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POLITIA LOCALA PLOIESTI

CAIET DE SARCINI

TEMA : ACHIZITIONARE UNIFORMA DE SERVICIU PENTRU PERSONALUL
POLITIEI LOCALE — ECHIPAMENT VARA -

Prezentul caiet de sarcini face parte integranta din documentatia de atribuire
pentru achizitie uniforma de serviciu pentru personalul Politiei Locale, confectionata in

varianta vara.
Procedura  aplicata:  "achizitie directa” conform prevederilor Legii

nr. 208/11.07.2022 pentru modificarea si completarea Legii nr. 98/2016 conform normelor
metodologice de aplicare a prevederilor art. 7 alin. (7) lit. a), b) referitoare la atribuirea
contractului de achizitie publica

Sunt prezentate indicatii privind regulile de baza care trebuie respectate, astfel incat
potentialii ofertanti sa elaboreze propunerea tehnica corespunzator cu necesitatile autoritatii
contractante.

Caietul de sarcini contine, in mod obligatoriu cerinte tehnice impuse ce vor fi
considerate ca fiind minimale. Ofertele de produse care nu satistac cerintele caisulul de

sarcini vor fi declarate oferte neconforme si vor fi respinse.



I. AUTORITATE CONTRACTANTA

Politia Locala a Municipiului Ploiesti

Cod fiscal: 28035122

Adresa: B-dul Independentei, nr. 21, Ploiesti

Telefon, fax: 0244/513255

Email: office@polocploiesti ro

Cont: ROS3TREZ5215010XXX011125, Trezoreria Ploiesti

Il. CERINTE GENERALE

FIECARE OFERTANT ARE OBLIGATIA DE A PREZENTA OFERTA PENTRU TOATE
PRODUSELE CERUTE

- Ofertantii vor prezenta in mod obligatoriu mostre pentru toate articolele de uniforma
prezentate in caietul de sarcini sub forma de produs finit, confectionat in conditiile
specificatiei tehnice prevazute mai jos.

- Ofertantul are obligatia de a prezenta mostra in forma finald cu toate elementele distinctive
si specifice incluse.

- Propunerea tehnica va confine pentru fiecare articol figa cu specificatii prin care se va
prezenta corespondenta.

- Mostrele vor fi depuse la sediul institutiei pana, cel tarziu, la data limitd de depunere a
ofertelor.

- Materialul din care este confectionata uniforma trebuie sa corespunda, intocmai, cu mostra
depusa la sediul institutiei, in caz contrar ne rezervam dreptul de a refuza si returna marfa
ofertantului.

- Ofertele vor fi insotite de documente care atestad garantia produselor pentru durata maxima
de uzura a articolelor din care se compune uniforma conform HG nr. 1332/2010.

- Ofertantul va prezenta certificate de conformitate;

- Cerintele prezentului caiet de sarcini, necesare pentru derularea in bune conditi a
contractului de achizitie si asigurarea calitatii, sunt obligatorii pentru toti participantii la
procedura de achizitie directa.

. LISTA PRODUSE

Nr. Denumire produs UM | Cantitate Termen .
cri. i | N de livrare I
1. | Pantofi vara barbat-Circulatie, Paza, O.P. buc | 80 |

2. | Pantofi vara dama-Circulatie, O.P. buc 15

3. | Camasa maneca scurta barbat (circulatie) buc 38

4. | Camasa maneca scurta dama (circulatie) buc 4

40 ZILE DE LA
5. |Pantalon vara barbat- Circulatie, O.P. buc 75 SEMNAREA
CONTRACTULWI

6. |Pantalon vara dama - Circulatie, O.P. buc 15

7. | Scurta vant — Circulatie, Interventie, Paza, OP. | buc 113

8. | Sapca i - | buc 11

9. | Cascheta | buc 9 1
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10. | Cascheta cu doua randuri de lauri buc 1 |
11. | Sepcuta cu cozoroc buc 91
12. | Bocanci vara interventie ' buc 18
|_13. [ Costum interventie vara | buc 18
14, | Cagula vara - Interventie | buc 18
15. | Tricou vara interventie — la baza gatului | buc | 36
16. | Tricou polo vara barbat—ordine publica buc 112
17. | Tricou polo vara dama—ordine publica buc 26
18. | Ecuson pentru maneca ) buc 354 |
19. | Emblema coifura _ buc 112 | |
20. | Epoleti doua trese _ buc 100 | '
! 21. | Epoleti cu 3 trese buc 10 ‘
. 22. | Epoleti cu o stea buc 20 '
_23. | Epoleti cu 2 stele buc 4 I
24 | Epoleti cu 3 stele buc 4 I

