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1. GENERALITATI

Prezentul caiet de sarcini este necesar POLITIEI LOCALE A MUNICIPIULUI CRAIOVA, ca
parte a documentatiei de atribuire pentru achizitia de “UNIFORME DE POLITIE”(LOT 1 - Articole de
Inciiltiminte), prin procedurd simplificata, cod CPV 35811200-4.

Caietul de sarcini stabileste forma, dimensiunile, conditiile tehnice §i de calitate pe care trebuie sa
le indeplineascd articolele de incaltaminte, conditiile de confectionare. ambalare, marcare, transport,
depozitare, precum si modul in care se face controlul, se executd probele si se verifica garantiile acestora.

Specificatiile tehnice ale produselor din prezentul caiet de sarcini, au fost intocmite avand in vedere
prevederile H.G. nr. 1332/2010 privind aprobarea Regulamentului-cadru de organizare si functionare a
Politiei Locale, cu modificarile si completarile ulterioare.

Producitorul se va asigura c toate materialele introduse in procesul de fabricatie au calitatea
impusa de cerintele prezentei specificaii tehnice §i garanteaza ca nu au efecte nocive asupra organismului
uman.

Valorile impuse prin tabelele cu parametrii fizico-mecanici se referd la produsele gata confectionate
si constituie cerinfele minime sau maxime pentru incal{gmintea utilizata de politistii locali din cadrul
Politiei Locale a Municipiului Craiova.

Prezentarea unor valori situate sub sau peste limitele impuse, implica respingerea ofertei din punct
de vedere tehnic.

2. CARACTERISTICI TEHNICE

2.1. PANTOFI VARA FEMEI

Prezenta specificatie tehnica stabileste forma, dimensiunile, caracteristicile tehnice si conditiile de
calitate pe care trebuie sa le indeplineasca produsul gata confectionat.

Pantofii se realizeaza mecanic in sistemul de confectii IL (incdl{aminte cu talpa lipitd) cu fetele din
piele naturala bovine box fata naturala si talpa formata cu rama din tunit striat si toc aplicat. Fetele sunt
formate din golf, iar partea laterala a céputei se termina cu o baretd care se fixeaza cu o catarama metalica
de reglaj.

Pantofii se poartd la uniforma de reprezentare de citre femei, pe timpul sezonului cald si se
realizeaza din piele de culoare neagra.

Pantofii trebuie si se execute si sd se imperecheze corect, piesele de acelasi fel dintr-o pereche
trebuie sa fie identice in ceea ce priveste grosimea, desimea, marimea, forma si nuanta. Fetele vor fi bine
intinse pe calapod, fara cute in regiunea varfului si a baretei.

Pantofii se confectioneaza in 8 marimi de la 35 la 42 si doud grosimi (7-8).

Pantofii gata confectionati trebuie sd corespunda prevederilor prezentei specificafii tehnice si cu
modelul avizat.

TABEL DE MATERIALE
NR. DENUMIREA MATERIALULUI GROSIME UTILIZARE
CRT. (MM)
] Piele box fata naturalad 1,2-14 Golf, caputa si baretd
2 | Mesind natur 0,9-1,2 Caputa, baretd, acoperis bran 1/1
3 Intaritura termoplasticad 0,8-0.9 Bombeu
4  |Brant din fibrotex 1 Brant
5 |Carton triplex Intaritura brant in zona calcaiului
6 |Carton durtip A | 1.5 Acoperis brant
7 |Lamiofel ' B Glenc _
8 |Deseuri fibra naturald Umplutura fixare glenc
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9 | Talpa tunit preformat cu rama si relief Talpa exterioara
' antiderapant
10 | Toc ABS 35 | Toc
11 | Elastomer - Capac toc
12 |Carton mucava 1.5 San
13 | Ata de cusut ,.sintrom” Nm 65/3 Cusut fete
14 | Cuie texturi tip ,,A” de 1*8 mm Tras fete pe calapod
15 |Cuietip ,.B” de 1,6/16 Fixat toc i capac de toc
16 | Cuie surub din otel @ 3 18-20 Centrare toc
17 | Moltopren 5 Pernitd calcai
I.S Texturi rotunde din otel tip 8,9,10 Tras fete pe calapod
19 | Solutie de halogenare Curatat talpa
20 jA&éé;\'i solutie cauciuc manual B Fixat fete piele
| 21 iAd_CZiVi poliuretanici-polipropilenici Lipit talpa
’ 22 | Vopsea neagra Retusat cusdturi piele
! 23 | Cutie de carton Ambalat

Principalele caracteristici tehnice pentru materiile prime si auxiliare utilizate la
confectionarea pantofilor de vara:

Ansamblul din piele de la pct.1 se confectioneazd din piei de bovine, tabacite in saruri bazice de
crom. Pielea trebuie sd aibd caracter plin si potrivit de moale, iar partea cdrnoasa sa fie bine curitata.
Vopsirea trebuie s fie uniforma, sa patrunda in masa carnoasa §i sa prezinte un aspect placut la suprafata,
fara neregularitati sau exfolieri la indoire.

Mesina trebuie sd fie uniforma in grosime, fara par{i rare si sd permitd o absortie relativa a
surplusului de transpiratie.

TABEL CU PARAMETRII FIZICO-MECANICI

NR. DENUMIREA CARACTERISTICI UM VALORI IMPUSE
CRT. FIZICO-MECANICE
B 1 Rezistenta la flexiune piele Nr. flexiuni | Min 150.000
2 | Duritate talpi o i [ s BRB |B0ES.
3 Rezistenta la rupere talpa da/N-cm?* | Min.70
I 4 | Rezistenta la rupere piele N/mmp Min. 24
5 |Rezistenta la abraziune talpa mm? Max. 180
| 6 | Alungire la rupere talpa % Min. 200
| 9 Rezisten‘;z:le; imbatranire 168ore la 70°C — Sifﬁ—_ ; Max. 5
cresterea duritatii talpa

CONFECTIONARE

Croirea, pregatirea si coaserea pieselor pentru partea de sus a incaltimintei.

Croirea pieselor componente pentru fete si captuseli este executatd cu respectarea directiei de
alungire minima a pielii, care trebuie sa corespunda cu directia de maxima solicitare.

