus cdte un acoperiq de bran! 1/1 . Acoperiqul de branf este lipit cu adeziv

dupd ce a fost lipitd perni{a de moltopren in regiunea cdlcdiului.
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2.2. PANToFT TARNA rpiuu

Prezenta specificalie tehnicd stabilegte forma, dimensiunile, caracteristicile tehnice qi condiliile de
calitate pe ca"re trebuie sd le indeplineascd produsul gata confeclionat.

Pantofii se realizeazdmecanic in sistemul de confeclii IL (incdlldminte cu talpd lipitA) cu felele din
piele naturalS bovine box f.n. impermeabilizat chimic Ai talpa formati cu ramd din tunit striat gi toc aplicat.
Felele sunt formate din golf, iar partea lateralS a ciputei gi cardmbul pdnl la imbinarea cu vipugca sunt
croite dintr-o bucat6.

Pantofii se poartd la uniforma de reprezentare de cdtre femei, pe timpul sezonului rece gi se
realizeazd, din piele de culoare neagrS.

Pantofii trebuie sd se execute gi sd se imperecheze corect, piesele de acelaqi fel dintr-o pereche
trebuie sd fie identice in ceea ce privegte grosimea, desimea, mdrimea, forma gi nuanla. Felele vor fi bine
intinse pe calapod, ftrd cute in regiunea vdrfului qi a qtaifului.

Pantofii se confecfioneazd in 8 mdrimi de la 35 la 42 qi doud grosimi (7-8).
Pantofii gata confeclionali trebuie sd corespundi prevederilor prezentei specificatii tehnice qi cu

modelul avrzat.

TABEL DE MATERIALE
NR.

CRT.
DENUMIREA MATERIALULUI GROSIME

(MM)

UTILIZARE

I Piele box fald naturald 1,2-1,4 Golf, caputa gi cardmbi, vipugca

2 Meqind natur 0,9-1,2 Cdputd, cardmbi, gtaif

3 intdriturd termoplasticd 0,8-0,9 Bombeu

4 intdriturd termoplasticd I $taif
5 Bran{ din fibrotex I Bran!

6 Carton triplex intdriturd brant in zona cdlcdiului

7 Carton dur tip A 1,5 Acoperig bran{

8 Lamd otel Glenc

9 Degeuri fibrd naturald Umpluturd fixare glenc

t0 Talpd tunit preformat cu ramd qi relief
antiderapant

Talpa exterioard

11 Toc ABS 35 Toc

t2 Elastomer Capac toc

13 Carton mucava 1,5 San

t4 Ala de cusut ,,sintrom" Nm 65/3 Cusut fele

l5 Elastic imbinare partea superioari a golfului
cu cardmbii

t6 Cuie texturi tip ,,A" de I *8 mm Tras fele pe calapod

t7 Cuie tip,,B" de 1,6116 Fixat toc gi capac de toc

18 Cuie gurub din olel O 3 I 8-20 Centrare toc

19 Moltopren 5 Pernild calcdi

20 Texturi rotunde din olel tip 8,9,10 Tras fele pe calapod

21 Solulie de halogenare Curdjat talpa

22 Adezivi solufie cauciuc manual Fixat fele piele
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23 Adezivi poliuretanici-polipropilenici Lipit talpa

24 Ceard incolord Impermeabilizat cusdturi

25 Vopsea neagrd Retuqat cus5turi piele

26 Cutie de carton Ambalat

Principalele caracteristici tehnice pentru materiile prime gi auxiliare utilizate la
confec{ionarea pantofilor de iarnl:

Ansamblul din piele de la pct.l se confeclioneazd din piei de bovine, tdbicite in s[ruri bazice de

crom. Pielea trebuie sd aibd caracter plin gi potrivit de moale, iar partea c[rnoasd sd fie bine cur6(at[.
Vopsirea trebuie sd fie uniform[, s5 pitrundd in masa cSrnoasd qi sd prezinte un aspect pldcut la suprafata,
fErd neregularitali sau exfolieri la indoire.

Meqina trebuie sd fie uniformd in grosime, fdrd, p6(i rare gi sE permitA o absorlie relativd a

surplusului de transpira(ie.

CONFECTIONARE:
Croirea, pregdtirea gi coaserea pieselor pentru partea de sus a incdlfamintei.
Croirea pieselor componente pentru fefe qi cdptuqeli este executatd cu respectarea direcliei de

alungire minimd a pielii, care trebuie sd corespundd cu direc{ia de maximd solicitare.
Golfurile, cdputele-cardmbii qi vipuqtile sunt croite din zona cruponului, aqezarea frcAndu-se in

pozilii simetrice qi opuse una alteia, pentru a se obline piese de acelagi fel : grosime, aspect gi caracteristici
mecanice.

Piesele din piele pentru fete au marginile subtiate, dupd cum trmeaz6,:
- marginile golfului din piele se subliazd pe o ldlime de 8-9 mm pentru indoirea acestora;
- cdputa se subliazd pe marginile care se imbin[ cu golful, cu tipul de subtiere oblicd cu margine finiti de
pe o l61ime de 4-5 mm;
- marginea superioard a cardmbului este subliat6 pe o ldlime de 8-9mm qi este intdritA cu qiret de intdriturd;
- cardmbul interior este subfiat in zona de imbinare cu cdputa cu tipul de sub(iere oblicd cu margine finitd
pe o ldlime de 5-6 mm;
- vipuqca este subliat[ pe marginile longitudinale pe o distan]6 de 3-4mm, cu tipul de subliere oblicl cu
marginea finitd.