IV.CONDITIl TEHNICE S| DESFASURAREA CONTRACTUALA

Este obligatorie corespondenta datelor din certificatele de conformitate pentru materia
prima de baza si auxiliard, cu specificatile tehnice pentru toate produsele prevazute in
caietul de sarcini.

Ofertantul care va fi declarat castigator are obligatia de a confectiona si marimi speciale,
altele decat cele prevazute in caietul de sarcini.

Ofertantul va depune la sediul autorititii contractante, pe baza de proces-verbal de
custodie/aviz de insotire a marfii, mostre pentru fiecare produs in parte, a caror caracteristici
sl cerinte sunt stabilite in caietul de sarcini.

Producatorul are obligatia:

- De a se deplasa la sediul autoritdti contractante pentru a mdasura nominal toate
persoanele propuse pentru a fi echipate cu uniforma. Activitatea de masurare se va efectua
in functie de disponibilitatea personalului la o data stabilitd de comun acord cu autoritatea
contractanta.

- De a efectua probe intermediare pentru produsele pe care le livreaza.

- De a asigura retusurile finale necesare livrari uniformei.

- De a asigura retusurile pe toatd perioada derularii garantiei, la un punct de lucru propriu
sau agreat de producator, in localitatea autoritati contractante. in caz contrar va suporta
toate cheltuielile de curierat necesare transportului cu uniforma in vederea remedierii sau
inlocuirii echipamentului cu defecte.

- Confectiona si marimi speciale, altele decat cele prevazute in caietul de sarcini.

Ofertantul va depune la sediul autoritidtii contractante, pe baza de proces-verbal de
custodie/aviz de insolire a marfii, cdte o mostrd pentru fiecare produs in parte, a caror
caracteristici $i cerinte sunt stabilite in caietul de sarcini.

Mostrele vor fi returnate operatorului economic dupd receptia produselor si finalizarea
contractului, in cel mult 7 zile, in baza unei solicitari scrise din partea acestuia. Autoritatea
contractantd nu raspunde de mostrele nesolicitate in termenul sus mentionat. Mostrele
retinute de catre autoritatea contractanta, pentru ofertantul castigator, urmeaza a fi utilizate
la receptia produselor contractate, ca modele de referinta, pana la finalizarea contractului.
Dupa efectuarea analizei asupra propunerilor tehnice si declararea ofertantului castigator
mostrale vor fi returnate catre ofartantii declarati necastigaton

Furnizorul va lua masurile antropometrice angajatilor pentru care se vor confectiona
produsele solicitate din caietul de sarcini. Masurile vor fi luate la sediul Politiei Locale a
Municipiului Ploiesti, in termen de 5 zile de la incheierea contractului, conform unei planificar
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e[abnrate de comun acord, intre parfi si intocmirea situatiei cu masurile antropometrice de
catre furnizor.

Furnizorul se obligd sa execute dou3 probe pentru fiecare persoana la sediul autoritatii
contractante. Termenul de livrare a produselor este de 40 de zile de la data semnarii
contractului de catre ambele parti.

V.CONDITII DE RECEPTIE S| DE GARANTIE

Produsele se vor receptiona la sediul autoritatii contractante prin aspectare, acestea
vor fi insofite de certificate de calitate si de garantie potrivit specificatiilor tehnice. Transportul
produselor cade in sarcina fumizorului. Politia Locala isi rezerva dreptul de a efectua
verificari privind calitatea materiilor prime $i auxiliare folosite solicitdnd furnizorului sa
efec:tl.feze determinari ale valorilor parametrilor tehnici la un laborator de specialitate
acreditat in acest sens, sa verifice respectarea procedurilor pe fluxul de fabricatie, cat si sa
efgctueze inspectii finale la produsele ce se vor livra sau au fost livrate, urmand a lua
masurile necesare in cazul constatarii de neconformitati .

