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I. GENERALITATI

1.1. Se confecfioneazi din piele sau combinatie piele/inlocuitori cu material textil de
culoare neagrd, iar pe interior se ciptusesc cu piele sau material textil cu membrang
imperrespirabila.

1.2. Sistemul de inchidere este cu siret si/sau fermoar. Talpa este realizati din piele
naturald, cauciuc sintetic sau polimeri.

1.3. Ghetele se realizeaza mecanic in sistemul de confectie 1J (incaltdminte cu talpa
exterioard injectatd), cu talpa injectatd direct pe fete, in sistem dubli densitate, cu sistem

de absorbtie a socului integrat in toc. Fetele sunt confectionate din tesdturd poliamidica
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tip Cordura sau echivalent, de culoare neagra, impermeabilizata chimic 1n con?binagvie cu
piele nubuck de culoare neagra, hidrofobizata, iar céptuseala este C(-)nfecglc_)nvata' din
tricot tip Goretex, Sympatex sau echivalent, caserat cu spuma poliuretanica si cu
membrana imperrespirabild, antistatic, tratat antibacterian si antimicotic, format din 4
straturi, care conferd ventilatie sporitd in interiorul pantofilor si este etansatd cu banda

termoadeziva, formala din trei straturi, aplicata la cald. . .
1.4. Talpa injectatd este in sistem dubld densitate, stratul exterior fiind din cauciuc

vulcanizat, cu proprietati antialunecare si rezistentd la produse petroliere, avand o
densitate mare care asigurd o rezistentd maritd la uzura accentuatd, iar stratul interior
este din poliuretan cu densitate inferioara, cu extensii laterale, prin care se asigurd o
elasticitate care preia socurile mecanice si permite o repartizare eficientd a greutatii
corpului, preluand forma plantari a talpii.

I.5. La partea superioard, ghetele sunt previzute cu guler de protectie, dublat cu
moltopren, iar sistemul de inchidere de tip Quick Laces sau echivalent, rapid si ultra
precis, este cu insiretare prin accesorii textile realizate din tresi textili 16 buc./per.,
carlige metalice Inchise (8 buc./per.) si cu siret sintetic cu diametrul de 1-2 mm. Limba
si burduful formeaza o singura piesd, care asigura protectie impotriva patrunderii apei si
a corpurilor strdine in interiorul ghetelor si este fixatd de carambi printr-un rand de
cusdtura. Acoperisul de brant este complet detasabil, anatomic, perforat in zona din fata,
pentru a asigura o mai buna respirabilitate piciorului utilizatorului.

1.6. Ghetele sunt de culoare neagra.

1.7. Ghetele se executa si se imperecheazi corect, piesele de acelasi fel dintr-o pereche
trebuie sd fie identice in ceea ce priveste grosimea, desimea, marimea, forma si nuanta.
Fetele vor fi bine intinse pe calapod, fari cule in regiunea varfului si a vipustii.

1.8. Ghetele se confectioneazi astfel:

- pentru barbati in 10 marimi, de la 38 la 47 si dous largimi (9 - 10). Inaltimea
ghetelor, masurati in interior, de la suprafata brantului pana la marginea superioara a
carambilor (gulerului) in cel mai fnalt punct, este de 170 + 5 mm cu descrestere citre
vipuscd pana la 135 = 5 mm aceasta reprezentand Indltimea la spate a ghetelor, pentru
marimea 42.

- pentru femei in 8 marimi, de la 35 la 42 si doua largimi (7 - 8). Iniltimea ghetelor,
masurata in interior, de la suprafata brantului pana la marginea superioara a carAmbilor
(gulerului) in cel mai inalt punct, este de 155 + 5 mm cu descrestere catre vipusca pana
la 123 £ 5 mm aceasta reprezentand inaltimea la spate a ghetelor pentru mirimea 37.

1.9. Ghetele gata confectionate trebuie si corespunda prevederilor prezentei specificatii
tehnice si mostrei avizate de citre beneficiar.