Cardmbii se imbind la spate cu o cusdturd, im zig-zag, peste care se coase vipuqca cu doud rdnduri
de cusdturd. Cusdturile vor fi paralele cu marginea vipugtii la distanla de 1- 1,5 mm fala de margine qi cu 5-
6 pagi/cm.

Cdputa se imbind cu golful cu doud rdnduri de cusdturd paralele intre ele, la o distanla de 1- I ,5 mm
fafd de margine, cu 5-6 paqi/cm.

Cdputa se imbind cu car6mbul interior prin doud cusdturi paralele.
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TABEL CU PARAMETRII FIZICO-MECANICI

NR.
CRT.

DENUMIREA CARACTERISTICI

FIZICO-MECANICE

U/M VALORI IMPUSE

I Rezisten(a la flexiune piele Nr. flexiuni Min 150.000

2 Duritate talpd ShA 90+5

a
J Rezistenla la rupere talpd da N/cm' Min.70

4 Rezistenla la rupere piele N/mmp Min.24

5 Rezistenta la abraziune talpf, mm' Max. 180

6 Alungire la rupere talpd % Min.200

7 Rezisten{a la imbdtrdnire 168ore la 70"C -
creqterea duritalii talpa

ShA Max.5



Partea superioard a golfului se imbind cu cardmbii gi elasticul lateral cu un rdnd de cusdturE.
Marginile pieselor din meqin6, care se imbind prin coasere, sunt sub{iate pe o distan}6 de 5-6mm.
Captuqelile sunt cusute cu un rdnd de cusdturd la 1,5mm fa{d de marginea superioard a cdputei gi

cardmbilor. Toate cusdturile sunt executate cu a[6 ,,sintrom" 6513, avdnd densitatea de 5- 6 paqi/cm, iar
cusdturile sunt impermeabilizate cu cear6 incolor6 gi finisate. Finisarea felelor trebuie si menlind caracterul
boxului cu fala naturald.

$tanfarea gi prelucrarea pieselor pentru partea de jos a incdll6mintei.
Brantul este fomat prin presare conform p[4ii planlare a calapodului. in regiunea cdlciiului, pe

bran! este aplicatd o intdriturd, dupd ce a fost montat glencul. Partea din fajd a intdriturii este subfiatd
pierdut pe o l61ime de 8-l0mm.

Bombeul este subfiat pierdut pe marginea dreaptS, pe o l61ime de 4-6mm. Este fixat pe cdputa din
piele, la cald.

$taiful este egalizat. Marginile qtaifului sunt subfiate pierdut pe o ldlime de 15-20 mm Partea
inferioard este crestatd in vederea preformdrii dupd calapod. $taiful este introdus intre piele gi c6ptugeald,
apoi performat la maqina de intins gtaif.

Talpa din tunit preformat cu ramd se degreseazd in vederea lipirii.
Tragere - tdlpuire - finisare
Bran(ul este fixat pe calapod in trei scoabe.
Felele sunt trase pe calapod dup6 ce a fost aplicat bombeul gi introdus gtaiful intre piele gi

cEptugealS.

Tragerea felelor pe calapod este executatd prin lipire la v6rf qi in parfi, iar la spate cu texturi bdtute
uniform gi consolidate in cuie. Cutele de la v6rf sunt repartizate uniform pe calapod gi ciocdnite, iar
cdptuqeala in interior trebuie sd fie foarte bine intins6. Rezerva de tragere a felelor pe calapod este de 13-15
mm.

Dupa tragerea fe(elor pe calapod sunt executate operatiile pregatitoare tdlpuirii: eliminarea cutelor
de la v6rf , eliminarea elementelor de fixare a branfului, fixarea umpluturii, scdmoqarea rezervei de tragere
a felelor, ungerea cu solulie.

Scamoqarea rezervei de tragere a felelor se executd evit6ndu-se sublierea exageratd a pielii in
regiunea cantului.

Ungerea cu adeziv este excutatd astfel : doud straturi pentru talpa gi unul pentru rezerya de tragere.
Timpul de uscare este de l5-20minute dupd prima ungere gi 20-25 minute dupi a doua ungere.

Tocul este centrat pe mijloc cu un cui gurub qi consolidat in patru cuie.
Talpa este fixatd pe ansamblul superior prin lipire. Fixarea definitivd a t6lpii este executati prin

presare la o presiune de 4-5 atm., timp de l0 secunde.
Capacul de toc din elastomer este fixat pe toc.
In fiecare pantof este introdus c6te un acoperig de bran{ l/1. Acoperigul de bran{ este lipit cu adeziv

dupd ce a fost lipita pernila de moltopren in regiunea calcdiului.

2.3. PANTOFT VARA nAnnalr

Prezenta specificatie tehnicd stabileqte forma, dimensiunile, condiliile tehnice qi de calitate pe care
trebuie sd le indeplineascd produsul gata confec{ionat.