_ Avand in vedere perioada de uzurd maxima, a produselor ce fac obiectul achizitiei,
impuse de legislatia in vigoare, se impune ca perioada de garantie a produselor oferite sa fie
cuprinsa in intervalul: minim 12 luni, respectiv maxim 24 de luni, in conditii de utilizare
normala, incepand cu data receptiei efectuate dup3 livrarea acestora la destinatia finala.

In acest sens furnizorul va garanta ca produsele furnizate vor face fafd purtarii zilnice in
conditii normale — materialele din care se confectioneazi acestea trebuie s prezinte
rezistenta la rupere (inclusiv cusaturile), la spalare, la sifonare, sa nu se decoloreze,
precum si faptul ca trebuie sa isi pastreze forma si dimensiunile in toata perioada de
garantie acordata de furnizor;

- in cazul nerespectarii conditiilor de garantie impuse mai sus, achizitorul are dreptul
de a notifica in scris furnizorului in termen de 48 de ore de la constatarea acestora: furnizorul
fiind obligat s& remedieze defectul sau sa inlocuiasca produsul in termen de 10 zile, fara
costuri suplimentare pentru achizitor.

VI.CONDITII DE ACHIZITIE:

Furnizorul va asigura obligatoriu o echipa tehnica pentru a efectua masurile antropometrice
individuale (in funciie de produs), necesare realizarii contractului, direct la sediul autoritatii
contractante. Un exemplar al masurilor efectuate va fi pus la dispozitia autoritatii contractante
in termen de maxim 48 de ore de la efectuarea acestora:

- Furnizorul isi asum3a intreaga responsabilitate asupra culegerii masurilor individuale, dupa

caz si forma finala a produsului furnizat, fara exceptii;

- In situatia in care forma finald a produsului furnizat nu corespunde cu dimensiunile

persoanei pentru care a fost realizat, dupa caz, fumnizorul efectueaza modificarile necesare,

daca este posibil, sau inlocuieste produsul fara costuri suplimentare;

- produsele furnizate vor fi certificate prin buletine de analizd ca materialele introduse in
procesul de fabricalie au calitatea impusa si respecta intocmai specificatiile tehnice
minime, anexate (care fac parte integrantd din prezentul Caiet de sarcini) si cd nu au
efecte nocive asupra organismului uman;

Vil. VALOAREA ACHIZITIEI

\aloarea estimata a contractului de achizitie publica este de 150.000,00 lei fara TVA.



Viii. PERIOADA DE DERULARE A CONTRACTULUI

Durata contractului de achizitie publica este de la data semnarii lui de catre ambele parti,
pana la 31.12.2026, cu posibilitatea prelungirii prin act aditional in conditiile legii, continuand
sa produca efecte pana la indeplinirea obligatiilor de catre ambele parti.

IX. CRITERIUL DE ATRIBUIRE A CONTRACTULUI

Atribuirea contractului de achizitii publice, se va face dupa oferta: “ cel mai bun raport
calitate-pret * conform art. 187, alin. (3) lit. ¢) din Legea 98/2016.
Cerintele impuse in documentatia de atribuire vor fi considerate cerinte minimale.

X CONDITII S| MODALITATI DE PLATA

Oferta financiara va fi exprimata in lei pentru fiecare produs, distinct, si va reprezenta pretul
ofertat catre Politia Locala a Municipiului Ploiesti, pentru toate produsele mentionate in Caietul
de Sarcini.

Fiecare ofertant va prezenta pretul propriu, fiind interzisa raportarea la preturile
concurentilor.
Platile se vor efectua in contul din Trezorerie al furnizorului.
Decontarea produsului se va face pe baza urmatoarelor documente transmise de
contractant:

* Factura;

» Aviz de insotire a marfii
Certificat de calitate (conformitate)
Certificat de garantie
Declaratie pe proprie raspundere a furnizorului din care sa rezulte ca materiile
prime si auxiliarele intrebuintate la confectionare nu au efect nociv asupra
arganismului uman.

Plata se va efectua in maxim 30 de zile lucratoare de la confirmarea primirii si executarea
receptiei la depozitul autoritatii contractante..