1.10. Ghetele sunt destinate echiparii studentilor Academiei de Politie »Alexandra Ioan
Cuza” la uniforma de instruire.

Avizarea modelului se va face de ciitre beneficiar, cu ocazia lansarii productiei,
pentru doud produse identice, unul la producitor si unul la beneficiar, ce vor

constitui modelele de referinta, in functie de care se executa si.se.verifici.calitatea
hUHY :RNE
produselor contractate. DIRECT
IZAT SPRE NESCHIMBARE
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II. PRINCIPALELE MATERII PRIME UTILIZATE LA CONFECTIONARE

ch: Denumirea materialelor G(rl?lsli:;le :::st:lﬁ:. Utilizare
1 [Piele nubuck, impermeabilizata chimic 1,8-2,0 |Piele Caputd, Caramb, caramb superior
bovine |(piesd carlig), buzunar limba
2 |Tesatura poliamidica tip Cordura sau 1,540,2 [Sintetic |Caputd, carambi, limba- burduf,
cchivalent, impermeabilizata chimic guler exterior
3 |Piele sintetica acoperita cu peliculd de 2,0 -2,2 [Sintetica [Varf caputa, vipusca
cauciuc cu protectie ridicata impotriva
abraziunii
4 [Tricot tip Goretex, Sympatex sau 2-3 Sintetic  |Captuseala caputa, carambi,
echivalent, cagerat cu spuma vipusca, limbd si burduf
poliuretanica si cu membrana
imperrespirabila, antistatic, tratat
antibacterian si antimicotic
5 Trifzot rpultistratiﬁcat, cu ochiuriv, Sintetic T ——
antistatic, caserat, culoare neagra ciptuseald partea superioara limba
6  [Tresa textila (chingd) 2 100% PA |Accesorii insiretare, brida tragator
sau 98% |parte posterioara, element decor
PA + 2% [limba
PES
7 Material multistratificat celuloidic 0,8-1,0 [Sintetic [Bombeu reversibil
8 [Material multistratificat celuloidic 1,0- 1,2 [Sintetic |Vipusca
9 Material netesut rigidizat, antistatizat 2,0-2,5 [Sintetic [Brant
10 Moltopren autoadeziv 12 40,5 [Sintetic [Dubluri guler,
11 Moltopren autoadeziv 6 £ 0,5 [Sintetic {Dubluri limba
12 |Acoperis de brant din material tip EVA | 5mmin [Sintetic Acoperis de brant
sau echivalent, preformat, acoperit cu zona din
material textil, perforat in zona din fata fata
(24- 32 de orificii) si este lavabil
Strat interior poliuretan
13 |(poliol+izocianat) Strat intermediar talpa
14 |Cauciuc vulcanizat Strat exterior talpa
15 [Tesaturad termoadeziva 0,4-0,5 [Sintetic/ [Intaritura caputd si carambi
Bumbac
16 _|Siret 160-180 cm. (in functie de marime)| @ 1-2 [Sintetic insiretat fete
Sistemul de inchidere de tip Quick Laces
17 |sau echivalent Plastic  |[Fixare siret
18 |Carlige metalice inchise galvanizate - @4 mm [Metalice [Incheiat sireturi
tratate impotriva ruginii (8 buc./per.)
19 |Ata PES Nm 20/3 |Sintetic [Cusut fete, captuseli, brant
Nm 30/3
20 |Solutie manuala Policloro |Lipit fete
prenici
21 |Vopsea retusat fete Vopsirea marginilor libere
22 |Cutii carton

