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I. GENERALITATI

L.1. Prezenta specificatie tehnici stabileste forma, dimensiunile, culorile si conditiile tehnice de calitate pe
care trebuie sa le indeplineasca pantofii din piele.

1.2. Pantofii se poartd de efectivele Politiei Romane, in cadrul uniformei de reprezentare si ceremonialuri,
respectiv de efectivele de elevi din Scolile de agenti de politie in cadrul uniformei de oras.

1.3. Se realizeaza in patru modele, dintre care: cate unul vara, respectiv iarna, pentru barbati si cate unul vara,
respectiv iarna, pentru femei.

1.4. Pantofii sunt de culoare neagra.

I. PANTOFII IARNA BARBATI

L.1. Pantofii se realizeazd mecanic in sistemul de confectie IL (incaltaminte cu talpa exterioara lipitd), cu
fetele din piele box fatd naturald, tratatd impermeabil prin procedee chimice si talpd si toc monobloc din
cauciuc termoplastic. Fetele sunt prevazute cu caputa, cardmbi si vipusca.
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1.2. Pantofii trebuie sd se execute si sd se Tmperecheze corect, piesele de acelasi fel dintr-o pereche 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 staifului.
1.3. Pantofii se confectioneazd in 9 marimi, de la 39 la 47 si doua largimi (9 si 10).
1.4. Inaltimea la spate, pentru marimea 42, este de 70+2 mm.

L5. Pantofii gata confectionati trebuie sd corespunda prevederilor prezentei specificatii tehnice si mostrei

avizate.

2. PRINCIPALELE MATERII PRIME UTILIZATE LA CONFECTIONARE

Grosime

Natura

" | Denumirea materialelor . Utilizare
crt. (mm) pieselor
I | Piele box fin. presaj neted, | 1,4-1,6 Piele bovine | Caputa, carambi,
impermeabilizata chimic limba, vipusca
2 | Mesina vopsita culoare bej 0,7-1,0 Ovine/ Caputa, carambi, limba,
Caprine acoperis de brant

3 | Material multistrat 0,8-1,0 Sintetic Bombeu reversibil

4 | Intaritura termoplast 1,0-1,2 Sintetic Staif intermediar

termoadeziv la 150°C

5 | Brant din fibrotex, acoperit cu Sintetic Brant

spuma de memorie

6 | Talpa din cauciuc termoplastic Sintetic Talpa exterioara

7 | Lama otel Glenc

8 | Ata Syntrom Nm 30/3 Sintetic Cusut fete,
captuseald,
carambi

9 | Siret pes cerat 650 Ingiretare

10 | Siret textil lat de 4 mm Indoit margini superioare

11 | Capse ascunse 16 Incheiat sireturi

. capse/per ’

12 | Solutie manuala Lipit staif,
bombeu, montat
fete

13 | Ceara incolora Impermeabilizat
cusaturi

14 | Crema Finisare

15 | Vopsea retusat fete Retusuri

3. CARACTERISTICILE FIZICO-MECANICE ALE PRODUSULUI FINIT

Nr.

Denumirea caracteristicilor

. . UM Valori impuse | Valori oferite de furnizor

crt. | fizico - mecanice
1 Rezistenta la flexiune

- talpa Nr. flexiuni | min. 100.000 | SR EN ISO 17707:2005

- piele Nr. cicluri | min. 100.000 | SR EN ISO 5402-1:2017
2 Rezistenta la sfasiere a pielii la N/mm min. 100 SR 5045:2008

cusatura
3 Rezistenta la rupere

- talpa N/mm? min. 5 SR ISO 37:2020
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- piele min. 24 SR EN ISO 3376:2020
4 Rezistenta la abraziune talpa mm’ max. 120 SR EN 12770:2002
exterioara
5 Duritatea tdlpii exterioare °ShA 70+5 ISO 48-4:2018
6 Densitatea talpii exterioare g/em? max 1,05 ISO 2781:2018
7 Rezistenta la hidrocarburi % max 12 SR EN ISO 20344:2012
8 Comportarea ansamblului
superior fata de apa in conditii
dinamice:
- absorbtia de apa dupa 3 h % max 30 SR EN ISO 5403-1:2012
- cantitatea de apa trecuta prin g/h max 1,5
piele
9 Permeabilitatea la vapori de | mg/cm’h min 0,8 SR EN ISO 14268:2013
apa - piele
10 | Coeficientul de vapori de apa mg/cm? min 15 SR EN ISO 17229:2016
11 | Moliciune piele mm 0,4-0,5 SR EN ISO 17235/2016
12 | Aderenta dintre talpa si N/mm min 6 SR EN ISO 17708:2018
ansamblul superior

Pentru interior se folosesc materiale tratate antibacterian si antimicotic. Aceasta cerintd se va demonstra prin
prezentarea de rapoarte de incercare.

4. CONFECTIONARE

Croirea se face prin stantare pe numir de marimi, astfel incat piesele croite sa corespundi
dimensiunilor calapodului. in cazul in care piclea prezinta o grosime mai mare decat cea necesard, aceasta
este egalizata. Marginile libere ale pieselor din picle sunt vopsite, in cazul in care acestea prezintd o altd
culoare decat cea a fetei. Marginile pieselor care se suprapun {(carambii pe zona suprapusi peste caputi,
céputa in zona de suprapunere cu cardmbii si vipugca pe partile laterale) se subtiaza pe o latime de 4-6 mm si
o grosime finitd de 60% din grosimea totald a pielii, pentru a nu se crea ingrosari vizibile in zona de imbinare.

Piesele din piele pentru fete au marginile subtiate, dupd cum urmeazi: marginile superioare ale
carambilor, vipustii din piele si limbii, inainte de incheierea cu captuselile si indoire, se subtiaza pe o latime
de 8-9 mm si se intdresc cu siret pentru intaritura.