Xl. FISA TEHNICA
Prezentarea produselor ce urmeaza a fi achizitionate.

I. GENERALITATI

L.1. Prezenta Figd tehnicd stabileste forma. dimensiunile, conditiile tehnice si de calitate pe
care (rebuie si le indeplineascl produsul gata confectionat.

1.2. Pantofii sunt realizati in sistemul de confectie IL cu talpa lipitd cu adezivi de ansamblul
superior din piele, prin care se asigurd o mare rezistentd la desprindere. Fetele sunt din piele
bovine box fatd naturalid Caputa si partile laterale ale carimbilor sunt previzute cu perforatii.
Talpa si tocul sunt confeciionate din cauciuc matrifat cu profil antiderapant ce oferd protectie
la umezeald. In interior sunt ciptusifi pe carimbi, limba si acoperis de brant cu mesina
naturald. Sistemul de fixare este prin ingiretare.

L.3. Pantofii se poarta la uniforma de serviciu.Pantofii se confectioneazi din piele de culoare
neagerd. utilizind calapoade eu prosimea de 9 san 10, Indltimea totald a carimbilor din pisle
(inclusiv gulerul) este de 7 cm., crescand sau descrescind cu 0,2 ¢m. pentru fiecare marime.
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1.4. Pantofii trebuie si se execute si si se imperecheze corect, iar piesele de acelasi fel dintr-o
pereche trebuie sa fie identica in ceea ce priveste marimea, forma si nuanta. Fetele vor fi bine
intinse pe calapod, fara cute in regiunea varfului si a staifului.

LS. Pantofii gata confectionali trebuie si corespunda prevederilor prezentei specificalii
tehnice.

II. MATERIALE FOLOSITE
Nr | Denumirea Grosime Natura Utilizare ]
crt | materialelor Mm Pieselor ;
I. | Piele box fati naturala | 1.4-1.6 piele bovine | Caputa, cardmb, |
De culoare neagra stail. intariturd capse. |
| manson |
2. | Mesina natur 0.7-1 Porcine Carambi, limba, acnpeﬁ:;jl
| de brant '
‘3. |Panzi termoadezivi la| 0,7 - 0.9 Bbc 100% | Captuseala pentru |
150C cpula :
4. |Intdriturd  termoplast | 0.8-0.9 Sintetic intaritura bombeu
| termoadeziv la 150 C caputd pana la perforatii |
|5, | Intiritura  preformata | 1.2-14 sintetic Staif intermediar ]
imersati cu '
termoadeziv lal150C) ) I
6. | Bontex 0.8 -1 Carton  dur | Acoperis de brang |
= presat i
7. | Talpa poale sau git 1,5-2 Naturala Brant =
8. | Talpa si toc din cauciuc Derivat  al | Talpa exterioara si toc
matrifat  cu  profil cauciucului |
antiderapant Jusoara, sintetic
rezistent la umezeala
9. |Lamdofel Glenc
10. | Moltopren ' 4-5 Sintetic Dublura burduf
proteciie carimb i
talonet cilcii
11. | Ata syntrom Nm 65/3 Sintetic Cusut fete,
Nm 20/3 céiptuseald,carambi
12. | Siret pes cerat 650 Ingiretare ]
13. | Capse 4/5 nichelate 05 mm ) Incheiat sireturi
14. | Texuri rotunde 7-9/12 Sarméd otel | Tras fefe calapod
15. | Adezivi 3 - Lipit talpa
Policloroprenici Lipit staif, bombeu
Solujie manuala
| 16. | Solutie de halogenare Curétat talpa
17. | Solutie cauciuc natural | Montat fete .
18. | Crema Finisare
BT Vapsea rc-.t_-u_qat?_ﬁ_v;;.e | Betuguri

Pentru elementele interioare ale produsului, se folosesc materiale tratate antibacterian si
antimicotic.



II1I. CONFECTIONARE

3.1.Croirea pieselor componente pentru fete si ciptuseli este executati cu respectarea directiel
de alungire minima a pielii, care trebuie si corespundd cu directia maxima de solicitare.
Marginile indoite ale pieselor se vor subtia pierdut pe o li{ime de 8-10 mm reducindu-se cu
40 % grosimea inifiala a pielii, iar marginile neindoite se vor subfia pentru suprapunere pe o
latime de 3-5 mm, reducindu-se 20-30 % din grosimea initiald cu subtiere dreapta pentru a nu
creea ingrosari. Toate marginile pieselor neindoite se vor vopsi la culoare.