Pantofii sunt realiza{i in sistemul de confec{ie IL cu talpa lipitl cu adezivi de ansamblul superior
din piele, prin care se asigurh o mare rezistenfd la desprindere. Fefele sunt din piele bovine box fap
naturali talpa, tocul gi rama sunt monolit, rcalizate prin procedee de matrifare, din cauciuc cu inaltd
densitate prin care se asigurd o rezisten{d mdritd la uzurd gi abraziune. in interior pantofii sunt cdptuqifi pe
cardmbi, limbd gi acoperig de branl cu meqind naturalS. Lapartea superioarS a cardmbilor sunt prev6zuli cu
un guler din piele dublat cu moltopren. Sistemul de fixare este prin ingiretare. C6puta este cdptugiti cu
pdnzd, bumbac.

C[puta qi pa4ile laterale ale cardmbilor sunt prevdzute cu perforalii cu diametrul de 2mm.
Pantofii se confeclioneazd din piele de culoare neagr6 in l2 mdrimi(mdsurate in sistemul punctelor

cizmdreqti) de la 36 la 47 uti\zdnd calapoade cu grosimea de 9 sau 10. indl(imea totalS a cardmbilor din
piele (m[suratd in zona cea mai inalti a cdlcdiului) este de 7cm pentru mdrimea 42, crescdnd sau
descrescdnd cu 0,2 cm pentru fiecare mdrime.
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MATERIALE FOLOSITE

Nr.
crt.

Denumirea materialelor Grosime
(MM)

Natura
pieselor

Utilizare

1 Piele box f.n. 1,4 1,6 Piele bovine Cdputd,carAmb,vipuqcd exterioarf,

2 Meqind natur 0,7-l Porcine Cardmbi,limbd, qtaif interior,acoperi q

de bran!

J PAnzd 0,4 - 0,5 Bbc 100 % Captuqeala cdput6

4 int[riturS termoplast termoadezivd
la 150'C

0,8 - 0,9 Sintetic Bombeu

5 intdriturf, preformatd imersatd cu
adeziv reactivat la cald

1,2 - 1,4 Sintetic $taif intermediar

6 Talpd poale sau gdt 1,5 -2 Natural6 Bran{

7 Talpd matri\atd, cu toc qi ramd
imitalie cusdturi decor

Conform
desen

Derivat al
cauciucului
sintetic

Talpa exterioard

8 Lamd ofel Glenc

9 Moltopren 4-5 Sintetic Talonet cdlc6i

l0 4.!6 syntrom Nm 30/3
Nm 2013

Sintetic Cusut fe{e, cdptuqeali, cardmbi

11 $iret poliester cerat 650 inqiretare

t2 Texuri rotunde 7 - 9lt2 SArma otel Tras fele calapod

13 Adezivi:
- Policloroprenici
- Solulie manuald

Lipit talpa; fixat fele
Lipit qtaif, bombeu
Montat cdptuqeald

t4 Solutie de halogenare Curdlat tqi reactivat talpa

15 Cremd Finisare

16 Vopsea retugat fete Retuquri

l7 Cutie de carton Ambalat

Pantofii trebuie s5 se execute qi sd se imperecheze corect, iar piesele de acelaqi fel dintr-o pereche
trebuie sd fie identice in ceea ce privegte mdrimea, forma qi culoarea. Fetele vor fi bine intinse pe calapod,
frr[ cute in regiunea vdrfului gi a gtaifului.

Pantofii gata confeclionati trebuie sd corespundi prevederile prezentei specificalii tehnice qi cu
modelul avizat.

Principalele caracteristici tehnice pentru materiile prime gi auxiliare utilizate la
confec(ionarea pantofilor de var[:

Ansamblul din piele de la pct.l se confecJioneazd, din piei de bovine, tdbdcite in sdruri bazice de

crom. Pielea trebuie sd aibd caracter plin qi potrivit de moale, iar partea c[rnoasd sa fie bine curdlata.
Vopsirea trebuie sd fie uniformd, sd pdtrundd in masa cdrnoasf, gi sd prezinte un aspect plf,cut la suprafa(a,
ftri neregularitali sau exfolieri la indoire.

Meqina trebuie sd fie uniformd in grosime, fi.ard pd(i rare gi sd permitd o absorfie relativd a

surplusului de transpiralie.
Branful este confectionat din piei brute de bovine tdbdcite crom-tanin gi retdbacite cu sdruri de

aluminiu. Pdtrunderea t[b6cirii trebuie sd he completd in profunzime. Abso(ia la solulia artificial[ de
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transpiratie dupd2 ore este de min 50o/o,iar dupd24 ore de min.55o/o, iar evaporarea soluliei artificiale de
transpiralie dupS 8 ore este de min.45%, iar dupd 24 ore de min. 55%.

Talpa matrilatd de la punctul 7, care are rama prevdzutd cu cusdturd decor este realizatd din
compounduri speciale (derivate ale cauciucului sintetic - cauciuc butadien-stirenic), din care prin injectare
in matrifd se obline o talpd cu densitatea la 20"C de 0,75+l-0,02glcm3.Talpa prezintd pe suprafala
exterioard aspect antiderapant cu forme regulate. Nu se admit bavuri sau neregularitafl pe partea vizibild a
tdlpii.