Ambalat
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I1I. Caracteristicile fizico-mecanice ale produsului finit

y Metoda de
Nr. [Denumirea caracteristicilor fizico- UM Valori impuse |determinare (in
crt. mecanice vigoare)
1 INr. flexiuni | min. 100.000 [SR EN ISO) 17707
Rezistenta la flexiune - talpd - piele  [Nr.cicluri | min. 100.000 [SR EN ISO 5402-1
2 |[Rezistenta la sfasiere a pielii la N/mm min. 90 SR 5045
cusatura
3 . N/mm? . . SR ISO 37
Rezistenta la rupere - talpa - piele min. 5 min. 24 |SR EN ISO 3376
4 |Rezistenta la abraziune - talpa M max. 80 SR EN 12770
5 [Duritatea talpii si tocului °ShA strat exterior: |SR ISO 48-4
65+5 strat
interior: 45+5
6 [Densitate talpa: - strat exterior - strat
infetine g/em? max. 1.5 ISR EN ISO 845
max. 0,5
7 |Rezistenta la hidrocarburi % max. 12 SR EN ISO 20344
8 |Comportarea ansamblului superior
fata de apa in conditii dinamice:
| absorbtia de apa dupa 3 h % max.30 R ENISO 5403-1
- cantitatea de apa trecutd prin piele g/h max. 1.5
9 [Permeabilitatea la vapori de apa - mg/cm’h min. 0.8 SR EN ISO 14268
picle
10 |Coeficientul de vapori de apa mg/cm? min. 15 SR EN ISO 17229
11 Moliciune piele mm 0,4-0,5 SR EN ISO 17235
12 |Aderenta dintre talpa si ansamblul N/mm min. 6 SR EN ISO 17708
superior
13" [Capacitatea de absorbtie a energici in J min. 20 SR EN ISO 20344
loc

Caracteristici fizico-mecanice captuseala tricot tip Goretex,

Sympatex sau

echivalent:
——
Nr. Denumirea caracteristicilor UM Valori i Metod? e
crt. [fizico-mecanice AlEL Inpse df ter.mmare
(in vigoare)
1 |Rezistenta la sfasiere N min. 15
25.600 cicluri in mediu
2 ; : Nr. cicluri s
Rezistenta la abraziune 12.800 cicluri in mediu
(Captuseala caputd si carambi) 50 pmec}ﬁ | SRENISO
. .200 cicluri in mediu 20344
3 Rezistenta la abraziune N, eialiil uscat
(Captuseala interioara in zona ' 25.600 cicluri in mediu
vipustii) umed
4 |Permeabilitatea la vapori de apa| mg/cm’h min. 2
5 |Coeficientul de vapori de apa mg/cm? min. 20
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Tesatura poliamidica tip Cordura sau echivalent trebuie sa fie impermeabila la
apa din exterior si permeabila la aer din interior si are urmatoarele caracteristici:

Metoda de

Nr. [Denumirea caracteristicilor UM Valori |determinare (in
crt. ffizico-mecanice impuse |vigoare)
|  |[Desimea in urzeald fire/10 cm 165£10 |SR EN ISO 1049-2
2 |Desimea in batatura fire/10 cm 135¢10  |SR EN ISO 1049-2
3 |Rezistenta la rupere in urzeala daN min. 270 |SR EN ISO 13934-1
4 |Rezistenta la rupere in batatura daN min. 250
5 |Alungirea la rupere in urzeald % min. 25
6 |Alungirea la rupere in batatura % min. 25
7 [Rezistenta la sfasiere in urzeala si daN min. 20 SR EN ISO 13937-3

batatura
8 |Rezistenta la stropire cu apa etalon min. 90 |SR EN ISO 4920
9 |Capacitatea de absorbtie a apel % max. 6 |[STAS 12750-89
10 |Rezistenta la abraziune cicli min. 20.000 SR EN ISO 12947-2

IV. CONFECTIONARE

Croirea se face prin stantare pe numar de marimi, astfel incat sa corespunda
dimensiunilor calapodului. In cazul in care pielea prezinti o grosime mai mare decat cea
necesard, aceasta va f1 egalizata. Marginile libere ale pieselor din piele sunt vopsite, in
cazul in care aceasta prezintd 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.