Golfurile, caputele sunt croite din zona cruponului, agezarea facandu-se in pozitii simetrice si opuse
una alteia, pentru a se obfine piese de acelasi fel : grosime, aspect si caracteristici mecanice.

Piesele din piele pentru fefe au marginile subtiate, dupa cum urmeaza :
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- marginile golfului din piele se subtiazi pe o lajime de 8-9 mm pentru indoirea acestora;

- caputa se subtiazd pe marginile care se imbind cu golful, cu tipul de subtiere oblicd cu margine finita de
4-5 mm;

- marginea superioard a cardmbului este subtiata pe o latime de 8-9mm si este intarita cu siret de intaritura;
- carambul interior este subtiat in zona de imbinare cu cé@puta cu tipul de subtiere oblica cu margine finita
pe o latime de 5-6 mm;

- bareta este subtiata la capat pe marginile longitudinale pe o distantd de 3-4mm, cu tipul de subtiere oblica
cu marginea finita.

Carambii se imbind la spate cu o cusétura in zig-zag, peste care se coase vipugca cu doud randuri de
cusiturd. Cusaturile vor fi paralele cu marginea vipustii la distanta de 1-1,5 mm fata de margine si cu 5-6
pasi/cm.

Caputa se imbina cu golful cu doua randuri de cusatura paralele intre ele, la o distanta de 1-1,5 mm
fata de margine, cu 5-6 pasi/cm. Caputa se imbind cu carambul interior prin doua cusaturi paralele. Partea
superioard a golfului se imbind cu cardmbii si elasticul lateral cu un rand de cusatura.

Marginile pieselor din mesina, care se imbina prin coasere, sunt subtiate pe o distan{a de 5-6mm.

Captuselile sunt cusute cu un rand de cusédturad la 1,5mm fa{d de marginea superioard a caputei si
cardmbilor. Toate cusiturile sunt executate cu ata ..sintrom” 65/3, avand densitatea de 5- 6 pasi/cm, iar
cusdturile sunt impermeabilizate cu ceara incolora si finisate. Finisarea fetelor trebuie sa mentina caracterul
boxului cu fata naturala.

Stantarea si prelucrarea pieselor pentru partea de jos a incaltamintei.

Brantul este fomat prin presare conform partii plantare a calapodului. In regiunea calciului, pe
brant este aplicatd o intdriturd, dupa ce a fost montat glencul. Partea din fata a intariturii este subfiata
pierdut pe o latime de 8-10mm.

Bombeul este subtiat pierdut pe marginea dreaptd, pe o lafime de 4-6mm. Este fixat pe cdputa din
piele, la cald.

Staiful este egalizat. Marginile staifului sunt subtiate pierdut pe o latime de 15-20 mm . Partea
inferioard este crestatd in vederea preformarii dupa calapod. Staiful este introdus intre piele si captuseala,
apoi performat la masina de intins staif.

Talpa din tunit preformat cu rama se degreseaza in vederea lipirii.

Tragere — talpuire — finisare

Brantul este fixat pe calapod in trei scoabe.

Fetele sunt trase pe calapod dupad ce a fost aplicat bombeul si introdus staiful intre piele si
captuseala.

Tragerea fetelor pe calapod este executata prin lipire la varf si in parti, iar la spate cu texturi batute
uniform si consolidate in cuie. Cutele de la varf sunt repartizate uniform pe calapod si ciocanite, iar
céptuseala in interior trebuie sa fie foarte bine intinsd. Rezerva de tragere a fetelor pe calapod este de 13-15
mm.

Dupa tragerea fefelor pe calapod sunt executate operatiile pregatitoare talpuirii: eliminarea cutelor
de la varf, eliminarea elementelor de fixare a brantului, fixarea umpluturii, scimosarea rezervei de tragere
a fetelor, ungerea cu solutie.

Scamosarea rezervei de tragere a fefelor se executa evitandu-se subtierea exageratd a pielii in
regiunea cantului.

Ungerea cu adeziv este excutatd astfel : doua straturi pentru talpa si unul pentru rezerva de tragere.
Timpul de uscare este de 15-20minute dupa prima ungere si 20-25 minute dupa a doua ungere.

Tocul este centrat pe mijloc cu un cui surub si 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 céte un acoperis de brang 1/1 . Acoperisul de bran{ este lipit cu adeziv
dupi ce a fost lipitd pernita de moltopren in regiunea calcaiului.
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calitate pe care trebuie sa le indeplineasca produsul gata confectionat.

2.2. PANTOFI IARNA FEMEI

Prezenta specificatie tehnica stabileste forma, dimensiunile, caracteristicile tehnice si conditiile de

Pantofii se realizeaza mecanic in sistemul de confectii IL (incaltaminte cu talpd lipitd) cu fetele din
piele naturald bovine box f.n. impermeabilizat chimic si talpa formaté cu rama din tunit striat si toc aplicat.
Fetele sunt formate din golf, iar partea laterala a caputei §i cardmbul pana la imbinarea cu vipusca sunt
croite dintr-o bucata.
Pantofii se poartd la uniforma de reprezentare de cétre femei, pe timpul sezonului rece si se
realizeaza din piele de culoare neagra.
Pantofii trebuie sa se execute si s se imperecheze corect, piesele de acelasi fel dintr-o pereche
trebuie sé fie identice in ceea ce priveste grosimea, desimea, marimea, forma si nuanta. Fetele vor fi bine
intinse pe calapod, fara cute in regiunea varfului si a staifului.
Pantofii se confectioneaza in 8 marimi de la 35 la 42 si doud grosimi (7-8).

Pantofii gata confectionati trebuie sa corespunda prevederilor prezentei specificatii tehnice si cu
modelul avizat.

TABEL DE MATERIALE

NR.