3.2.Carambii sunt asamblati la spate printr-o cusaturd zig-zag. Staiful exterior este cusut pe
carambi cu doud randuri de cusaturd, primul la distanta de 1,5 mm, iar al doilea la 2.5-3 mm.
fatd de margine. Carambii se cos peste ciputd cu doud randuri de cusaturd, paralele la 1.5-2
mm distan{d intre ele. Carambii sunt ciptusiti cu mesina, iar in regiunea de insiretare i in
partea superioard sunt cusufi cu un rand de cusiturd la distanja de 1,5 mm. In regiunea
capselor se aplica o intariturd din piele. In regiunea clapelor, cardmbii sunt perforafi pentru
ingiretare, 16 perforatii la perechea de pantofi. Diametrul perforatiilor este de 3 mm si sunt
batute capse. Pentru pantofii de vara partile laterale ale carambilor sunt perforate, inclusiv
cipuseala din mesini.

3.3.La partea superioard cardmbul are un guler confectionat din piele naturala avéind in
interior moltopren care se fixeazi de carimb prin doud cusaturi.

3.4.Captuselile sunt cusute cu un rind de cusiturd cu cheite la capete, la distanfa de 1.5 mm
faja de margine. Captugeala staifului este cusuti pe partea interioara a incaltimintei suprapus
pe ciptugeala care dubleazi cardmbii.

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

Staiful intermediar are rolul de intirire a partii din spate a carimbilor. Se subtiazi pierdut la
partea superioara pe o lafime de 18-20 mm aplicat prin preformare cu un dispoziliv special cu
presiunea de 12 atm. si la o temperatura de 150-160 C timp de 5 sec., trecut printr-un tunel cu
aer rece yi introdus apoi intre pielea carambului si ciptuseala din mesini. Staiful trebuie sa se
suprapund peste brant pe o latime de 10-12 mm.

3.5.Limba §i megina sunt cusute pe panzi termoadeziva ( capiugeala ciputei ). In regiunea
clapelor, pe carimb este executatd o cusiturid decorativid cu atd de décor Nm 20/3 la doui
randuri, paralele. la distanta de 20 mm fafa de margine.

3.6.Caputa este subfiati pe marginea supusi imbindrii cu carimbul pe o latime de 5-6 mm.
Caputa are captuseala interioard din panzi termoadeziva care se aplica prin presare la cald cu
un dispozitiv special cu presiune si temperatura controlati. Ciputa se coase la doud randuri
paralele cu marginea onferioari la o distanta de 0,5-0.8 mm. Fetele se cos cu ata la ambele fire
( firul superior si firul inferior ) cu o desime a pasilor de 4-4,5 impunsituri/m. Ciputa este
prevazutd cu perforafii ( pielea i panza captugeala).

3.7.Cheita este cusutd cu doud randuri apropiate in forma de L. Toate cusaturile sunt executate
cu afa sinterom Nm 65/3 avand o desime de 4 impunsaturi/ cm.

3.8.Finisarea fetelor trebuie si asigure mentinerea caracteristicilor pielii box faji naturala, iar
la tragerea fetelor pe calapod pentru eliminarea defectelor de suprafati se aplici un tratament
termic de detensionare intr-un cuptor termic termostabilizator de timp si bandi rulanta de
inaintare prin tunel. Pentru asigurarea unei forme stabile a pantofilor, in aceastd fazi intreg
ansamblul este supus unui tratament de termostabilitate la rece.

3.9.Bombeul are grosimea de 0.8-0.9 mm marginile sunt subtiate pe litimea de 2-4 mm.
Bombeul se aplicicu dispozitivul special de presare la 6 atm si o temperaturd de 150-160 .
Dupa aplicarea termoadeziva a bombeului se fixeazi ciptuseala cald pe ciputa din picle.



3.10. Brantul se stanfeazi din talpa poale sau gat, slefuit prin egalizare. Se aseazi cu partea
camoasa pe partea plantard a calapodului. Este intirit cu glenc din metal. Acopenisul de brant
este previzut in regiunea cilciului cu talonet din moltopren si acoperit pe intreaga suprafati
cu mesina naturala.