Varful caputei, cardmbii §i vipusca se monteazd pe tesdtura poliamidicd care se
inchide la partea superioara a gulerului printr-o cusaturd Intoarsa.

Varful de cdputd, confectionat din piele sintetica acoperitd cu peliculd de cauciuc, se
monteaza peste caputa din tesitura poliamidica si se coase cu doua randuri de cusiaturi,
prima la 2 mm. fatd de margine, iar a doua la 2 mm. fatad de prima, cu o desime a
cusdturii de 4 pasi/cm.

Carambii sunt confectionati din piele nubuck, impermeabilizati chimic, care sunt
fixati pe tesatura poliamidica si se cos la doua randuri de cuséturi, la o distanta de 1,5-2
mm fatd de margine. Cardmbii au sase randuri de cusaturi ornamentale dispuse inclinat
la 30°.

La partea superioard, carambii sunt fixati de carambul superior (piesa carlig), dublati
cu moltopren, formandu-se astfel gulerul de protectie care este confectionai, la exterior,
din tesédturd poliamidica. Gulerul interior este confectionat din tricot multistratificat, cu
ochiuri, antistatic, caserat, de culoare neagra si se imbina cu ciptuseala din tricot tip
Goretex, Sympatex sau echivalent printr-o cusitura intoarsa.

Sistemul de insiretare este formal din 16 accesorii textile/pereche realizate din tresa
textild, tresd ce se monteaza si se coase sub cardmbii din piele nubuck, prmtr un rand de
cusatura cu cheita de inchidere si 8 carlige metalice inchise/per.
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Limba si burduful sunt confectionate din tesdtura poliamidica tip Cordura sau
echivalent, prezinta un buzunar aplicat din piele nubuck si se fixeaza de carambi printr-
un rand de cusatura. Aceasta este dublatd, cu material spongios, iar pe interior, la partea
superioara este cdptusitd cu tricot multistratificat, cu ochiuri, antistatic, caserat, de
culoare neagra, care este fixat de captuseala din tricot tip Goretex, Sympatex sau
echivalent printr-o cusatura simpla intoarsa.

Limba si burduful prezintd la partea exterioard, pe mijlocul acesteia, o tresa textila,
longitudinald, fixata printr-o cusdtura simpla, prevazuta cu doud deschideri cu latime de
2 + 0.2 cm., pentru fixarea sireturilor si fixarea longitudinala a limbii.

La partea superioard, pe exterior, limba si burduful sunt dublate de o piesa de forma
trapezoidala, tip buzunar, pentru introducerea surplusului de siret, confectionatd din
piele nubuck, fixata printr-un rand de cusatura.

Vipusca este confectionat din piele sintetica acoperita cu peliculda de cauciuc, cu
rezistenta marc la abraziune si se fixeaza de carambi cu 2 randuri de cusaturi.

La p’artea superioard vipusca este prevazut cu o brida de tragere, realizatd din tresi
textila cu o deschidere de 3,2 = 0,2 cm., lungimea de 7,7 + 0,2 cm. si latime de 1,5 +0,2
cm. Aceasta se monteaza in cusatura vipustii si se fixeaza prin cusatura simpla de piesa
carlig si gulerul exterior.

Captuseala confectionatd din material textil tip Goretex, Sympatex sau echivalent
este formata din doua piese (caputd-caramb interior si exterior), imbinate prin cusitura
zig-zag in zona caputei si a burdufului si in zona vipusctii, etansate cu banda aplicati la
cald:

Vipusca este aplicat intre fatd si captuseald printr-un dispozitiv special la o
temperatura de 150- 160°C.

Bombeul reversibil este subtiat la partea anterioara pe litimea de 5 - 8 mm. Bombeul
se aplica cu dispozitiv special de presare, la o presiune de 4 - 6 atm. si la o temperatura
150 -170° C.

Brantul rigid este din material rigidizat, antistatizat si se fixeaza pe ansamblul
superior prin cusaturd strobel. Brantul nu poate fi scos firi a distruge incaltimintea.