DENUMIREA MATERIALULUI GROSIME UTILIZARE
CRT.
(MM)

1 Piele box fata naturala 1_.&2-&!:1 Golf, caputa si carambi, vipusca

2 Mesina natur 0.9-1.2 Caputa, carambi, staif O

3 Intaritura termoplastica 0,8-0,9 Bombeu

4 | Intariturd termoplastica 1 Staif
|_ 5  |Bran{ din fibrotex 1 Brant

6 | Carton triplex Intaritura bran in zona calcaiului

7 Cargon_d_ur_tip_:l\___ i ! Acoperis b;am;

8 Lan-luéﬂér; - Glenc

9 | Deseuri fibra naturala Umplutura fixare glenc

-__] 0 | Talpa tunit preformat cu rama si relief Talpa exterioara :
antiderapant

11 |Toc ABS |35 Toc

12 Elasto;n;r ' Capac toc

13 | Carton mucava 1.3 San
| 14 | Ata de cusut ,,sintrom” Nm 65/3 A Cusut fete ]
.15 |Elastic Imbinare partea superioara a golfului

cu carambii

o 1_6_ _;Cuie_:-te;turi tip ,,A” de 1*8 mm ] [ Tras fete pe calapod

17 | Cuie tip ,.B” de 1,6/16 Fixat toc si capac de toc .

18 [Cuie surub din otel © 3 18-20 Centrare toc |

19 | Moltopren 5 Pernita calcai

20 | Texturi rotunde din otel tip 8,9,10 o Tras fete pe calapod o
B 2_i Solutie de halogenare Curatat talpa

22 | Adezivi solutie cauciuc manual Fixat fete piele
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23 | Adezivi poliuretanici-polipropilenici | Lipit talpa ‘
24 |Ceari incolord Impermeabilizat cusaturi

25 | Vopsea neagra Retusat cusaturi piele _ql
26 | Cutie de carton Ambalat 1

Principalele caracteristici tehnice pentru materiile prime si auxiliare utilizate la
confectionarea pantofilor de iarni:

Ansamblul din piele de la pct.1 se confectioneaza din piei de bovine, tdbacite in saruri bazice de
crom. Pielea trebuie sd aibd caracter plin §i potrivit de moale, iar partea carnoasd sd fie bine curdtata.
Vopsirea trebuie sd fie uniforma, sa patrunda in masa carnoasa §i sa prezinte un aspect placut la suprafata,
fara neregularititi sau exfolieri la indoire.

Mesina trebuie sd@ fie uniforma in grosime, fard pérfi rare §i sd@ permitd o absortie relativd a
surplusului de transpiratie.

TABEL CU PARAMETRII FIZICO-MECANICI

NR. | DENUMIREA CARACTERISTICI uM VALORI IMPUSE |
CRT. '
FIZICO-MECANICE |
1 Rezistenta la flexiune piele Nr. flexiuni Min 150.000 |
2 |Duritate talpa Sh A 90+5 |_
3 Rezistenta la rupere talpa da N/em? Min.70 |
4  |Rezistenta la ruperé piele N/mmp Min. 24
5 |Rezistenta la abraziune talpa mm? Max. 180
6 | Alungire la rupere talpa % Min. 200
7  |Rezistenta la imbatranire 168ore la 70°C — ShA Max. 5
cresterea duritdtii talpa

CONFECTIONARE:

Croirea, pregatirea si coaserea pieselor pentru partea de sus a incaltamintel.

Croirea pieselor componente pentru fefe si captuseli este executatd cu respectarea directiei de
alungire minima a pielii, care trebuie sa corespunda cu directia de maxima solicitare.

Golfurile, caputele-cardmbii si vipustile sunt croite din zona cruponului, asezarea facindu-se in
pozitii simetrice $i opuse una alteia, pentru a se obtine piese de acelasi fel : grosime, aspect si caracteristici
mecanice.

Piesele din piele pentru fefe au marginile subtiate, dupa cum urmeaza :

- marginile golfului din piele se subtiaza pe o latime de 8-9 mm pentru indoirea acestora;

- caputa se subtiaza pe marginile care se imbina cu golful, cu tipul de subtiere oblica cu margine finita de
pe o latime de 4-5 mm;

- marginea superioard a carambului este subtiata pe o latime de 8-9mm si este intaritd cu siret de intaritura;
- carambul interior este subtiat in zona de imbinare cu cédputa cu tipul de subtiere oblica cu margine finita
pe o latime de 5-6 mm;

- vipusca este subtiatd pe marginile longitudinale pe o distanta de 3-4mm, cu tipul de subtiere oblica cu
marginea finita.

Carambii se imbina la spate cu o cusatura im zig-zag, peste care se coase vipusca cu doud randuri
de cusaturd. Cusaturile vor fi paralele cu marginea vipustii la distanta de 1-1,5 mm fata de margine si cu 5-
6 pasi/cm.

Caputa se imbina cu golful cu doud randuri de cusatura paralele intre ele, la o distantd de 1-1,5 mm
fata de margine, cu 5-6 pasi/cm.

Caputa se imbina cu carambul interior prin doua cusaturi paralele.
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Partea superioara a golfului se imbina cu carambii si elasticul lateral cu un rnd de cusitura.

Marginile pieselor din mesina, care se imbina prin coasere, sunt subfiate pe o distanta de 5-6mm.

Captuselile sunt cusute cu un rdnd de cusaturad la 1,5mm fafd de marginea superioara a caputei si
carambilor. Toate cusaturile sunt executate cu ata ,,sintrom” 65/3, avind densitatea de 5- 6 pasi/cm, iar
cusdturile sunt impermeabilizate cu ceard incolora si finisate. Finisarea fefelor trebuie sd mentina caracterul
boxului cu fata naturala.

Stantarea si prelucrarea pieselor pentru partea de jos a incil{dmintei.

Brantul este fomat prin presare conform partii plantare a calapodului. In regiunea calcaiului, pe
brang este aplicatd o intariturd, dupd ce a fost montat glencul. Partea din fa{d a intariturii este subtiati
pierdut pe o latime de 8-10mm.

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

Staiful este egalizat. Marginile staifului sunt subtiate pierdut pe o litime de 15-20 mm . Partea
inferioard este crestatd in vederea preformarii dupa calapod. Staiful este introdus intre piele si captuseala,
apoi performat la masina de intins staif.

Talpa din tunit preformat cu rama se degreseaza in vederea lipirii.

Tragere — talpuire — finisare

Brantul este fixat pe calapod in trei scoabe.

Fetele sunt trase pe calapod dupd ce a fost aplicat bombeul §i introdus staiful intre piele si
captuseala.