Grosimea tdlpii este: - 7 mm in zona tdlpii
- 32 mm in parlea din fala tocului
- 35 mm in spatele tocului mdsurat pe linia qtaifului

coNTECTToNARE
Croirea pieselor componente pentru fele gi cdptugeli este executati cu respectarea direcliei de

alungire minim[ a pielii, care trebuie sd corespundd cu direc]ia maximd de solicitare. Croirea se face prin
gtanlare, pe numdr de mdrimi, astfel incAt sd corespundd dimensiunlor calapodului. Marginile indoite ale
pieselor se vor sublia pierdut pe o latime de 4-6 mm reducdndu-se cu 40o/o grosimea iniliald a pielii,din
grosimea totald a pilii pentru a nu crea ingrogdri. Marginile vizibile ale pieselor trebuiesd fie vopsite la
culoarea felelor.

Cardmbii sunt asamblali la spate printr-o cusdturl, zig-zag. Cardmbii se cos peste cdputd cu doud
r6nduri de cusdturd, paralel la 1,5-2 mm distan!6 intre ele. Cardmbii sunt cdptugili cu megin[, iar in
regiunea de inqiretare gi in partea superioar6 sunt cusuti cu un rdnd de cusdturd ornamentald cu pasul de
1,5-2 mm. In regiunea clapelor, carAmbii sunt perfora{i pentru inqiretare, cu l6 perfora}ii la perechea de
pantofi. Pa4ile laterale ale cardmbilor(inclusiv cdptugeala din meqind) gi cdputele au executate perforafii cu
diametrul de 2mm. Cdptugelile sunt fixate cu un rdnd de cusdturd cu chei16 la capete, executate la distanla
de 1,5-2 mm fa16 de margine.

TABEL CU PARAMETRII FIZICO-MECANICI

Nr.
crt.

Denumirea caracteristicilor
fizico - mecanice

U/M Valori impuse Metodi de
determinare

I Rezistenla la flexiune :

- piele
- talpd

Nr. flexiuni
Nr. ciclic

min. 150.000
min.60.000

SR EN ISO 4O2I2OO3

sP.764511994

2 Rezistenld la sfdgiere a pielii la
cusiturd

N/cm Min. 100 sR 5045/1999

1J Rezistenfa la rupere:
- piele
- talpd exterioard

N/mm2
N/mm2

mrn24
min 5

sR rso 3376t2003
sR rso 3711997

4 Rezistenta la abraziune :

- talpa gi toc din cauciuc
mm3/cm2 r20 sR EN t277012002

STAS 6699t79

5 Duritatea tdlpii 9i tocului din
cauciuc :

OSh A 70+5 sR rso 761912001

6 Rezistenla la imbdtrdnire acceleratd
a talpii dupd 168 ore, la
70'C(cregterea duritdlii)

"Sh A Max +2 sR rso 188/2001

7 Permeabilitatea la vapori de apd mgl24h Min 100 SREN ISO 14268 t2004

8 Aderenla dintre talpa qi ansamblul
superior din piele

N/mm Min 6 SREN ISO 17708t2004
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Vipuqca exteriord este din piele, avAnd dimensiuni de2cmlapartea superioard qi 1,5cm la partea

inferioar[. Este cusutd pe cardmbi cu dou6 rdnduri de cusdturd, primul la distan]a de 1,5mm, iar al doilea la
2,5-3mm, fa1[ de margine.

$taiful intermediar are rolul de intdrire a pd{ii din spate a carAmbilor. Se subjiazd pierdut la partea

superioard pe o lalime de 18-20mm, aplicat prin performare cu un dispozitiv special cu presiunea de

72atm. qi la o temperaturd de 150"-160" C timp de 5 sec., trecut printr-un tunel cu aer rece gi introdus apoi

intre pielea car6mbilor qi cdptugeala din megina. $taiful trebuie sd se suprapund peste bran! pe o lalime de

l0-l2mm. Cdptuqeala gtaifului este cusutd pe partea interioard a inc[l[amintei suprapus pe cdptugeala care

dubleazd carAmbii.
Megina care dubleazd limba pantofului este cusut6, in interior, peste pdnza termoadezivd

(cdptuqeala cdputei). in regiunea clapelor, pe cardmb este executatd o cusdturd decorativd, cu a!6 de decor
Nm 2013 de jur imprejur.

Ciputa este subfiatd pe marginea supusd imbinarii cu car6mbul pe o lafime de 5-6mm, Cdputa are

ciptuqeala interioar6 din pAnzd termoadezivi care se aplicd prin presare la cald cu un dispozitiv special cu
presiune gi temperatur[ controlatd. Pe c[puta se executd doud r6nduri de cusdturi paralele cu marginea
inferioard la o distanld de 1-3mm. Felele se cos cu ald la ambele fire (firul superior gi firul inferior) cu o
desime a paqilor de 4-4,5 impunsdturi/cm. Cdputa este prevdzutd cu perforalii (pielea gi pdnza cdptuqeald),

cu diametrl de 2mm.
Cheifa este cusutd cu doud rdnduri apropiate, in formd de L. Toate cusdturile sunt executate cu a{6

syntrom Nm 65/3 av6nd o desime de 4-4,5 impunsdturi/cm.
Finisarea felelor trebuie sd asigure menlinerea caracteristicilor pielii box fa1[ naturalf,, iar la

tragerea fefelor pe calapod pentru eliminarea defectelor de suprafafd se aplicd un tratament termic de

detensionare intr-un cuptor termic termostabilizator de timp gi bandd rulantd de inaintare prin tunel. Pentru

asigurarea unei forme stabile a pantofilor, in aceastdfazd intreg ansamblul este supus unui tratament de

termostabilitate la rece.
Bombeul are grosimea de 0,8-0,9mm, marginile sunt sub(iate pe lStimea de 2-4mm. Bombeul se

aplicd cu dispozitivul special de presare la 6 atm. qi o temperatur[ de 150"-160o C . Dupd aplicarea
termoadezivd a bombeului se ftxeazd cdptuqeala la cald pe ciputa din piele.