Acoperisul de brant este confectionat din materiale tip EVA sau echivalent, este
perforat la partea din fatd, pentru a asigurare o ventilatie sporitd a piciorului
utilizatorului. Este dublat cu material textil si este lavabil.

Fiecare pereche de inciltiminte va fi previzuti cu 2 perechi de acoperisuri de
brant, corespunzitoare marimii produsului, dintre care 1 pereche montata pe
produs si 1 pereche de rezervi ambalati in folie de polietilena si introdusi in
ambalajul individual al produsului.

Talpa exterioara realizata din poliuretan si cauciuc vulcanizat se injecteaza direct pe
ansamblul format din fete si brantul rigid. in interiorul ghetelor se introduc acoperisurile
de brant preformate, detasabile si lavabile.

Talpa este realizata din doud straturi. Stratul exterior este realizat din cauciuc
vulcanizat, iar stratul interior este realizat din amestec de poliol cu izocianat. Talpa
prezinta pe suprafata exterioard aspect antiderapant cu forme regulate, cu distanta intre
ele de 10-12 mm, pentru ca eventualele pietre si nu se fixeze in talpd, sa aibd element
de absorbtie al socului incorporat in centrul tocului. in partea de mijloc a talpii, cat si in
partea posterioard si anterioard, talpa prezinta forme transversale care ajutd la o fixare
mai buna a talpii pe suprafete verticale. Crampoanele pe partea anterioara si posterioari
a télpii vor fl pozitionate transversal in vederea méririli____ggef_llngigm,ulmV..,\,d.e‘.rezisten;é la
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alunecare. Grosimea stratului exterior al talpii este de minim 6 mm. (fara crampoane),
iar Tnaltimea crampoanelor este de minim 4 mm.

Stratul interior este format din doua componente (poliol si izocianat) cu o densitate
mai mica 1n vederea absorbtiei cat mai mare a socurilor mecanice in timpul mersului si
a unui confort sporit static. Are o grosime dc minim 17 mm., cu forme regulate la partea
posterioara (cdlcai), in vederea unei descaltari mai usoare. In partea din fatd a talpii,
aceasta este prevazuta cu o galosare, de forma trapezoidala, cu latimea dc 40 + 2 mm, la
partea superioard, cu rolul de protectie suplimentard a varfului impotriva socurilor
frontale in zona célcaiului galosarea este de 20-30 mm latime si include in designul ei si
elementele ce usureaza descaltarea. Lateral, stratul interior, pe fiecare parte este
prevdzut cu 2 extensii trapezoidale de 35-45 mm pentru o stabilitate superioara a
piciorului.

Ghetele se executa ingrijit, fard capete de atd si fard urme de solutie. Marginea
pieselor neindoite sunt curatate corespunzator. Acoperisul de brant imbraca
corespunzator suprafata plantard a ghetei. Talpa exterioarda nu prezinte bavuri pe
margine.

V. CONDITII DE AVIZARE/LANSARE iN PRODUCTIE/RECEPTIE

Produsele vor respecta prevederile legislative si actele normative in vigoare la data
livrarii.

Cu minim 5 zile inainte de data planificatd, operatorul economic, dupi caz, va anunta
in scris autoritatea contractantd ca este pregatit pentru a lansa in productie produsele
contractate, solicitdnd reprezentanti ai autoritdtii contractante care si participe si si
avizeze aceasti activitate. ‘

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

Avizarea prototipului ,,0" se va face de citre reprezentantii Autoritatii Contractante
cu ocazia lansarii productiei.

in situatia in care vor fi avizate, unul va ramane la producitor si unul la beneficiar,
urméand a constitui modelele de referind, in functie de care se executi sl se verificd
calitatea produselor contractate din punct de vedere al culorii st al modului de realizare
a confectiei.