Tragere —talpuire-finisare

3.11. Brantul este fixat pe calapot in trei scoabe.

Fefele sunt trase pe calapod dupi ce a fost aplicat bombeul si introdus staiful intre piele si
captusala. Tragerea feelor pe calapod este executata prin lipire la varf sl in parti, iar la spate
cu texuri batute uniform §i consolidate in cuie. Cutele de la varf sunt repartizate uniformpe
calapod si ciocanite, iar clptusala in interior trebuie s fie foarte bine intinsi. Rezerva de
tragere a fefelor pe calapod estede 13-15 mm. Dupa tragerea fetelor pe calapod sunt executate
operafiunile pregatitoare talpuirii:

3.12.Eliminarea cutelor de la varf, eliminarea elementelor de fixare a branjului, fixarea
umpluturii, scimosarea rezervei de tragere a fefelor $i ungerea cu solutie.

3.13.Scamosarea rezervei de tragere a fefelor se executd evitindu-se suptierea exagerati a
pielii in regiunea cantului.

3.14.Ungerea cu adeziv se executd in doud straturi pentru talpd si unul pentru rezerva de
tragere. Timpul de uscare este de 15-20 minute dupi prima ungere si 20-25 minute dupi a
doua ungere.

3.15.Tocul este fixat prin lipire pe talpd si consolidat din interior cu sapte cuie texuri, dispuse
la 8-10mm de marginea brantului.

3.16.Marginea talpii §i a tocului este frezatd dupa conturul calapodului, vopsitd, ceruita si
lustruita.

3.17. In fiecare pantof este introdus un acoperis de brant pe care este aplicatd mesina. Pe
acoperigul de brant, sub mesind, este fixati in regiunea cilcaiului o pernitd de moltropren,
intreg ansamblu fiind lipit cu adeziv de brantul interior.

3.18.Produsele au termen de garantie de 1 an , in conditii de utilizare normald. Termenul de
garantie incepe de la data furnizirii citre beneficiar.

IV..CONDITII DE RECEPTIE

Receptia calitativa a loturilor de produse se face de citre reprezentantii unitatii beneficiare la
sediul furnizorului care se obligi si asigure conditii optime pentru efectuarea acestei
operatiuni. In cazuri deosebite receplia poate fi ficutd la sediul beneficiarului, situatie in care
furnizorul isi asuma intreaga responsabilitate asupra caliti{ii produselor. Receptia se executd
pe baza prezentei specificatii tehnice, a modelului omologat si a buletinelor de analizi pentru
materiile prime folosite.

L. GENERALITATI

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

1.2. Pantofii se realizeaza mecanic in sistemul de confectii IL (incaltaminte cu talpa lipita) cu
fetele din picle naturala bovine box fin. si talpa cauciuc §i ramd din tunit striat si toc aplicat.
Fetele sunt formate din golf. iar partea laterald a ciputei se termind cu o bareti care se fixeaza
cu o catarami metalicd de reglaj.



L.3.Pantofii se poarta la uniforma de serviciu de catre politistii locali femei, pe timpul
sezonului cald si se realizeaza din picle de culoare neagra.

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

LS. Pantofii gata confectionati trebuie sa corespunda prevederilor prezentei specificatii
tehmice.