Branlul se qtanleazd din talp[, poale sau gdt, qlefuit prin egalizare. Se aqeazd cu partea cdrnoasf, pe

parteaplantar[ a calapodului. Este intdrit cu glenc din metal.
Acoperiqul de branf din megina, este lipit pe intreaga suprafa]E a branfului din talpd naturald qi este

prevdzut in regiunea cdlcdiului cu talonet din moltopren.
Talpa se halogeneazd, se unge cu adezivi, se reactiveazd termic iar apoi se preseazd printr-un

dispozitiv special de presare la o presiune de 4-5 atm., timp de 10 secunde. Pe talpd este $tantrat numdrul qi

grosimea pantofului.

2.4. PANTOFT rARNA BARBATI

Prezenta specificafie tehnicd stabilegte forma, dimensiunile, condiliile tehnice gi de calitate pe care

trebuie s[ le indeplineascd produsul gata confec[ionat.
Pantofii sunt realizali in sistemul de confectie IL cu talpa lipita cu adezivi de ansamblul superior

din piele, prin care se asigurd o mare rezisten![ la desprindere. Felele sunt din piele bovine box fald
naturald, tratatd. impermeabil prin procedee chimice. Talpa este monolit galogatd, confeclionatd prin
procedee de matrilare, in sistem cu dubl6 densitate. Stratul exterior are o densitate inaltA prin care se

asigurd o rezistenld mdritdla uzurd qi abraziune, iar stratul interior are o densitate medie, inferioard celei de

la partea exterioard, conferind tdlpii elasticitatea necesard pentru preluarea qocurilor mecanice qi permite
repartizarea eficientd a greutdfii corpului, prelu6nd forma plantard a talpii. in interior sunt ciptugili pe

carAmbi, limba qi acoperig de brant cu meqin6 naturalS. Lapartea superioar[ a carAmbilor sunt prevdzuli cu

un guler din piele dublat cu moltopren. Sistemul de fixare este prin ingiretare.
Pantofii se poartd la uniforma de reprezentare sau de serviciu.
Pantofii se confeclioneazd din piele de culoare neagrd in 10 m[rimi(mdsurate in sistemul punctelor

cizmaregti) de la 38 la47 utilizAnd calapoade cu grosimea de 9 sau 10. Indltimea totald a carAmbilor din
piele (inclusiv gulerul) este de 6,5cm pentru m[rimea 42, crescdnd sau descresc6nd cu 0,2 cm pentru
fiecare mdrime.
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Pantofii trebuie sd se execute qi sd se imperecheze corect, iar piesele de acelaqi fel dintr-o pereche
trebuie s[ fie identice in ceea ce priveqte mdrimea, forma qi nuanfa. Fefele vor fi bine intinse pe calapod,
fErd cute in regiunea vArfului gi a gtaifului.

La confec{ionarea pantofilor de iarnl se vor avea in vedere urmltoarele :

- ansamblul din piele se confecfioneazd din piele de bovine, tdbdcite in sdruri bazice de crom. Pielea
trebuie sd aibd caracter plin qi potrivit de moale, iar partea cdrnoasd sd fie bine cur6!at6. Vopsirea trebuie sd
fie uniformd, sa pdtrunda in masa cdrnoasa gi sd prezinte un aspect pldcut Ia suprafald,ftrd" neregularitSli
sau exfolieri la indoire.
- megina trebuie sd fie uniformd in grosime, fbrd pA(i rare gi sd permitS o absorfie relativd a surplusului de
transpira!ie.
- branlul este confecfionat din piei brute de bovine tdbdcite crom-tanin gi retdbdcite cu sdruri de aluminiu.

Pdtrunderea tabdcirii trebuie sd fie completd in profunzime. Absortia la solutia artificiald de

MATERIALE FOLOSITE

Nr.
crt.

Denumirea materialelor Grosime
(mm)

Natura pieselor Utilizare

1 Piele box f.n. lmpermeabilizat
chimic

1,4 - 1,6 Piele bovine Cdput6, cardmb, qtaif, intdriturd
capse, man$on

2 Meqina natur 0,7 -l Porcine Car6mbi,limbd, acoperig de branl
a
J Plnzd, termoadezivd la 150' C 0,7 - 0,9 Bbc 100 % Cdptugeald pentru cdputd