Caputa si limba este formata dintr-o singura piesa.

Ciptugelile carambilor se cos peste captuseala staifului cu I rand de cusaturd, cu pasul cusiturii de 5

p/cm.

Vipusca se monteaza si se coase peste cardmbi, cu doud randuri de cusaturd, cu pasul cusiturii de 5
p/cm. Céptugeala carambilor se incheie la partea superioard cu carambii de piele, se unge si se monteazi
siretul textil lat de 4 mm. pentru formarea marginii, captuseala se intoarce si se formeaza marginea superioara
a carambilor. Céptuselile se intorc astfel incat marginea superioard a carambilor din piele si fie uniforma de
jur imprejur, iar pe interior, dupd indoire, la partea superioard, sa se vada marginea de 2mm a carambului de
piele ndoit. Pe marginea superioard a cardmbilor si vipustii se executa prin cardmbi si cdptuseli, o cusitura
decorativa, la distanta de 5 mm de margine, cu pasul cusaturii de 5 p/cm.

Nu se admit portiuni de ciptuseald ale carimbilor care si se vada la marginea superioari a
carimbilor sau portiuni de captuseala care sa prezinte dupa indoire incretituri.

Limba se captuseste astfel incat pe dos, captuseala limbii sa fie mai scurtd decat limba cu 5 mm. Se
executd pe marginea limbii o cusatura decorativa la 5 mm de marginea limbii, cu pasul cusaturii de 5 p/cm.,
cu indepartarea corespunzitoare a surplusului de captuseala. Captuseala caputei si captuseala limbii formeaza
o0 singura piesa.

Cardmbii se suprapun peste caputa si se fixeaza prin doua randuri de cusaturi, prima la 1-1,5 mm fata
de margine, iar a doua la 5 mm fatd de prima, cu desimea cusaturii de 5 p/cm. In zona de incaputare se
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executd cheitd sub forma de ,,L.". Captuseala caraimbului se monteaza si se lipeste la capete peste ciptuseala
caputei.

Pantoful nu trebuie sa prezinte zone cu cute de captuseala. Dupa captusire, carambii se perforeaza
pentru ingiretare si se bat 16 capse ascunse/per.

Brantul este fixat pe calapod in trei scoabe. Brantul este format prin presarea conform partii plantare
a calapodului. In regiunea cilcaiului, pe brant este aplicata o intaritura, dupa ce a fost montat glencul metalic.
Partea din fata a intariturii este subtiata pierdut pe o latime de 8-10 mm.

Bombeul reversibil este subtiat pierdut pe marginea dreapta, pe o latime de 4-6 mm. Este fixat pe
caputa din piele, la cald.

Staiful este introdus intre piele si captuseala, apoi preformat la masina de intins staif.

Fetele sunt trase pe calapod dupa ce a fost aplicat bombeul si staiful intre piele si cdptuseala.
Tragerea fetelor pe calapod este executata prin lipire la varf, spate si in partile laterale.

Cutele de la varf si spate sunt repartizate uniform pe calapod si ciocanite, iar cdptuseala in interior
este foarte bine intinsd. La confectionarea pantofilor se va urmari eliminarea cutelor de la varf si spate,
eliminarea elementelor de fixare a brantului, fixarea corespunzitoare a umpluturii, scimosarea rezervei de
tragere a fetelor, ungerea cu solutie a fetelor si a talpii exterioare. Rezerva de tragere a fetelor pe calapod este
de 13-15 mm.

Tragere - talpuire - finisare

Dupa tragerea fetelor pe calapod sunt executate operatiile pregatitoare talpuirii.

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

Talpa din cauciuc termoplastic prezinta in regiunea pingelei si pe capacul de toc relief antiderapant.
Aceasta se degreseaza in vederea lipirii. Grosimea télpii este de 8 +£ | mm, iar indltimea tocului de 27 + 2
mm. Talpa prezintd pe margine imitatie de cusatura decorativa de jur Imprejur.

- Talpa este fixatd- pe ansamblul superior prin lipire. Fixarea definitivd a tilpii este executatd prin
presare la o presiune de 4-5 atm, timp de 10 secunde. Calapodul are varf rotund, usor alungit.

In fiecare pantof este introdus cate un acoperis de brant. Aceperisul de brant este lipit cu adeziv dupa
cea fost fixatd pernita de moltopren in regiunea calcaiului. Acoperisul de brant trebuie si imbrace
corespunzator.suprafata plantara a pantofului si sa nu prezinte cute dupa aplicare.

‘Pantoful nu frebuie sd prezinte capete de atd necurdtate sau urme de sclutie dupa aplicarea tilpii
exterioare. Caputa si carambii trebuie croiti din piele fara defecte de suprafata, cu aspect plin si potrivit de
moale. Marginile neindoite ale pieselor din piele vor fi parlite si vopsite corespunzitor.

Il. PANTOFII VARA BARBATI

1.1. Pantofii se realizeazd mecanic in sistemul de confectie IL (incaltiminte cu talpa exterioara lipita), cu
fetele din piele box fata naturala si talpa si toc monobloc din cauciuc termoplastic. Fefele sunt previzute cu
caputa, carambi si vipusca. Caputa si limba sunt perforate pe toata suprafata si formeaza o singuri piesa.

1.2. Pantofii trebuie sd se execute si sd se imperecheze corect, piesele de acelasi fel dintr-o pereche s 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 .