Tragerea fetelor pe calapod este executata prin lipire la varf si in parti, iar la spate cu texturi batute
uniform si consolidate in cuie. Cutele de la varf sunt repartizate uniform pe calapod si ciocinite, iar
céptuseala in interior trebuie sa fie foarte bine intinsa. Rezerva de tragere a fetelor pe calapod este de 13-15
mim.

Dupa tragerea fefelor pe calapod sunt executate operatiile pregatitoare talpuirii: eliminarea cutelor
de la varf, eliminarea elementelor de fixare a branfului, fixarea umpluturii, scimosarea rezervei de tragere
a fetelor, ungerea cu solutie.

Scamosarea rezervei de tragere a fetelor se executd evitdndu-se subfierea exageratd a pielii in
regiunea cantului.

Ungerea cu adeziv este excutata astfel : doud straturi pentru talpa si unul pentru rezerva de tragere.
Timpul de uscare este de 15-20minute dupa prima ungere si 20-25 minute dupa a doua ungere.

Tocul este centrat pe mijloc cu un cui surub si 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 céte un acoperis de bran{ 1/1. Acoperisul de brant este lipit cu adeziv
dupd ce a fost lipitd pernita de moltopren in regiunea calcaiului.

2.3. PANTOFI VARA BARBATI

Prezenta specificatie tehnicd stabileste forma, dimensiunile, conditiile tehnice si de calitate pe care
trebuie s le indeplineasca produsul gata confectionat.

Pantofii sunt realiza{i in sistemul de confectie IL cu talpa lipita cu adezivi de ansamblul superior
din piele, prin care se asigura o mare rezistentd la desprindere. Fefele sunt din piele bovine box fata
naturald talpa, tocul §i rama sunt monolit, realizate prin procedee de matritare, din cauciuc cu inalta
densitate prin care se asigura o rezisten{d marita la uzura si abraziune. In interior pantofii sunt captusiti pe
carambi, limbd si acoperis de bran{ cu mesina naturala. La partea superioard a cardmbilor sunt prevazuti cu
un guler din piele dublat cu moltopren. Sistemul de fixare este prin ingiretare. Ciputa este cdptusitd cu
panza bumbac.

Caputa si partile laterale ale cardmbilor sunt prevazute cu perforatii cu diametrul de 2mm.

Pantofii se confecfioneaza din piele de culoare neagra in 12 marimi(masurate in sistemul punctelor
cizmaresti) de la 36 la 47 utilizand calapoade cu grosimea de 9 sau 10. Inaltimea totala a cardmbilor din
piele (mdsuratd in zona cea mai inalta a calcaiului) este de 7cm pentru méarimea 42, crescidnd sau
descrescand cu 0,2 cm pentru fiecare marime.
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Pantofii trebuie sd se execute si sd se imperecheze corect, iar piesele de acelasi fel dintr-o pereche
trebuie sa fie identice in ceea ce priveste marimea, forma si culoarea. Fetele vor fi bine intinse pe calapod,
fara cute in regiunea varfului si a staifului.

Pantofii gata confectionati trebuie sd@ corespundd prevederile prezentei specificatii tehnice si cu
modelul avizat.

MATERIALE FOLOSITE
Nr. Denumirea materialelor Grosime Natura Utilizare
crt. (MM) pieselor
1 Piele box f.n. 1.4 — 1,6 |Piele bovine Céaputd,caramb,vipusca exterioara
2 Mesina natur 0,7-1 Porcine Carambi,limba,staif interior,acoperis
de brant
3 |Péanza 0,4—-0,5 [Bbc 100 % Céptuseala caputa
4 |Intaritura termoplast termoadeziva [0.8 — 0,9 |Sintetic Bombeu
la 150°C
5 |intariturd preformata imersatacu | 1.2—1.4 | Sintetic Staif intermediar
adeziv reactivat la cald .. |
6 |Talpa poale sau gat | 1,5-2 Naturala Brant
7 | Talpa matritata, cu toc i rama Conform |Derivat al Talpa exterioara
imitatie cusdturi decor desen cauciucului
sintetic
Lama otel | Glenc
9 |Moltopren 4-5 Sintetic Talonet calcai
10 | Ata syntrom Nm 30/3 |Sintetic Cusut fete, captuseali, cardmbi
Nm 20/3
11 |Siret poliester cerat 650 insiretare
12 | Texuri rotunde 7-9/12 |Sérma otel Tras fete calapod
._+____. U S ————— —
13 | Adezivi: Lipit talpa; fixat fete
- Policloroprenici Lipit staif, bombeu
- Solutie manuala Montat captuseala
14 | Solutie de halogenare ‘ Curatat tsi reactivat talpa
15 |Crema Finisare
|16 | Vopsea retusat fete Retusuri
17 |Cutie de carton Ambalat

Principalele caracteristici tehnice pentru materiile prime s§i auxiliare utilizate la
confectionarea pantofilor de vara:

Ansamblul din piele de la pet.1 se confectioneazd din piei de bovine, tabécite in saruri bazice de
crom. Pielea trebuie sa aiba caracter plin §i potrivit de moale, iar partea carnoasa sa fie bine curdtata.
Vopsirea trebuie s fie uniforma, sa patrunda in masa carnoasa si sa prezinte un aspect placut la suprafata.
fara neregularitati sau exfolieri la indoire.

Mesina trebuie sd fie uniforma in grosime, fara parfi rare $i sd permitd o absortie relativd a
surplusului de transpiratie.

Brantul este confectionat din piei brute de bovine tabacite crom-tanin si retabacite cu saruri de
aluminiu. Patrunderea tabécirii trebuie sa fie completa in profunzime. Absortia la solutia artificiala de
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transpiratie dupa 2 ore este de min 50%, iar dupa 24 ore de min. 55%, iar evaporarea solutiei artificiale de
transpiratie dupd 8 ore este de min.45%, iar dupa 24 ore de min. 55%.

Talpa matritatd de la punctul 7, care are rama prevazutd cu cusiturd decor este realizati din
compounduri speciale (derivate ale cauciucului sintetic — cauciuc butadien-stirenic), din care prin injectare
in matrifa se obfine o talpd cu densitatea la 20°C de 0,75+/-0,02g/cm*.Talpa prezintd pe suprafata
exterioard aspect antiderapant cu forme regulate. Nu se admit bavuri sau neregularititi pe partea vizibila a
talpii.