Cu ocazia lansarii in productie, reprezentantii autoritatii, 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 verificate din punct de
vedere al parametrilor tehnici, pe cheltuiala producdétorul/furnizorul, dupi caz, 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, operatorul economic va remedia
toate problemele constatate si va relua in timpul cel mai scurt activitatea de avizare si
lansare in productie.

Operatorul economic nu va incepe sub nicio forma productia produsului contractat
fara acordul dat de catre reprezentantii autoritatii contractante.
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Pe timpul derularii contractului, autoritatea contractantd poate efectua verificari si
inspectii pe fluxul de fabricatie si la produsele finite ce urmeaza a fi livrate, luandu-se
masurile corespunzatoare n cazul constatarii de neconformitati.

Cu minim 5 zile inainte de data planificatd pentru receptia calitativa, producatorul/
operatorul economic, dupd caz, va anunta, in scris, achizitorul solicitand reprezentanti
care sa efectueze aceasta activitate.

Receptia calitativd se execute, de reguld, de catre achizitor la sediul
producatorul/operatorul economic, dupa caz, cu verificarea integral 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.

Receptia calitativa se mai poate realiza de catre comisia de receptie desemnata de
autoritatea contractanta, odata cu receptia cantitativa la primirea produselor in depozitul
unitatii, in prezenta unui reprezentant al furnizorului.

VI. GARANTII, MARCARE SI AMBALARE

Produsele gata confectionate au termen de garantie de 12 luni de la data livrarii
produselor, in conditii de utilizare normala.

Produsele livrate vor fi insotite de certificat de garantie pe perioada de 12 luni de la
data livrarii produselor, perioada in care furnizorul are obligatia ca, in termen de 15 de
zile de la data notificarii transmisd de autoritatea contractantd, sa inlocuiasca pe
cheltuiald proprie toate produsele la care s-au constatat vicii ascunse sau au suferit
deprecieri pe timpul utilizarii, inaintea indeplinirii termenului de garantie.

Marcarea ghetelor se executa astfel:

- pe limba, la interior, se monteaza si se cos doui etichete textile:

- o eticheta care cuprinde: denumirea producatorului, marimea, anul de fabricatie,
semnul de control al calitatii;

- o eticheta albd inscriptionatd cu bleumarin: "ACADEMIA DE POLITIE";

- pe acoperisul de brant, prin stampilare: marca producitorului;

- pe talpa: marimea.

Ambalarea ghetelor 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 anul de fabricatie.

Fiecare pereche este ambalata in foita de hartie.

In fiecare cutie se va introduce céte o etichetd privind instructiunile de folosire sl
intretinere a ghetelor, precum si perechea suplimentara de acoperis de brant.

Cutiile sunt legate cu sfoard in pachete de céte cinci perechi de ghete de aceeasi marime.

VII. DEPOZITARE SI TRANSPORT

La depozitarea produselor este necesar si fie respectate urmitoarele conditii:
- magazia de produse finite trebuie sa fie curati, aerisita, uscata;
- magazia sa fie ferita de actiunea rozitoarelor sau a razelor solare.
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Transportul produselor pana la beneficiarii indicati de autoritatea contractantd se face
cu mijloacele de transport ale furnizorului, curate si acoperite, ludndu-se madsurile
necesare pentru a nu suferi deteriorari pe timpul transportului.

VIII. ANEXE

Anexele 1-2 completeaza specificatia tehnica dc produs si fac parte integranta din
aceasta:

Anexe 1 -Poze cu aspectul ghetelor - parte exterioara ;

Anexe 2 -Poze cu aspectul ghetelor — talpa exterioara.

INTOCMIT VERIFICAT
Subcomisar de politie (D.)/ SEF SERVICIU INT

ISBICEANU STELIAN-OLEG
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Anexa nr. 1

Analiza constructiv-estetica

Model: Gheata

Parte exterioara

MINISTEQUL AFA
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Anexa nr. 2

Analiza constructiv-estetica

Model: Gheata

Talpa exterioara
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