1.3. Pantofii se confectioneaza in 9 mérimi, de la 39 la 47 si doua largimi (9 si 10).

1.4. Inaltlmea la spate, pentru marimea 42, este de 70+2 mm.

1.5. Pantofii gata confectionati trebuie sd corespunda prevederilor prezentei specificatii tehnice si mostrei

avizate.
2. PRINCIPALELE MATERII PRIME UTILIZATE LA CONFECTIONARE

Ne, Denumirea materialelor 0N Ixiig Natura Utilizare
crt. (mm) pieselor
1 Piele box f.n. presaj neted 1,4-1,6 Piele bovine | Caputa, carambi,
limba, vipusca
2 Mesina vopsita culoare bej 0,7-1,0 Ovine/ Céputa, carambi, limba,
Caprine acoperis de brant
3 Material multistrat 0,8-1,0 Sintetic Bombeu reversibil
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Nr. . : Grosime Natura -
Denumirea materialelor . Utilizare
crt. (mm) pieselor
4 [ntaritura termoplast 1,0-1,2 Sintetic Staif intermediar
termoadeziv la 150°C
5 Brant din fibrotex, acoperit cu Sintetic Brant
spuma de memorie
6 Talpa din cauciuc termoplastic Sintetic Talpa exterioara
7 Lama otel Glenc
8 Ata syntrom Nm 30/3 Sintetic Cusut fete,
captuseala,
carambi
9 Siret textil lat de 4 mm
10 | Siret pes cerat 650 Insiretare
11 | Capse ascunse 16 Incheiat sireturi
capse/per
12 | Solutie manuala Lipit staif,
bombeu, montat
fete
13 | Ceara incolora Impermeabilizat
cusaturi
14 | Crema Finisare
15 | Vopsea retusat fete Retusuri

3. CARACTERISTICILE FIZICO-MECANICE AL E PRODUSULUI FINIT

Nr.

Denumirea caracteristicilor

: . U/M Valori impuse | Valori oferite de furnizor
crt. | fizico - mecanice .
I Rezistenta la flexiune . ' ‘
' - talpa - : Nr. flexiuni | min. 100.000 | SR EN ISO 17707:2005
- piele Nr. cicluri | min. 100.000 | SR EN ISO 5402-1:2017
2 Rezistenta la sfasiere a pielii la N/mm min. 100 SR 5045:2008
cusatura
3 Rezistenta la rupere
- talpa N/mm? min. 5 SR ISO 37:2020
- piele min. 24 SR EN ISO 3376:2020
4 Rezistenta la abraziune talpa mm® max. 120 SR EN 12770:2002
exterioara
5 Duritatea talpii exterioare °ShA 70+5 ISO 48-4:2018
6 Densitatea tdlpii exterioare g/em’? max 1,05 ISO 2781:2018
7 Rezistenta la hidrocarburi % max 12 SR EN ISO 20344:2012
8 Permeabilitatea la vapori de | mg/cm’h min 0,8 SR EN ISO 14268:2013
apa - piele
9 Coeficientul de vapori de apa mg/cm? min 15 SR EN ISO 17229:2016
10 | Moliciune piele mm 0,4-0,5 SR EN ISO 17235/2016
11 | Aderenta dintre talpa si N/mm min 6 SR EN ISO 17708:2018

ansamblul superior

Pentru interior se folosesc materiale tratate antibacterian si antimicotic. Aceasta cerintd se va demonstra prin

prezentarea de rapoarte de incercare.
4. CONFECTIONARE
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Croirea se face prin stantare pe numdr de mdrimi, astfel incat piesele croite sa corespunda
dimensiunilor calapodului. In cazul in care pielea prezintd o grosime mai mare decat cea necesard, aceasta
este egalizata. Marginile libere ale pieselor din piele sunt vopsite, in cazul in care acestea prezintd o alta
culoare decat cea a fetei. Marginile pieselor care se suprapun (cardmbii pe zona suprapusa peste ciputi,
cdputa in zona de suprapunere cu carambii si vipusca pe partile laterale) se subtiaza pe o latime de 4-6 mm si
o grosime finitd de 60% din grosimea totala a pielii pentru a nu se crea ingrosari vizibile in zona de imbinare.

Piesele din piele pentru fete au marginile subtiate, dupd cum urmeazi: marginile superioare ale
cardmbilor, vipustii din piele si limbii, fnainte de incheierea cu captuselile si indoire, se subtiazd pe o liatime
de 8-9 mm si se intaresc cu siret pentru intaritura.

Céputa si limba este formatd dintr-o singurd piesa si se preseaza pentru a obtine pe toata suprafata
perforatii cu diametrul de 1,0 mm, dispuse la 4,0 mm unele de altele.

Captuselile carambilor se cos peste captuseala staifului cu 1 rind de cusatura, cu pasul cusaturii de 5
p/cm.

Vipusca se monteaza si se coase peste carambi, cu doua randuri de cusatura, cu pasul cusaturii de 5
p/cm. Céptuseala cardmbilor se incheie la partea superioara cu carambii de piele, se unge si se monteaza
siretul textil lat de 4 mm. pentru formarea marginii, captuseala se intoarce si se formeaza marginea superioari
a carAmbilor. Céptuselile se intorc astfel incat marginea superioara a carambilor din piele sa fie uniforma de
Jjur imprejur, pe interior, dupd indoire, la partea superioara, sa se vada marginea de 2mm a cardmbului de
piele indoit. Pe marginea superioara a cardmbilor si vipustii se executd prin cardmbi si captuseli, o cusitura
decorativa, la distanta de 5 mm de margine, cu pasul cusaturii de 5 p/cm.

Nu se admit portiuni de ciptuseali ale carambilor care sa se vada la marginea superioari a
carimbilor sau portiuni de ciptuseala care si prezinte dupa indoire incretituri.