Grosimea talpii este: - 7 mm in zona talpii
- 32 mm in partea din fata tocului
- 35 mm in spatele tocului masurat pe linia staifului

TABEL CU PARAMETRII FIZICO-MECANICI

Nr. Denumirea caracteristicilor UM Valori impuse Metoda de
ert. fizico - mecanice determinare
1 |Rezistenta la flexiune :
- piele Nr. flexiuni min. 150.000 SR EN ISO 402/2003
- talpa Nr. ciclic min. 60.000 SR 7645/1994
2 |Rezistenta la sfasiere a pielii la N/ecm Min. 100 SR 5045/1999
' cusatura

o T e S -

| 3 |Rezisten{d la rupcrt.

- piele N/mm? min 24 SR ISO 3376/2003
- talpa exterioara N/mm? min 5 SR ISO 37/1997

4 |Rezistenta la abraziune : mm?®/cm? 120 SR EN 12770/2002
- talpa si toc din cauciuc STAS 6699/79

5 |Duritatea talpii si tocului din °Sh A 70+ 5 SR ISO 7619/2001
cauciuc : =

6 | Rezistenta la imbatranire accelerata | °Sh A Max +2 SR ISO 188/2001

a talpii dupa 168 ore, la
[ ?OCC(cresterea duritatii)

7 | Permcabllltatea la vaporl de apa mg/24h Min 100 SREN ISO 14268/2004
8§ | Adcrema dintre talpa si ansamblul N/mm Min 6 SREN ISO 17708/2004 |
| superior din piele
CONFECTIONARE

Croirea pieselor componente pentru fete si captuseli este executatd cu respectarea directiei de
alungire minimd a pielii. care trebuie sa corespunda cu directia maxima de solicitare. Croirea se face prin
stantare, pe numdr de mérimi, astfel incat sa corespunda dimensiunlor calapodului. Marginile indoite ale
pieselor se vor subtia pierdut pe o latime de 4-6 mm reducindu-se cu 40% grosimea initiald a pielii,din
grosimea totald a pilii pentru a nu crea ingrosédri. Marginile vizibile ale pieselor trebuiesa fie vopsite la
culoarea fetelor.

Car@mbii sunt asamblati la spate printr-o cusaturd zig-zag. Cardmbii se cos peste caputd cu doui
randuri de cusdturd, paralel la 1,5-2 mm distantd intre ele. Carambii sunt captusifi cu mesind, iar in
regiunea de ingiretare si in partea superioard sunt cusuti cu un rand de cusdturd ornamentald cu pasul de
1.5-2 mm. In regiunea clapelor, carambii sunt perfora{i pentru ingiretare, cu 16 perforatii la perechea de
pantofi. Partile laterale ale carambilor(inclusiv captuseala din mesin) si caputele au executate perforatii cu
diametrul de 2mm. Captugelile sunt fixate cu un rand de cusétura cu cheita la capete, executate la distanta
de 1,5-2 mm fata de margine.
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Vipusca exteriord este din piele, avand dimensiuni de 2cm la partea superioard si 1,5cm la partea
inferioara. Este cusutd pe cardmbi cu doud randuri de cuséturd, primul la distanta de 1,5mm, iar al doilea la
2,5-3mm, fatd de margine.

Staiful intermediar are rolul de intdrire a partii din spate a carambilor. Se subtiaza pierdut la partea
superioard pe o litime de 18-20mm, aplicat prin performare cu un dispozitiv special cu presiunea de
12atm. si la o temperatura de 150°-160° C timp de S sec., trecut printr-un tunel cu aer rece si introdus apoi
intre pielea cardmbilor si cdptuseala din mesina. Staiful trebuie sa se suprapuna peste bran{ pe o latime de
10-12mm. Captuseala staifului este cusutd pe partea interioard a incdl{amintei suprapus pe cdptuseala care
dubleaza carambii.

Mesina care dubleazd limba pantofului este cusutd, in interior, peste panza termoadeziva
(captuseala caputei). In regiunea clapelor, pe carAmb este executatd o cusiturd decorativa, cu atd de decor
Nm 20/3 de jur imprejur.

Ciéputa este subtiata pe marginea supusd imbindrii cu cardmbul pe o lafime de 5-6mm. Céputa are
céptuseala interioara din panzid termoadeziva care se aplica prin presare la cald cu un dispozitiv special cu
presiune si temperaturd controlatd. Pe caputa se executd doua randuri de cusaturi paralele cu marginea
inferioard la o distantd de 1-3mm. Fetele se cos cu ata la ambele fire (firul superior si firul inferior) cu o
desime a pasilor de 4-4,5 impunsaturi/cm. Caputa este prevazutd cu perforafii (pielea si panza captuseald),
cu diametrl de 2mm.

Cheita este cusutad cu doud randuri apropiate, in forma de L. Toate cusaturile sunt executate cu ata
syntrom Nm 65/3 avand o desime de 4-4.5 impunsaturi/cm.

Finisarea fetelor trebuie sa asigure mentinerea caracteristicilor pielii box fa{d naturala, iar la
tragerea fetelor pe calapod pentru eliminarea defectelor de suprafata se aplica un tratament termic de
detensionare intr-un cuptor termic termostabilizator de timp si banda rulantd de inaintare prin tunel. 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 subtiate pe latimea de 2-4mm. Bombeul se
aplica cu dispozitivul special de presare la 6 atm. §i o temperatura de 150°-160° C . Dupa aplicarea
termoadeziva a bombeului se fixeaza captuseala la cald pe caputa din piele.

Brantul se stanteaza din talpa, poale sau gat, slefuit prin egalizare. Se ageazd cu partea cdrnoasd pe
partea plantard a calapodului. Este intérit cu glenc din metal.

Acoperisul de brant din mesina, este lipit pe intreaga suprafata a branfului din talpd naturald g1 este
prevézut in regiunea calcaiului cu talonet din moltopren.

Talpa se halogeneazd, se unge cu adezivi, se reactiveazd termic iar apoi se preseaza printr-un
dispozitiv special de presare la o presiune de 4-5 atm., timp de 10 secunde. Pe talpa este stantat numdrul i
grosimea pantofului.