ILMATERIALE FOLOSITE
Nr. | Denumirea materialului ' Grosime | Utilizare
ent (mm) |
ik, Piele box fata naturala de culoare neagra | 1.4-1,6 | Goll, caputa si bareti
2. Mesina natur 10,9-1.2 rCapula. baretd, acoperis
| _brant 1/1
3. Intaritura termoplastica 0.8-0.9 | Bombeu
| 4. Brant din fibrotex |1 Brant
| 5. Carton triplex |  Intdriturd  brant in  zona |
_ | célcaiului
6. | Carton dur tip A | 1.5 | Acoperis de brant
T Lama de otel ' Glenc
8. Deseuri fibrd naturala  Umplutura fixare glenc 8
10. | Talpa cauciuc cu _relief antiderapant ' Talpa exterioara
11. |Toc ABS 30-35 | Toc
12. | Elastomer Capac toc
13. | Carton mucava | 1,5 San
14, | Ata de cusut ..sintrom”” Nm 65/3 ' | Cusut fete
15. | Cuie texturi tip ,.A*" de 1x8 mm | Tras fete pe calapod ]
16. | Cuie tip .,B™ de 1.6/16 : | Fixal toc si capac de toc
18. | Cuie surub din otel @3 | 18-20 | Centrare toc
' 19. | Moltopren 5 | Pernita calcai i
20. | Texturi rotunde din otel tip 8, 9. 10 ' Tras fete pe calapod |
21. | Solutgie de halogenare ] Curatat talpa _ J
22. | Adezivi solutie cauciuc manual .  Fixat fefe picle |
23. | Aderzivi poliuretanici —polipropilenici Lipit talpa :
24. | Vopsea neagri | Retusat cusaturi piele
25. | Cutie de carton Ambalat
IM.CONFECTIONARE

3.1.Croirea, pregatirea si coaserea pieselor pentru partea de sus a incaltamintei.
3.2.Croirea pieselor componente pentru fete si captuseli este executata cu respectarea directici
de alungire minima a pielii. care trebuie sa corespunda cu directia de maxima solicitare.

3.3.Golfurile, caputele sunt croite din zona cruponului, asezarea facandu-se in pozitii
simelrice s1 opuse una altela, pentru a se obtine piese de acelasi fel : grosime. aspect si
caracteristici mecanice.
3.4.Piescle din piele pentru fete au marginile subtiate. dupa cum urmeaza:
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: Tﬂﬂﬁtﬂ;];gitfj:il:;admep:lc sier-t ?ll.;btlm pe 0 Ial:ime de 8-9 mm p-en.tru indoirea acestora :

Ml : pe marg ﬂ:?re se imbina cu golful . cu tipul de subtiere oblica cu
gine finita pe o latime de 4-5 mm:

d{‘j‘?‘;‘;ﬁ;ﬁiﬁwﬂﬂﬂm a carambului este subtiata pe o latime de 8-9 mm si este intarita cu siret

- carambul interior este subtiat in ; imbi i . :

ik ine fotoroe o e s B I;Hznﬂ:na de imbinare cu caputa cu tipul de subtiere oblica cu

-I:iar;j:ta este subtiata la 1cap31ulﬁpc marginile longitudinale pe o distanta de 3-4 mm. cu tipul de

subtiere oblica cu marginea finita.

S.S.Cambﬂ s¢ imbina la spate cu O cusatura in zig-zag, peste care se coase vipusca cu doua

randuri de cusatura. Cusaturile vor fi paralele cu marginea vipustii la distanta de 1-1.5 mm fata

de margine si cu 5-6 pasi/cm.

3.6.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.

3.7.Caputa se imbina cu carambul interior prin 2 cusaturi paralele.

3.8.Partea superioara a golfului sc imbina cu carambii si elasticul lateral cu un rand de

cusatura.

3.9.Marginile pieselor din mesina, care se imbina prin coasere, sunt subtiate pe o distanta de 5-

6 mm. Captuselile sunt cusute cu un rand de cusatura la 1.5 mm fata de marginea superioara a

caputei si carambilor.

;‘a.lﬂ_T(}ate cusaturile sunt executate cu ata ,.sintrom®” 65/3, avand densitatea de 5-6 pasi/cm

1ar cusdturile sunt impermeabilizate cu ceard incolord si finisate. Finisarea fetelor trbuic sa

mentina caracterul boxului cu fata naturala.

3.11.Stantarea si prelucrarea pieselor pentru partea de jos a incaltamintei.

3.12.Brantul este format prin presare conform partii plantare a calapodului. In regiunea

calcaiului, pe brant este aplicata o intaritura, dupa ce a fost montat glencul. Partea din fata a

intariturii este subtiata pierdut pe o latime de 8-10 mm.

3.13.Bombeul este subtiat pierdut pe marginea dreapta, pe o latime de 4-6 mm. Este fixat pe

caputa din piele, la cald.

3.14.5taiful este egalizat. Marginile staifului sunt subtiate pierdut pe o latime del15-20 mm.