Limba se cdptuseste astfel incat pe dos, captuseala limbii sa fie mai scurta decat limba cu 5 mm. Se
executad pe marginea limbii o cusaturd decorativd la 5 mm de marginea limbii, cu pasul cusiturii de 5 p/cm.,
cu indepartarea corespunzitoare a surplusului de captuseala. Cdptuseala céputei si captugeala limbii formeaza

0 singura piesa.
Cardmbii se suprapun peste caputa si se fixeaza prin doud randuri de cusaturi, prima fa 1-1,5 mm fata:
de imargine, iar a doua la 5 mm fatd de prima, cu desimea cusiturii de 5 p/cm. In zona de inciputare se
executa cheitd:sub forma de ,,L". Céptuseala carambului se monteaza si se lipeste la capete peste captuseala
céaputel.

Pantoful nu trebuie sa prezinte zone cu cute de captuseala. Dupd captusire, carimbii se perforeaza
pentru ingiretare si se bat 16 capse ascunse/per.

Brantul este fixat pe calapod in trei scoabe. Brantul este format prin presarea conform partii plantare
a calapodului. In regiunea cilcaiului, pe brant este aplicata o intdritura, dupé ce a fost montat glencul metalic.
Partea din fata a intariturii este subtiata pierdut pe o latime de 8-10 mm.

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

Staiful este introdus intre piele si captuseald, apoi preformat la masina de intins staif.

Fetele sunt trase pe calapod dupd ce a fost aplicat bombeul si staiful intre piele si captuseala.
Tragerea fetelor pe calapod este executata prin lipire la varf, spate si in partile laterale.

Cutele de la varf si spate sunt repartizate uniform pe calapod si ciocanite, iar captuseala in interior
este foarte bine intinsd. La confectionarea pantofilor se va urmari eliminarea cutelor de la varf si spate,
eliminarea elementelor de fixare a brantului, fixarea corespunzatoare a umpluturii, scimosarea rezervei de
tragere a fetelor, ungerea cu solutie a fetelor si a talpii exterioare. Rezerva de tragere a fetelor pe calapod este
de 13-15 mm.

Tragere - talpuire - finisare

Dupa tragerea fetelor pe calapod sunt executate operatiile pregatitoare talpuirii.

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

Talpa din cauciuc termoplastic prezinta in regiunea pingelei si pe capacul de toc relief antiderapant.
Aceasta se degreseaza in vederea lipirii. Grosimea talpii este de 8 + | mm, iar inaltimea tocului de 27 + 2
mm. Talpa prezinta imitatie de cusatura decorativa in partea posterioara.
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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. Calapodul are varf rotund, usor alungit.

In fiecare pantof este introdus cate un acoperis de brant. Acoperisul de brant este lipit cu adeziv dupa
ce a fost fixatd pernita de moltopren in regiunea calcaiului. Acoperisul de brant trebuie si imbrace
corespunzator suprafata plantara a pantofului si sa nu prezinte cute dupa aplicare.

Pantoful nu trebuie sa prezinte capete de atd necuratate sau urme de solutie dupa aplicarea tilpii
exterioare. Cédputa si carambii trebuie croiti din piele fara defecte de suprafatd, cu aspect plin si potrivit de
moale. Marginile neindoite ale pieselor din piele vor fi parlite corespunzator.

III. PANTOFI IARNA FEMEI

1.1. Pantofii se realizeaza mecanic in sistemul de confectie IL (incaltaminte cu talpa exterioara lipitd), cu
fetele din piele box fata naturalad si talpa din tunit si toc ABS aplicat, cu aspect lucios de lac pe exterior.
Fetele sunt prevazute cu caputa si caramb interior.

1.2. Pantofii trebuie sa se execute si sd se imperecheze corect, piesele de acelasi fel dintr-o pereche si 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 .

1.3. Pantofii se confectioneaza in 8 marimi, de la 35 la 42 si doud largimi (7 si 8).

1.4. Iniltimea la spate, pentru marimea 38, este de 65+2 mm.

1.5. Pantofii gata confectionati trebuie sd corespunda prevederilor prezentei specificatii tehnice si mostrei
avizate.

2. PRINCIPALELE MATERII PRIME UTILIZATE LA CONFECTIONARE

Nr. . ; Grosime Natura -
Denumirea materialelor . Utilizare
crt. (mm) pieselor
1 | Piele box fata naturala 1,2-1,4 | Piele bovine | Céputa si carambi interiori
2 | Mesina vopsita culcare bej | 0,7 - 1,0 ‘Ovine/ Captuseala caputa si carambi, staif si
: ‘- Caprine acoperis de brant
3 | Material multistratificat 0,8-1,0 Sintetic Bombeu reversibil N
4 _fntérituré"termoplastic’a 10-1,2 Sintetic Staif rigid -
5 | Brant din fibrotex ! Sintetic Brant
6 | Carton triplex  : 15 Sintetic [ntariturd brant O
7 | Lamaotel - Glenc
8 | Siret textil lat de 4 mm Formarea marginii superioare a pantofului
9 | Moltopren 5 Sintetic Pernita de calcai
10 | Talpa tunit cu relief Sintetic Talpa exterioara
antiderapnat
11 | Toc ABS Sintetic Toc
12 | Ata syntrom Nm 40/3 Sintetic Cusut fete, captuseli
13 | Cuie surub din otel ¢3 18 - 20 Consolidare toc
14 | Solutie manuala Lipit staif, bombeu, montaj fete
15 | Solutie de halogenare Curétat talpa
16 | Adezivi poliuretanici Lipit talpa
- policloroprenici
17 | Ceara incolord Impermeabilizat cusaturi
18 | Crema Finisare
19 | Vopsea retusat fete Retusuri
3. Caracteristicile fizico-mecanice ale produsului finit
Nr. Depumlrea cflracterlstICllor UM .Valorl Metoda de determinare
crt. | fizico-mecanice impuse
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Nr. De‘numirea c.aracteristicilor UM 'Valori Metoda de determinare
crt. | fizico-mecanice impuse
1 Rezistenta la flexiune
- talpa Nr. flexiuni | min. 30.000 | SR EN ISO 17707:2005
- piele Nr. cicluri min. 100.000 | SR EN ISO 5402-1:2017
2 | Rezistenta la sfasiere a pielii la N/mm min. 100 SR 5045:2008
cusatura
3 | Rezistenta la rupere
- talpa N/mm? min. 5 SR ISO 37:2020
- piele min. 24 SR EN ISO 3376:2020
4 | Rezistenta la abraziune
- talpa mm® max. 450 SR EN 12770:2002
5 | Duritatea talpii °ShA 90+5 [SO 48-4:2018
6 | Densitate talpa g/em’? max. 1,4 1SO 2781:2018
7 | Permeabilitatea la vapori de apa mg/cm’® h min. 0,8 SR EN ISO 14268:2013
- piele
8 | Coeficientul de vapori de apa mg/cm? min. 15 SR EN ISO 17229:2016
9 | Moliciune piele mm 0,4-0,5 SR EN ISO 17235/2016
10 | Aderenta dintre talpa si N/mm min. 6 SR EN ISO 17708:2018
ansamblul superior