2.4. PANTOFI IARNA BARBATI

Prezenta specificatie tehnica stabileste forma, dimensiunile, conditiile tehnice si de calitate pe care
trebuie si le indeplineasca produsul gata confectionat.

Pantofii sunt realizati in sistemul de confectie IL cu talpa lipita cu adezivi de ansamblul superior
din piele, prin care se asigura o mare rezistenta la desprindere. Fetele sunt din piele bovine box fata
naturald, tratatd impermeabil prin procedee chimice. Talpa este monolit galosata, confecfionatd prin
procedee de matritare, in sistem cu dubld densitate. Stratul exterior are o densitate inaltd prin care se
asigurd o rezistentd marita la uzura si abraziune, iar stratul interior are o densitate medie, inferioara celei de
la partea exterioard, conferind talpii elasticitatea necesara pentru preluarea socurilor mecanice §i permite
repartizarea eficientd a greutdfii corpului, preluand forma plantara a talpii. In interior sunt captusiti pe
carambi, limba si acoperis de brant cu mesind naturala. La partea superioara a carambilor sunt prevazuti cu
un guler din piele dublat cu moltopren. Sistemul de fixare este prin ingiretare.

Pantofii se poarta la uniforma de reprezentare sau de serviciu.

Pantofii se confectioneaza din piele de culoare neagra in 10 marimi(masurate in sistemul punctelor
cizmaresti) de la 38 la 47 utilizadnd calapoade cu grosimea de 9 sau 10. Iniltimea totala a carambilor din
piele (inclusiv gulerul) este de 6,5cm pentru marimea 42, crescidnd sau descrescand cu 0.2 cm pentru
fiecare marime.
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Pantofii trebuie sa se execute si sa se imperecheze corect, iar piesele de acelasi fel dintr-o pereche
trebuie sa fie identice in ceea ce priveste marimea, forma si nuanta. Fetele vor fi bine intinse pe calapod,
fara cute in regiunea varfului si a staifului.

MATERIALE FOLOSITE

Nr. Denumirea materialelor Grosime | Natura pieselor Utilizare
crt. (mm)
1 |Piele box fin. Impermeabilizat|1,4— 1,6 |Piele bovine Caputa, caramb, staif, intaritura
chimic capse, manson
2| Mesgina natur 0,7-1 Porcine Carambi,limba, acoperis de brant
3] Panza termoadeziva la 150° C 0,7-0,9 |Bbec 100 % Captuseald pentru caputa
4 ] Intaritura termoadeziva la 150° C 0,8 —0,9 |Sintetic Intariturd bombeu caputa 5
S|intaritura preformatd imersatda cu|1.2—14 | Sintetic Staif intermediar
| termoadeziv la 150° C
6 Talpa fibre piele 0,8 -1 Acoperis de brant
|
7| Talpa poale sau gat 1,5-2  |Naturala Brant
8 !Talpé matrifatd galosatd cu rama|Conform |Derivat al cauciu- |Talpi exterioard
'imitatie cusaturi decor desen | cului sintetic i
9 : Lama otel | Glenc
10 Moltopren 4-5 Sintetic Dublura burduf protectie
| _ caramb si talonet calcai
11| Ata syntrom Nm 65/3 | Sintetic Cusut fete, captuseald, carambi
. Nm 20/3
12| Siret poliester cerat 650 Sintetic Insiretare
13| Capse 4/5 nichelate 0,5 mm | incheiat sireturi
14| Texuri rotunde 7-9/12 |Sarma otel Tras fete calapod
15| Adezivi : .
- Policloroprenici Lipit talpa; }
- Solutie manuala Lipit staif, bombeu !
16| Solutie de halogenare Curatat talpa '
17|Solutie cauciuc natural . Montat fete
18| Ceara incolora Impermeabilizat cusaturi
19| Crema Finisare
20| Vopsea retugat fefe Retusuri
21 II Cutie de carton j Ambalat

La confectionarea pantofilor de iarni se vor avea in vedere urmitoarele :
- ansamblul din piele se confectioneaza din piele de bovine, tibacite in saruri bazice de crom. Pielea
trebuie s aiba caracter plin i potrivit de moale, iar partea carnoasa sa fie bine curatata. Vopsirea trebuie s
fie uniforma, sa patrunda in masa carnoasa si sa prezinte un aspect placut la suprafata, fird neregularitati
sau exfolieri la indoire.
- mesina trebuie sa fie uniforma in grosime, fira parti rare si s permita o absortie relativa a surplusului de
transpiratie.
- branful este confectionat din piei brute de bovine tibacite crom-tanin si retdbacite cu saruri de aluminiu.
Patrunderea tabacirii trebuie sd fie completa in profunzime. Absorfia la solutia artificiald de
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transpiratie dupd 2 ore este de min 50%, iar dupa 24 ore de min. 55%, iar evaporarea solutiei artificiale de
transpiratie dupa 8 ore este de min.45%, iar dupad 24 ore de min. 55%.

- talpa galosatd este realizatd din compounduri speciale (derivate ale cauciucului sintetic — cauciuc
butadien-stirenic), din care prin injectare in matri{d se obtine o talpa formata din doua straturi compacte,
avand fiecare o altd densitate, astfel : partea exterioard a télpii are densitatea la 20°C de 0,75+/-0,02g/cm?,
lar partea interioard a tdlpii are densitatea la 20°C de 0,55+/-0,02g/cm?®. Talpa prezinta pe suprafata
exterioard aspect antiderapant cu forme regulate, matrifatd galosat, goala in interior pentru a avea o
greutate specifica scizutd. Nu se admit bavuri sau neregularita{i pe partea vizibila a talpii.