4 intdritur[ termoadezivd la 150' C 0,8 - 0,9 Sintetic intdriturd bombeu cdputd

5 intdriturd preformatd imersatd cu
termoadeziv la 150'C

1,2 - 1,4 Sintetic $taif intermediar

6 Talpa fibre piele 0,8-l Acoperiq de bran(

7 Talpa poale sau gdt 1,5 -2 Natural6 Bran{

8 Talpd matrilatd galogatd cu ramd
imitalie cusdturi decor

Conform
desen

Derivat al cauciu-
cului sintetic

Talpa exterioard

9 Lama o{el Glenc

l0 Moltopren 4-5 Sintetic Dublurd burduf protecfie
cardmb gi talonet cdlcdi

ll A[a syntrom Nm 65/3
Nm 2013

Sintetic Cusut fefe, cdptuqeal[, cardmbi

t2 $iret poliester cerat 650 Sintetic inqiretare

l3 Capse 4/5 nichelate 0,5 mm incheiat gireturi

14 Texuri rotunde 7 - 9lt2 Sdrmd ofel Tras fele calapod

15 Adezivi :

- Policloroprenici
- Solutie manuald

Lipit talpd;
Lipit qtaif, bombeu

t6 Solulie de halogenare Curdlat talpa

t7 Solulie cauciuc natural Montat fele

18 Ceara incolora Impermeabil izat cusdturi

l9 Cremd Finisare

20 Vopsea retugat fele Retuquri

2l Cutie de cafion Ambalat
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transpiralie dupd2 ore este de min 500/o,iar dupd24 ore de min.55o/o, iar evaporarea solufiei artificiale de
transpirafie dupd 8 ore este de min.45oh, iar dupd 24 ore de min. 55%.
- talpa galoqatd este realizatS din compounduri speciale (derivate ale cauciucului sintetic - cauciuc
butadien-stirenic), din care prin injectare in matrild se obline o talpd formatd din doud straturi compacte,
av6nd fiecare o altl densitate, astfel : partea exterioard a tdlpii are densitateala20oC de 0,75+l-0,02g1cm3,
iar partea interioard a talpii are densitatea la 20"C de 0,55+l-0,02g1cm3. Talpa prezintd, pe suprafala
exterioard aspect antiderapant cu forme regulate, matrilatd galogat, goal6 in interior pentru a avea o
greutate specificd scdzut6. Nu se admit bavuri sau neregularit[]i pe partea viziblld a tdlpii.

CONFECTIONARE
Croirea pieselor componente pentru fele qi cdptuqeli este executatd cu respectarea direcliei de

alungire minimd a pielii, care trebuie si corespund6 cu direclia maximd de solicitare. Marginile indoite ale
pieselor se vor sublia pierdut pe o l61ime de 8-10 mm reducAndu-se cu 40oZ grosimea iniliala a pielii, iar
marginile nedndoite se vor sublia pentru suprapunere pe o lalime de 3-5mm, reducdndu-se 20-30o/o din
grosimea initialA cu subfiere dreaptd pentru a nu crea ingroqdri. Toate marginile pieselor neindoite se vor
vopsi la culoare.

Cardmbii sunt asamblafi la spate printr-o cusdturd zig-zag. $taiful exterior este cusut pe cardmbi cu
doud r6nduri de cusdturd, primul la distan![ 1,5 mm , iar al doilea la 2,5-3 mm, fafd de margine. Car6mbii
se cos peste cdputd cu doud r6nduri de cusdturd, paralele la 1,5-2 mm distan{6 intre ele. Car6mbii sunt

TABEL CU PARAMETRII FIZICO-MECANICI

Nr.
crt.

Denumirea caracteristicilor
fizico - mecanice

U/M Valori impuse Metodl de
determinare

I Rezisten(a la flexiune :

- piele
- talpd

Nr. flexiuni
Nr. ciclic

min. 150.000
min.60.000

SR EN ISO 40212003

sR 764sl1994

2 Rezistentd la sfhgiere a pielii la
cusdtur[

N/cm Min. 100 sR 5045/1999

J Rezisten(d la rupere:
- piele
- talp[ exterioard
- talpd interioarf,

N/mm2
N/mm2
N/mm2

min24
min 5
min 5

sR rso 337612003
sR ISO 3711997

4 Rezistenfd la abraziune :

- talpd qi toc din cauciuc
mm3lcm2 120 + 20 sR EN 1277012002

srAS 6699t79

5 Duritatea tdlpii gi tocului din
cauciuc :

- exterior

- interior

OSh A

70+5

60 +_5

sR rso 7619t2001

6 Rezistenla la imbdtrdnire accelerati
a tdlpii dup[ 168 ore, la
70oC(cregterea duritdlii)

OSh A Max +2 sR ISO 188/2001

7 Comportarea fafd de ap[ in condilii
dinamice:
- absorfia de apd dup6 3h
- cantitatea de apd trecutd prin piele

%
glh

max 30
max 1,5

SREN ISO 5403/2003

8 Permeabilitatea la vapori de apd mgl24h Min 100 SREN ISO 14268/2004

9 Aderen[a dintre talpa qi ansamblul
superior din piele

N/n-rm Min 6 SREN rSO r7708/2004
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cdptugili cu meqini, iar in regiunea de ingiretare gi in partea superioard sunt cusuli cu un rAnd de cusdturd la
distanta de 1,5 mm. in regiunea capselor se aplicd o intdriturd din piele. in regiunea clapelor, cardmbii sunt
perforati pentru inqiretare, l6 perforafii la perechea de pantofi. Diametrul perforaliilor este de 3mm qi sunt
bdtute capse.

La partea superioard cardmbul are un guler confec{ionat din piele natural6 avdnd in interior
moltopren care se frxeazd, de cardmb prin doud cusdturi.