Pentru interior se folosesc materiale tratate antibacterian si antimicotic. Aceasta cerinta se va demonstra prin
prezentarea de rapoarte de incercare.

4. CONFECTIONARE

Croirea sc face prin stanfare :pe numar de .marimi, astfel incat sia corespunda dimensiunilor
calapodului. In cazul in care pielea prezintd o grosime mai mare dect cea necesard, aceasta va fi egalizata.
Marginile pieselor care se suprapun se subtiazd pe o latime de 4-6 mm si o grosime finitd de 60% din
grosimea totald-a pielii pentru a nu se crea ingrosdri vizibile in zona de imbinare.

Piesele din piele pentru fete au marginile subtiate astfel:

e Marginile superioare ale caputei-si cardmbilor din piele, inainte de indoire, se subtiazd pe o
latime de 8-9 mm si se intaresc cu siret de intaritura

e Carambul interior este subtiat in zona de imbinare cu caputa oblic, cu margine finitad pe o
latime de 5-6 mm.

Céaputa este formata dintr-o singurd piesd care se prelungeste pana in zona staifului. Caputa se
incheie cu carambul interior, iar cusatura de incheiere se netezeste si se aplica banda textila autoadeziva pe
cusdtura. Toate cusaturile fetei sunt executate cu Sp/cm.

Carambii interiori se incheie cu cdputa la spate, iar cusatura de incheiere se netezeste. Lungimea
carambului interior este de 12 +2 mm, pentru marimea 38.

Captuseala de caputd se coase peste captuseala de staif si captuseala carambului exterior, cu 1 rand
de cusatura cu pasul cusaturii de 4 p/cm.

Fetele se incheie cu captuselile, se unge si se aplica siretul textil lat de 4 mm. pentru intirirea
marginii superioare a fetei, iar captuselile se intorc si se formeazd marginea superioard a pantofului.
Captuselile se intorc astfel incat marginea superioard a pantofilor din piele sa fie uniforma de jur imprejur, iar
pe interior, dupa indoire, la partea superioard, si se vada marginea de 2mm. a fetelor din piele indoite.

Nu se admit portiuni de ciptuseald ale carambilor care sa se vada la marginea superioard a
carambilor sau portiuni de ciiptuseali care sa prezinte dupi indoire incretituri.

Brantul este fixat pe calapod in trei scoabe. Brantul este format prin presarea conform partii plantare
a calapodului. In regiunea cilcaiului, pe brant este aplicatd o intaritura, dupa ce a fost montat glencul metalic.
Partea din fata a intariturii este subtiata pierdut pe o latime de 8 - 10 mm.
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Bombeul reversibil este subtiat pierdut pe marginea dreaptd, pe o latime de 4-6 mm. Este fixat pe
caputa din piele, la cald.

Staiful este introdus intre piele si captuseald, apoi preformat la masina de intins staif.

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

Tragerea fetelor pe calapod este executata prin lipire la varf, spate si in partile laterale.

Cutele de la varf si spate sunt repartizate uniform pe calapod si ciocanite, iar captuseala in interior
este foarte bine intinsa. La confectionarea pantofilor se va urmari eliminarea cutelor de la varf si spate,
eliminarea elementelor de fixare a brantului, fixarea corespunzitoare a umpluturii, scimosarea rezervei de
tragere a fetelor, ungerea cu solutie a fetelor si a talpii exterioare. Rezerva de tragere a fetelor pe calapod este
de 13 - 15 mm.

Tragere - talpuire - finisare

Dupa tragerea fetelor pe calapod sunt executate operatiile pregatitoare talpuirii. Ungerea cu adeziv
este executata astfel: doud straturi pentru talpa si doua pentru rezerva de tragere. Timpul de uscare este de 15
- 20 minute dupa prima ungere si 20 - 25 minute dupa a doua ungere.

Tocul are indltimea de 70+5 mm. Acesta se consolideaza centrat pe mijloc cu un cui surub avand
diametrul de 3 mm si lungimea de 18 - 20 mm. Pentru consolidarea tocului se mai utilizeaza patru cuie tip B
de 1,6/16 mm.

Talpa din tunit prezintd in regiunea pingelei relief antiderapant. Aceasta se degreseaza in vederea
lipirii. 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. Talpa prezinta la varf grosimea de 2+1 mm.