TABEL CU PARAMETRII FIZICO-MECANICI

Nr. Denumirea caracteristicilor UM Valori impuse ] Metoda de
crt. fizico - mecanice | determinare
1 ‘Rezistenta la flexiune :
- piele Nr. flexiuni min. 150.000 SR EN ISO 402/2003
- talpa Nr. ciclic min. 60.000 SR 7645/1994
2|Rezistenta la sfagiere a pielii la|N/em Min. 100 SR 5045/1999
cusatura
3 | Rezistenta la rupere: |
- piele N/mm? min 24 | SR ISO 3376/2003
- talpa exterioard N/mm? min 5 |SRISO 37/1997
- talpa interioara N/mm? min 5
4| Rezistenta la abraziune : mm?®/cm? 120 + 20 SR EN 12770/2002
- talpd si toc din cauciuc B STAS 6699/79
5|Duritatea talpii §i tocului din|°Sh A SR ISO 7619/2001
cauciuc : '
- exterior 70+5 |
- interior 60 +5 ,
|
6 | Rezistenta la imbatranire accelerata|°Sh A Max +2 SR ISO 188/2001 :
a talpii dupd 168 ore, la '
70°C(cresterea duritatii) |
7| Comportarea fata de apa in conditii i;
dinamice :
- absortia de apa dupa 3h % -'max 30 SREN ISO 5403/2003
- cantitatea de apa trecuta prin piele | g/h max 1,5
8 | Permeabilitatea la vapori de apa mg/24h Min 100 SREN ISO 14268/2004 |
—_— —_— __.-_|
9| Aderenta dintre talpa si ansamblul | N/mm Min 6 SREN ISO 17708/2004 |
superior din piele

CONFECTIONARE

Croirea pieselor componente pentru fete si captuseli este executatd cu respectarea directiei de
alungire minima a pielii, care trebuie sa corespunda cu direcfia maxima de solicitare. Marginile indoite ale
pieselor se vor subtia pierdut pe o latime de 8-10 mm reducandu-se cu 40% grosimea initiala a pielii, iar
marginile nedndoite se vor subtia pentru suprapunere pe o latime de 3-5mm, reducindu-se 20-30% din
grosimea initiald cu subfiere dreaptd pentru a nu crea ingrosari. Toate marginile pieselor neindoite se vor
vopsi la culoare.

Carambii sunt asamblati la spate printr-o cusatura zig-zag. Staiful exterior este cusut pe cardmbi cu
doua randuri de cusaturd, primul la distanta 1,5 mm , iar al doilea la 2,5-3 mm, fatd de margine. Carambii
se cos peste caputd cu doua randuri de cusaturd, paralele la 1,5-2 mm distantd intre ele. Carambii sunt
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captusiti cu mesina, iar in reblunea de ingiretare i in partea superioara sunt cusuti cu un rand de cusaturi la
distanta de 1.5 mm. In regiunea capselor se aplicd o intaritura din piele. In regiunea clapelor, cardmbii sunt
perforati pentru ingiretare, 16 perforatii la perechea de pantofi. Diametrul perforatiilor este de 3mm si sunt
batute capse.

La partea superioard carambul are un guler confectionat din piele naturald avdnd in interior
moltopren care se fixeaza de caramb prin doua cuséturi.

Céptuselile sunt cusute cu un rand de cusaturd cu cheite la capete, la distanta de 1,5 mm fata de
margine. Captuseala staifului este cusutd pe partea interioara a incaltdmintei suprapus pe ciptuseala care
dubleaza carambii.

Staiful exterior este din piele si cusut de carambi si guler prin cusitura dubla.

Staiful intermediar are rolul de intérire a partii din spate a carambilor. Se subtiaza pierdut la partea
superioard pe o lafime de 18-20 mm aplicat prin preformare cu un dispozitiv special cu presiunea de
12atm. i la o temperaturd de 150°-160° C timp de 5 sec., trecut printr-un tunel cu aer rece si introdus apoi
intre pielea carambului si captuseala din mesina. Staiful trebuie sd se suprapund peste brant pe o lafime de
10-12mm.

Limba si mesina sunt cusute pe pinzi termoadeziva (captuseala ciputei). In regiunea clapelor, pe
caramb este executatd o cusaturd decorativa cu atd de decor Nm 20/3 la doua randuri, paralele, la distanta
de 20mm fata de margine.

Caputa este subtiatd pe marginea supusa imbindrii cu cardmbul pe o latime de 5-6mm. Céputa are
céptuseala interioard din pinza termoadeziva care se aplica prin presare la cald cu un dispozitiv special cu
presiune si temperaturd controlatd. Caputa se coase la doud randuri paralele cu marginea inferioard la o
distan{a de 0,5-0.8mm. Fefele se cos cu afd la ambele fire (firul superior si firul inferior) cu o desime a
pasilor de 4-4,5 impunsaturi/cm.

Cheifa este cusutd cu doud randuri de atad apropiate, in forma de L. Toate cusiturile sunt executate
cu afa sinteron Nm 65/3 avand o desime de 4 impunsaturi/cm.

Finisarea fetelor trebuie sd asigure mentinerea caracteristicilor pielii box fatd naturala, iar la
tragerea fetelor pe calapod pentru eliminarea defectelor de suprafatd 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 subtiate pe lajimea de 2-4mm. Bombeul se
aplicd cu dispozitivul special de presare la 6 atm. si o temperaturd de 150°-160° C . Dupi aplicarea
termoadezivd a bombeului se fixeaza captuseala la cald pe caputa din piele.

Branful se stanfeaza din talpa, poale sau gat, slefuit prin egalizare. Se ageaza cu partea carnoasa pe
partea plantara a calapodului. Este intarit cu glenc din metal.

Acoperisul de brant este prevazut in regiunea calcaiului cu talonet din moltopren si acoperit pe intreaga
suprafatad cu mesina naturala.

Talpa se halogeneazi, se unge cu adeziv, se reactiveaza termic iar apoi se preseazd printr-un
dispozitiv special de presare la o presiune de 4-5atm., timp de 10 secunde. Pe talpa este stantat numarul i
grosimea pantofului.

In ficare pantof este introdus un acoperis de brant pe care este aplicatd mesina. Pe acoperisul de
brant, sub mesina, este fixata in regiunea calcdiului o pernita de moltopren, intreg ansamblul fiind lipit cu
adeziv de brantul interior.

Toate cusaturile de imbinare sunt impermeabilizate cu un amestec de ceard incolora topita.