Captugelile sunt cusute cu un rdnd de cusdturd cu cheile la capete, la distanla de 1,5 mm fa15 de
margine. Cdptugeala gtaifului este cusutd pe partea interioard a incdl{dmintei suprapus pe cdptugeala care
dubleazd cardmbii.

$taiful exterior este din piele gi cusut de cardmbi gi guler prin cus6turd dub16.

$taiful intermediar are rolul de intdrire a pA4ii din spate a cardmbilor. Se subliazd pierdut la partea
superioard pe o l61ime de 18-20 mm aplicat prin preformare cu un dispozitiv special cu presiunea de
l2atm. gi la o temperaturd de 150o-160o C timp de 5 sec., trecut printr-un tunel cu aer rece gi introdus apoi
intre pielea cardmbului qi cdptuqeala din megin6. $taiful trebuie sd se suprapund peste bran! pe o ld1ime de
10- 12mm.

Limba qi meqina sunt cusute pe pdnzd termoadeziv[ (c[ptugeala cdputei). in regiunea clapelor, pe
cardmb este executatf, o cusdturd decorativd cu afa de decor Nm 2013 la doud rdnduri, paralele, la distanla
de 20mm fa![ de margine.

Cdputa este subliati pe marginea supusd imbinarii cu cardmbul pe o ldJime de 5-6mm. Cdputa are
cdptugeala interioard din pAnzd termoadezivd care se aplicd prin presare la cald cu un dispozitiv special cu
presiune gi temperaturd controlata. Caputa se coase la doud rdnduri paralele cu marginea inferioard la o
distanfd de 0,5-0,8mm. Fefele se cos cu a{d la ambele fire (firul superior gi firul inferior) cu o desime a
paqilor de 4-4,5 impunsdturi/cm.

Cheila este cusutd cu doud rdnduri de atd apropiate, in formd de L. Toate cusdturile sunt executate
cu a!6 sinteron Nm 65/3 avdnd o desime de 4 impunsdturi/cm.

Finisarea fefelor trebuie sd asigure menlinerea caracteristicilor pielii box fa15 naturald, iar la
tragerea felelor pe calapod pentru eliminarea defectelor de suprafafd se aplicd un tratament termic de
detensionare intr-un cuptor termic cu temporizare de timp. Pentru asigurarea unei forme stabile a
pantofilor, in aceastd faza intreg ansamblul este supus unui tratament de termostabilitate la rece.

Bombeul are grosimea de 0,8-0,9mm, marginile sunt subliate pe l6(imea de 2-4mm. Bombeul se

aplica cu dispozitivul special de presare la 6 atm. $i o temperaturd de 150"-160o C. Dup[ aplicarea
termoadezivd a bombeului se ftxeazd, cdptugeala la cald pe cdputa din piele.

Branful se gtanfeazd din talp6, poale sau gdt, qlefuit prin egalizare. Se aSeazd, cu partea cdmoasd pe
partea plantard a calapodului. Este intdrit cu glenc din metal.
Acoperigul de brant este prevdzut in regiunea cdlcdiului cu talonet din moltopren qi acoperit pe intreaga
suprafaid cu megind naturald.

Talpa se halogeneazd, se unge cu adeziv, se reactiveazd, termic iar apoi se preseaz[ printr-un
dispozitiv special de presare la o presiune de 4-5atm., timp de 10 secunde. Pe talpd este qtantat numdrul qi

grosimea pantofului.
In ficare pantof este introdus un acoperiq de bran! pe care este aplicatd meqin6. Pe acoperigul de

branf, sub megin6, este fixatd in regiunea cdlcdiului o pernild de moltopren, intreg ansamblul fiind lipit cu
adeziv de branlul interior.

Toate cusdturile de imbinare sunt impermeabilizate cu un amestec de cear6 incolord topitd.

3. CONDITII DE RECEPTIE
Recepiia calitativd a produselor se face de citre reprezentanlii achizitorului la sediul furnizorului

care se obligd sd asigure condilii optime pentru efectuarea acestei operafiuni. in cazuri deosebite recepfia
poate fi fbcutd la sediul achizitorului, situalie in care furnizorul iqi asumd intreaga responsabilitate asupra
calitafli produselor. Orice livrare va fi insofita de certificate de calitate, buletin de analizd, sau certificat de
conformitate cu rezultatele determindrilor de laborator, conform tabelelor, pentru produsele livrate.

Polilia Locald a Municipiului Craiova, igi rezervd dreptul de a efectua verificdri privind calitatea
materiilor prime gi auxiliare folosite, solicitdnd furnizorului sd efectueze determindri ale valorilor
parametrilor tehnici la un laborator de specialitate, acreditat in acest sens, sI verifice respectarea
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procedurilor pe fluxul de fabricalie, c6t gi sd efectueze inspeclii finale la produsele ce se/sau au fost livrate
unitdlii contractante, urmdnd a se lua mdsurile corespunzdtoare in cazul constatdrii de neconformitSli.

Fiecare lot de produse va fi insofit de Buletin de analizd, cu rezultatele analizelor fizico-mecanice gi
chimice ale materialelor folosite. Producdtorul garanteazdcd. acestea igi pdstreazd caracteristicile tehnice in
condilii normale de utilizare qi de intre{inere.

4. MARCAREA SI AMBALAREA
Marcarea articolelor de incdlldminte se execut5 astfel :

- pe cdptuqeala cardmbului, prin imprimare la cald, se imprimd: mdrimea, lSrgimea qi semnul de control
- pe acoperiqul de bran(, prin gtampilare la cald, se imprim6: marca producdtorului gi anul de fabricatie.