Capacul de toc are dimensiuni de 45+2 mm pe latime si 40£2 mm pe lungime (pe mijlocul acestuia).
Acesta se fixeaza pe toc astfel sd se suprapuna corespunzator pe suprafata acestuia. Forma tocului este
rotunda la partea exterioar si la partea interioard prezinta o forma de semiluna.

Inaltimea la spate a pantofilor, urmarind linia de curburi a staifului, este de 65+2 mm, pentru
marimea 38 a incaltamintei. Lungimea caputei la partéa anterioara, dupa tragerea pe calapod, este de 7042
mun, pentru marimea 38 a incaltamintei, iar calapodul are varful rotund.

- In fiecare pantof este introdus cate un acopens de bran{. Acoperisul de brant este lipit cu adeziv dupa
ce a fost fixatd pernita de moltopren in regiunea calcaiului. Acoperisul de brant trebuie si imbrace
corespunzator suprafata plantard a pantofului si nu trebuie sa prezmte cute dupa aplicare. .
Pantoful. nu trebuie sa prezinte capete de atd necuratate san urme de solutie dupa aplicarea talpii exterioare.
Ciputa trebuie croita din piele fara defecte de suprafatd, cu aspect plin si potrivit de moale.

IV. PANTOFI VARA FEMEI

1.1. Pantofii se realizeaza mecanic in sistemul de confectie IL (incadltaminte cu talpa exterioara lipita), cu
fetele din piele box fata naturald si talpa din tunit si toc ABS aplicat, cu aspect lucios de lac pe exterior.
Fetele sunt prevazute cu caputa si baretd interioara.

1.2. Pantofii trebuie sd se execute si sa se imperecheze corect, piesele de acelasi fel dintr-o pereche si fie
identice 1n ceea ce priveste grosimea, desimea, marimea, forma si nuanta. Fetele vor fi bine intinse pe
calapod, fara cute in regiunea varfului.

1.3. Pantofii se confectioneazad in 8 marimi, de la 35 la 42 si doua largimi (7 si 8).

1.4. Pantofii gata confectionati trebuie sd corespunda prevederilor prezentei specificatii tehnice si mostrei
avizate.

2. PRINCIPALELE MATERII PRIME UTILIZATE LA CONFECTIONARE

Nr. . . Grosime Natura -
Denumirea materialelor . Utilizare

crt. (mm) pieselor

1 Piele box fata naturala 1,2-1,4 | Piele bovine | Caputd + carambi si bareta

2 Mesind vopsita culoare bej 0,7-1,0 Ovine/ Céptuseala caputa + carambi, bareta si
Caprine acoperis de brant

3 Material multistratificat 0,8-1,0 Sintetic Bombeu reversibil

4 Brant din fibrotex 1 Sintetic Brant

5 Carton triplex 1,5 Sintetic Intaritura brant

6 Lama otel Glenc

7 Moltopren 5 Sintetic Pernita de calcai
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Nr. ; : Grosime Natura i
Denumirea materialelor : Utilizare
crt. (mm) pieselor
8 Siret textil lat de 4 mm Intdrire margine superioard pantof
9 Talpa tunit cu relief Sintetic Talpa exterioara
antiderapant
10 | Toc ABS Sintetic Toc
11 | Ata syntrom Nm 40/3 Sintetic Cusut fete, captuseli
12 | Cuie surub din otel ¢3 18 - 20 Consolidare toc
13 | Catarama metalica nichelata, 2 Inchidere carambi
buc./per
14 | Solutie manuala Lipit staif, bombeu, montaj fete
15 | Solutie de halogenare Curatat talpa
16 | Adezivi poliuretanici Lipit talpa
- policloroprenici
17 | Crema Finisare
18 | Vopsea retusat fete Retusuri

3. Caracteristicile fizico-mecanice ale produsului finit

Nr. De.numirea c.aracteristicilor UM .Valori Metoda de deferminare

crt. | fizico-mecanice impuse

1 Rezistenta la flexiune
- talpa Nr. flexiuni | min. 30.000 | SR EN ISO 17707:2005
- piele | Nr.cicluri | min. 100.000 | SR EN ISO 5402-1:2017

2 Rezistenta la sfasiere a pielit la N/mm min, 100 SR 5045:2008

: cusaturad ' o

3 Rezistenta la rupere _ g
-talpa. . " o ‘ N/muni? min. 5 SR ISO 37:2020
- piele ¢ P, 2 min. 24 SR EN ISO 3376:2020

4 Rezistenta la abraziune ‘
- talpd . mm’ max. 450 SR EN 12770:2002

5 Duritatea talpii °ShA 90+5 [SO 48-4:2018

6 | Densitate talpa g/em’? max. 1,4 [SO 2781:2018

7 Permeabilitatea la vapori de apa mg/cm? h min. 0,8 SR EN ISO 14268:2013
- piele

8 Coeficientul de vapori de apa mg/cm? min. 15 SR EN ISO 17229:2016
Moliciune piele mm 0,4-0,5 SR EN ISO 17235/2016

10 | Aderenta dintre talpa si N/mm min. 6 SR EN ISO 17708:2018
ansamblul superior

Pentru interior se folosesc materiale tratate antibacterian si antimicotic. Aceasta cerinta se va demonstra prin
prezentarea de rapoarte de incercare.

4. CONFECTIONARE
Croirea se face prin stantare pe numar de marimi, astfel incat piesele croite sa corespunda
dimensiunilor calapodului. In cazul in care piclea prezintd o grosime mai mare decat cea necesard, aceasta va
fi egalizata. Marginile libere ale pieselor din piele trebuie sa fie vopsite, in cazul in care acestea prezinta o
alta culoare decat cea a fetei. Marginile pieselor care se suprapun se subtiaza pe o latime de 4-6 mm si o
grosime finitd de 60% din grosimea totala a pielii pentru a nu se crea ingrosari vizibile in zona de imbinare.
Piesele din piele pentru fete au marginile subtiate astfel:
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e Marginile caputei si ale baretelor din piele, inainte de indoire, se subtiaza pe o latime de 8-9
mm si se Intdresc cu siret pentru ntaritura;

Caputa este formatd dintr-o singura piesa care se prelungeste si in zona carambilor.