3. CONDITII DE RECEPTIE

Receptia calitativd a produselor se face de catre reprezentantii achizitorului la sediul furnizorului
care se obliga s asigure conditii optime pentru efectuarea acestei operatiuni. In cazuri deosebite receptia
poate fi facutd la sediul achizitorului, situatie in care furnizorul igi asuma intreaga responsabilitate asupra
calitafii produselor. Orice livrare va fi insotita de certificate de calitate, buletin de analizi sau certificat de
conformitate cu rezultatele determinarilor de laborator, conform tabelelor, pentru produsele livrate.

Politia Locala a Municipiului Craiova, isi rezerva dreptul de a efectua verificdri privind calitatea
materiilor prime si auxiliare folosite, solicitind furnizorului sd efectueze determindri ale valorilor
parametrilor tehnici la un laborator de specialitate, acreditat in acest sens, sd verifice respectarea
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procedurilor pe fluxul de fabricatie, cét si sa efectueze inspectii finale la produsele ce se/sau au fost livrate
unitatii contractante, urmand a se lua masurile corespunzatoare in cazul constatarii de neconformititi.

Fiecare lot de produse va fi insotit de Buletin de analiza cu rezultatele analizelor fizico-mecanice si
chimice ale materialelor folosite. Producatorul garanteaza ca acestea isi pastreazi caracteristicile tehnice in
conditii normale de utilizare si de intretinere.

4. MARCAREA ST AMBALAREA

Marcarea articolelor de incaltdminte se executa astfel :
- pe céptuseala cardmbului, prin imprimare la cald, se imprima: marimea, largimea si semnul de control
- pe acoperigul de brant, prin stampilare la cald, se imprima: marca producatorului si anul de fabricatie.

Ambalarea articolelor de incaltiminte se realizeaza in cutii de carton de dimensiuni
corespunzitoare, dupa ce in ambele articole ale unei perechi de incaltiminte a fost introdus cite un san de
carton. Pe fiecare cutie este lipitd o etichetd ce va cuprinde urmatoarele date: denumirea furnizorului,
denumirea produsului, culoarea, marimea si largimea, anul de fabricatie, semnul de control.

Fiecare pereche este ambalata in foitd de hartie.

In fiecare cutie se va introduce céte o eticheta privind instructiunile de folosire si intretinere a
articolelor de incaltaminte. Cutiile sunt legate cu sfoard in pachete de cite cinci perechi de articole de
incaltdminte de aceeasi marime.

S. DEPOZITARE SI TRANSPORT
Articolele de incaltaminte se depoziteaza in incédperi curate, aerisite si uscate, pachetele se aseaza
pe rafturi si gratare din lemn, inélfate cu cel putin 15 cm de la podea. In depozit se vor lua masuri de
prevenire §i distrugere de catre rozatoare.
Transportul este asigurat de catre furnizor si se face in vehicule acoperite, ferite de umezeala.

6. CONDITII DE CALITATE

Conditiile de calitate sunt impuse pe de o parte de normativele si legislatia in vigoare, in materie,
precum si prin contractul care se incheie cu ofertantul castigator.

Nu se vor accepta decdt produse care corespund specificatiilor tehnice prezentate in caietul de
sarcini.

7. TERMENUL DE GARANTIE

Termenele de garantie pentru uniformd de polifie — articole de incaltaminte sunt specificate in
Anexa 1.

in perioada de garantie furnizorul va suporta cheltuielile pentru inlocuirea produselor cu defecte si
daune dacé s-au produs evenimente datorita calitatii necorespunzitoare .

Termenul de garantie se prelungeste cu timpul scurs de la data inregistrarii reclamatiei pana la data
inlocuirii produsului defect.

8. CONDITII DE LIVRARE

Furnizorul va livra numai produse care corespund caracteristicilor calitative declarate in oferta.
Ofertantul castigator raspunde pentru calitatea produselor livrate in termenul de garantie si
valabilitate mentionat, autoritatea contractanta fiind in drept sa solicite remedierea sau inlocuirea gratuita 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 depusa cu durata de livrare mai mare atrage dupa sine descalificarea.
Nerespectarea termenului de livrare propus, atrage dupd sine penalititi calculate conform
contractului de achizifie publica incheiat.
Produsele sunt insotite obligatoriu de urmatoarele documente:
A. factura fiscal;
B. certificat de calitate;
X. certificat de garantie.
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9. ALTE CERINTE

9.1. Cerinfele impuse sunt considerate ca fiind minimale. Omiterea vreunei informatii cerute in
documentele procedurii sau prezentarea unei oferte necorespunzitoare fatd de documentele solicitate,
reprezinta riscuri asumate de ofertant, ce au ca urmare respingerea ofertei sale.

Ofertantul suportd toate cheltuielile datorate elaborarii si prezentarii ofertei sale, indiferent de
rezultatul obtinut in urma intocmirii raportului procedurii de atribuire.

Operatorii economici participan{i, pentru produsele ofertate, intrd sub incidenta Legii
nr.240/07.06.2004, republicata, privind rdspunderea producatorului pentru pagubele generate de produsele
cu defecte.

9.2. Avizarea modelelor se va face de ciitre beneficiar cu ocazia lansirii productiei, pentru 2
produse identice, unul la producitor si unul la beneficiar, ce vor constitui modelele de referinti, in
functie de care se executa si se verifica calitatea produselor contractate.

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

9.4. Prin_participarea si depunerea documentelor solicitate, se intelege ci operatorul
economic accepta cerintele prezentate prin documentatia de atribuire.

Sef serviciu achizitii publice
logistica si administrativ,

Cristian CORACI intocmit,
consilier gehizitii publice
Ele w

/
consilier achizitii publice
Mirela NITU

consilier achigitii publice
Savel MI ICA
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ANEXA nr.1-Lot 1 - Articole de incaltaminte

ARTICOLE DE INCALTAMINTE

Tabel garantii

Nr. crt. Articole uniforma de politie Perioada garantie
—luni-
1. Pantofi vard femei 12
2. Pantofi iarna femei 24
8, Pantofi vara barbati 12
4. Pantofi iarna barbati 24

Sef serviciu achizitii publice
logistica si administrativ,

Cristian/QORf\CI Intocmit,
consilier achizitii publice

Ei%ﬂ IANCU

consilier achizitii publice
Mirela NITU

._\

consilier achjzitii publice
Savel MWA
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