Ambalarea articolelor de incdllSminte se realizeazd, in cutii de carton de dimensiuni
corespunzdtoare, dupd ce in ambele articole ale unei perechi de incdlldminte a fost introdus cAte un gan de
carton. Pe fiecare cutie este lipitd o etichetd ce va cuprinde urmdtoarele date: denumirea furnizorului,
denumirea produsului, culoarea, mdrimea qi ldrgimea, anul de fabricafie, semnul de control.

Fiecare pereche este ambalata in foi|i de hArtie.
In fiecare cutie se va introduce c6te o etichetd privind instrucfiunile de folosire qi intrelinere a

articolelor de incdlfdminte. Cutiile sunt legate cu sfoari in pachete de c6te cinci perechi de articole de
incdlt[minte de aceeaqi mdrime.

5. DEPOZITARE SI TRANSPORT
Articolele de incdlldminte se depoziteazd in incdperi curate, aerisite gi uscate, pachetele se ageaz[

pe rafturi gi grdtare din lemn, indllate cu cel pufin 15 cm de la podea. in depozit se vor lua mdsuri de
prevenire qi distrugere de cdtre rozdtoare.

Transportul este asigurat de cdtre fumizor qi se face in vehicule acoperite, ferite de umezeald.

6. CONDITII DE CALITATE

Condiliile de calitate sunt impuse pe de o parte de normativele qi legisla{ia in vigoare, in materie,
precum qi prin contractul care se incheie cu oferlantul cdqtigdtor.

Nu se vor accepta dec6t produse care corespund specificaliilor tehnice prezentate in caietul de
sarcini.

7. TERMENUL DE GARANTIE

Termenele de garantie pentru uniform[ de politie - articole de incdlldminte sunt specificate in
Anexa l.

in perioada de garanfie furnizorul va suporta cheltuielile pentru inlocuirea produselor cu defecte gi
daune dacd s-au produs evenimente datoriti calitalii necorespunzdtoare .

Termenul de garanlie se prelungegte cu timpul scurs de la data inregistrdrii reclama[iei pAnA la data
inlocuirii produsului defect.

8. CONDITII DE LIVRARE

Fumizorul va livra numai produse care corespund caracteristicilor calitative declarate in ofertd.
Ofertantul cdqtigdtor rdspunde pentru calitatea produselor livrate in termenul de garanJie qi

valabilitate men(ionat, autoritatea contractantd fiind in drept sd solicite remedierea sau inlocuirea gratuitd a
celor defecte.

Termenul de livrare va fi exprimat in zile calendaristice.
Termen de livrare : maxim 60 de zile de la data atribuirii contractului.
Orice ofertd depus6 cu durata de livrare mai mare atrage dupd sine descalificarea.
Nerespectarea termenului de livrare propus, atrage dupd sine penalitali calculate conform

contractului de achizilie publicd incheiat.
Produsele sunt insolite obligatoriu de urmdtoarele documente:

A. factura fisca16;
B. certificat de calitate;
x. certificat de garanlie.
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9. ALTE CERINTE

9.1. Cerinlele impuse sunt considerate ca fiind minimale. Omiterea vreunei informafii cerute in
documentele procedurii sau prezentarea unei oferte necorespunzdtoare f4a de documentele solicitate,
reprezintd riscuri asumate de ofertant, ce au ca urmare respingerea ofertei sale.

Ofertantul suportd toate cheltuielile datorate elabordrii gi prezentdrii ofertei sale, indiferent de
rezultatul oblinut in urma intocmirii raportului procedurii de atribuire.

Operatorii economici participanti, pentru produsele ofertate, intrd sub incidenla Legii
nr.240107.06.2004, republicatd, privind r[spunderea producdtorului pentru pagubele generate de produsele
cu defecte.

9.2. Avizarea modelelor se va face de cltre beneficiar cu ocazia lanslrii productiei. pentru 2
produse identice, unul la producitor si unul la beneficiar. ce vor constitui modelele de referintl. in
functie de care se executl si se verificl calitatea produselor contractate.

9.3. Orice neconformitate a propunerii tehnice fati de caietul de sarcini atrage dupl sine
descalificarea ofertantului.

9.4, Prin participarea si depunerea documentelor solicitate. se intelege cI operatorul
economic acceptl cerintele nrezentate prin documentatia de atribuire.

$ef serviciu achizifii publice
logisticl qi administrativ,

Cristian CORACI intocmit,
cons i I ier qphizitii pub I ice

'''Ese;
Mirela NITU

*x;x:itrwirt,i:;publice
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ANEXA nr. 1- Lot I - Articole de incaltaminte

ARTICOLB DB TNCALTAMINTE

Tabel garan{ii

2#e
LY,$:u

aprobl,
r executiv

Nr. crt. Articole uniforml de poli{ie Perioadi garan{ie

-luni-
1 Pantofi vard femei t2
2. Pantofi iarnd femei 24
J. Pantofi vard bdrbati t2
4. Pantofi iarnd birbati 24

$ef serviciu achizi(ii publice
logistici qi administrativ,

intocmit,
consilier achizitii publice

consilier achjzitii publice
savetvffia

Mirela NITU
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