Céputa se monteaza si se coase peste bareta din piele, cu | rand de cusatura, cu pasul cusaturii de 5
p/cm.

Captuseala de baretd se coase peste captuseala de caputd, cu | rand de cusatura cu pasul cusaturii de
4 p/em.

Captuseala carambilor se incheie la partea superioara cu fetele de piele, se unge si se monteaza siretul
textil pentru formarea marginii, captuseala se intoarce si se formeaza marginea superioard a fetelor.
Captuselile se intorc astfel incat marginea superioard a fetelor din piele sd fie uniforma de jur imprejur, pe
interior, dupa indoire, la partea superioara, sa se vada marginea de 2mm a fetelor de piele indoite

Nu se admit portiuni de ciptuseald ale ciaputei care sa se vada la marginea superioara a
acesteia sau portiuni de ciptuseala care si prezinte dupa indoire incretituri.

Se indoaie de jur imprejur marginile inferioare ale fetelor, cu aplicarea siretului de intarire.

Céputa si bareta se cos pe marginile inferioare, de jur imprejur, cu un rand de cusatura, la o distanta
de 1 - 1,5 mm fatd de margini, cu pasul cusaturii de 5 p/cm, cu indepartarea surplusului de cédptuseali, cu
prinderea cataramei metalice. Pantoful nu trebuie sd prezinte zone cu captuseala neindepartatd corespunzator.
Pantoful nu va prezenta portiuni de céaptuseald care sd depdseasca marginea indoitd a fetelor. Bareta se
perforeaza pentru incheierea cataramei metalice.

Brantul este fixat pe calapod in trei scoabe. Brantul este format prin presarea conform partii plantare
a calapodului. In regiunea calcaiului, pe brant este aplicata o intariturd, dupi ce a fost montat glencul metalic.
Partea din fata a ntariturii este subtiata pierdut pe o latime de 8 - 10 mm.

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

Fetele sunt trase pe calapod dupa ce a fost aplicat bombeul intre piele si captuseala.

Tragerea fetelor pe calapod este executata prin lipire la varf, spate si in partile laterale.

Cutele de la varf sunt repartizate uniform pe calapod si ciocanite, iar ciptuseala in interior este foarte bine

intinsd. La confectionarea pantofilor se va urmari eliminarea cutelor de la varf, eliminarea elementelor de

fixare a brantului, fixarea corespunzitoare a umpluturii, scémosefr"ea rezervei de tragere a fetelor, ungerea cu
-solutie a fetelor si a talpii exterioare. Rezerva de tragere a fetelor pe calapod este de 13 - 15 mm.

Tragere - tilpuire - finisare " '

Dupa tragerea fetelor pe calapod sunt executate operatiile pregatitoare talpuirii. Ungerea cu adeziv
este executatd astfel: douad straturi pentru talpa si doua pentru rezerva de tragere. Timpul de uscare este de 15
- 20 minute dupa prima ungere si 20 - 25 minute dupé a doua ungere.

Tocul are inadltimea de 70+5 mm. Acesta se consolideaza centrat pe mijloc cu un cui surub avand
diametrul de 3 mm si lungimea de 18 - 20 mm. Pentru consolidarea tocului se mai utilizeaza patru cuie tip B
de 1,6/16 mm.

Talpa din tunit prezintd in regiunea pingelei relief antiderapant. Aceasta se degreseaza in vederea
lipirii. Talpa este fixata pe ansamblul superior prin lipire. Fixarea definitiva a télpii este executatd prin
presare la o presiune de 4-5 atm, timp de 10 secunde. Talpa prezinta la varf grosimea de 2+1 mm.

Capacul de toc are dimensiuni de 452 mm pe latime si 40£2 mm pe lungime (pe mijlocul acestuia).
Acesta se fixeaza pe toc astfel sd se suprapund corespunzator pe suprafata acestuia. Forma tocului este
rotunda la partea exterioara si la partea interioara prezintd o forma de semiluna.

Lungimea caputei la partea anterioara, dupa tragerea pe calapod, este de 70+2 mm pentru marimea 38
a ncaltamintei, iar calapodul are varful rotund.

In fiecare pantof este introdus cate un acoperis de brant. Acoperisul de brant este lipit cu adeziv dupa
ce a fost fixatd pernita de moltopren in regiunea calcaiului. Acoperisul de brant trebuie sa imbrace
corespunzator suprafata plantara a pantofului si nu trebuie sa prezinte cute dupa aplicare.

Pantoful nu trebuie sd prezinte capete de atd necurdtate sau urme de solutie dupa aplicarea talpii exterioare.
Céputa trebuie croitd din piele fard defecte de suprafata, cu aspect plin si potrivit de moale.
V. Anexe 1-6 -Poze cu aspectul pantofilor.
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VI. CONDITII DE AVIZARE/ LANSARE IN PRODUCTIE/ RECEPTIE

Cu minim 5 zile Tnainte de data planificatd, furnizorul va anunta in scris autoritatea contractanta ci
este pregatit pentru a lansa in productie produsele contractate, solicitdnd reprezentanti ai autorititii
contractante care sa participe si sd avizeze aceasta activitate.

Pe timpul lansarii in productie, producatorul va realiza 2 produse identice in prezenta
reprezentantilor autoritdtii contractante, care vor constitui prototipul ,,0" pentru produsele
contractate.

Avizarea prototipului ,,0" se va face de cdtre reprezentantii Autoritatii Contractante la punctul de
lucru al furnizorului sau la punctul de lucru al producatorului in cazul in care furnizorul nu este si
producitor, cu ocazia lansarii productiei. In situatia in care vor fi avizate, unul va ramane la
producédtor si unul la beneficiar, urmand a constitui modelele de referintd, in functie de care se
executa si se verifica calitatea produselor contractate din punct de vedere al culorii si al modului de
realizare a confectiei. Pentru avizarea si lansarea in productie, furnizorul va prezenta buletine de
analizéd/rapoarte de incercare prin care demonstreaza indeplinirea de catre materia prima a cerintelor
din Specificatia Tehnica.

Cu ocazia lansarii in productie, reprezentantii autoritdtii contractante sunt abilitati a efectua
verificari ale tiparelor, a calitatii si culorii materiilor prime si auxiliare folosite, rezervandu-si
dreptul de a ridica probe din acestea pentru a fi verificate din punct de vedere al parametrilor tehnici,
pe cheltuiala furnizorului, la un laborator de specialitate, neutru, acreditat de organismele abilitate si
recunoscut in oricare din statele membre ale Uniunii Europene.

Pentru situatia in care nu primeste, din partea reprezentantilor Autoritatii Contractante, acordul
pentru lansarea in productie, furnizorul va remedia toate problemele constatate si va relua in timpul
cel mai scurt activitatea de avizare si lansare in productie.

Furnizorul nu va incepe sub nicio forma productia produsului contractat f‘lra acordul dat in
acest sens de citre reprezentantii autorititii contractante. -
Pe timpul derularii contractului; autoritatea contractantd poate efectua verificari si inspectii pe fluxul
de fabricatie gi. la produsele finite ce urmeaza a fi livrate, luandu-se masurile corespunzatoare in
cazul constatarii de neconformitati. i

Cu minim 5 zile inainte de data planificatd pentru receptia calitativa, furnizorul va anunta, in scris,
achizitorul, solicitand reprezentanti care sa efectueze aceasta activitate.

Receptia calitativa se executa, de reguld, de catre achizitor la sediul furnizorului, cu verificarea
integrald sau prin sondaj a produselor gata confectionate, pe baza specificatiilor tehnice, a modelului
avizat, a declaratiei de conformitate si a buletinelor de analiza pentru materiile prime si auxiliare
intrebuintate la confectionare.

In urma receptiei calitative se intocmeste un proces-verbal de receptie, semnat de ambele parfi si
inregistrat la sediul furnizorului.

In cazuri speciale, receptia calitativd se poate realiza de catre comisia de receptie desemnata de
achizitor odatd cu recepfia cantitativd la primirea produselor in depozit, Autoritatea contractanta
avand obligatia informarii in scris a furnizorului in acest sens.

VII. GARANTII, MARCARE SI AMBALARE

Produsul gata confectionat are termen de garantie de 1 an, in conditii de utilizare normala.
Termenul de garantie incepe de la data distribuirii produsului. La livrarea produselor
operatorii economici vor elibera certificate de garantie.
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Marcarea pantofilor se executa astfel :
- pe captuseala caputei, prin stampilare: marimea, largimea, anul de fabricatie;

- pe acoperisul de brant, prin stampilare: marca producatorului, anul de fabricatie;
- pe talpa : marimea.

Ambalarea pantofilor se realizeaza in cutii de carton de dimensiuni corespunzatoare dupa ce
in fiecare produs a fost introdus cate un san de carton. Pe fiecare cutie este lipita o eticheta ce
va cuprinde urmatoarele date: denumirea furnizorului ; denumirea produsului ; culoarea ;
marimea si grosimea ; anul de fabricatie ; semnul de control.

Fiecare pereche este ambalata in foita de hartie.
In fiecare cutie se va introduce céte o eticheta privind instructiunile de folosire si intrefinere a
pantofilor. Cutiile sunt legate cu sfoard in pachete de cate cinci perechi de pantofi de aceeasi

marime.

VIl. DEPOZITARE S| TRANSPORT
Pantofii se depoziteazd in incaperi curate, aerisite si uscate, pachetele se aseaza pe rafturi i
gratare din lemn, inaltate cu cel putin 15 cm de la podea. In depozit se vor lua masuri de

prevenire si distrugere a rozatoarelor.
Transportul se face in vehicule acoperite, ferite de umezeala.

SEF SERVICIU
NORME SI METODOLOGII DE ECHIPARE,
£t At . HRANIRE SI ASIGURARE CU TIPIZATE
intocmit SR Cormsar sefde politie
Comisar sef de politie

PAVELESCU GABRIELA MIHART ION
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Analiza constructiv-estetica ANEXA 1

Model: PANTOFI IARNA BARBATI — PARTE EXTERIOARA SI INTERIOARA
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Analiza constructiv-estetica ANEXA 2

Model: PANTOFI IARNA BARBATI - TALPA EXTERIOARA

" PANTOFI VARA BARBATI — PARTE EXTERIOARA




Analiza constructiv-estetica ANEXA 3

PANTOFI VARA BARBATI — PARTE INTERIOARA SI TALPA EXTERIOARA
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Analiza constructiv-estetica

ANEXA 4

PANTOFI IARNA FEMEI — PARTE EXTERIOARA

Pagina 17 din 19 T




Analiza constructiv-estetica ANEXA 5

PANTOFI IARNA FEMEI — TALPA EXTERIOARA

PANTOFI VARA FEMEI — PARTE EXTERIOARA
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Analiza constructiv-estetica ANEXA 6

PANTOFI VARA FEMEI — PARTE INTERIOARA

PANTOFI VARA FEME!I - TALPA EXTERIOARA
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