Partea infericara este crestata in vederea preformarii dupa calapod. Staiful este introdus intre

piele si captuseala, apoi performat la masina de intins staif.

3.15.Talpa cauciuc se degreseaza in vederea lipirii.

Tragere — talpuire - finisare

3.16.Brantul este fixat pe calapod in trei scoabe.

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

captuseala.

3.18.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 umiform pe

calapod si ciocanite, iar captuscala in interior trebuic sa fie foarte bine intinsa. Rezerva de

tragere a fetelor pe calapod este de 13-15 mm.

3.19 Dupa tragerea fetelor pe calapod sunt executate operatiille pregatitoare talpuirii:

eliminarea cutelor de la varf, eliminarea elementelor de fixare a brantului, fixarea umpluturii,

scamosarea rezervei de tragere a fetelor, ungerea cu solutie.

3.20.Scamosarea rezervei de tragere a fetelor se executa evitandu-se subtierea exagerata a

piclii in regiunca cantului.
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3.21.Ungerea cu adeziv este executata astfel: doua straturi pentru talpa si unul pentru rezerva
de tragere. Timpul de uscare este de 15-20 minute dupa prima ungere si 20-25 minut d11 :
doua ungere. N ae
3.22.Tocul este centrat pe mijloc cu un cui surub si consolidat in patru cuie.

Ta_lpu este lixata pe ansamblul superior prin lipire. Fixarea definitiva a talpii este executata
prin presare la o presiune de 4-5 atm.. timp de 10 secunde.

3.23.Capacul de toc din elastomer este fixat pe toc.

3.24.In fiecare pantof este introdus cate un acoperis de brant 1/1. Acoperisul de brant cste lipit
cu adeziv dupa ce a lost lipita pernita de moltopren in regiunea calcaiului.

3.25.Produsele au termen de garantie de 1 an , in conditii de utilizare normala. Termenul de
garantie incepe de la data furnizirii citre beneficiar.

IV..CONDITII DE RECEPTIE

Receptia calitativa a loturilor de produse se face de citre reprezentantii unititii beneficiare Ia
sediul furnizorului care se obligi si asigure condifii optime pentru cfectuarea acestei
operatiuni. In cazuri deosebite receptia poate fi ficuta la sediul beneficiarului. situatic in care
furnizorul isi asuma intreaga responsabilitate asupra calitdfii produselor. Receptia se executi
pe baza prezentei specificatii tehnice, a modelului omologat si a buletinelor de analiza pentru
materiile prime folosite.

. GENERALITATI

1.1. Prezenta specificatie tehnica se refera la cadmasa cu maneca scurta: stabileste forma,
caracteristicile tehnice si condifiile de calitate pe care trebuie sa le indeplineasca produsul
gata confectionat.

1.2. Camasa cu méaneca scurta se poarta in perioada calda a anului, introdusa in pantalon,
Cu cravata.

Camasa se compune din guler, piepti, spate, maneci scurte si epoleti.

1.3 Pe piepti cAmasa va avea aplicat cate un buzunar fara clapa, incheiat cu un nasture mic
la culoare.

1.4 Camasile cu maneca scurtd pentru barbati se vor executa in 5 talii (de la 0 la IV) si in
9 grosimi (de la 39 la 47), masurate pe circumferinta gatului.

1.5 Corespondenta dintre talie si indltimea corpului va fi urmatoarea:

Talia O se Incadreaz3 de la 186 — 192 cm;

Talia | se incadreaza de la 179 — 185 cm;

Talia a ll-a se incadreaza de la 173 - 178 cm;

Talia a lll-a se incadreaza de la 166 — 172 cm;

Talia a IV-a se incadreaza de la 156 — 165 cm;

1.6 Corespondenta dintre talie si inaltimea corpului va fi urmatoarea:

Talia 0 se incadreaza de la 186 - 192 cm:

Talia | se incadreaza de la 179 — 185 cm;

Talia a ll-a se incadreaza de la 173 - 178 cm;

Talia a Ill-a se incadreaza de la 166 — 172 cm;

Talia a IV-a se Incadreaza de la 156 — 165 cm;
1.7 Camaga se va confeclfiona Tn intregime din {esaturd tip bumbac de culoare bieu

(poplin sau tercot), avand compozitia fibroasa 33 % polyester si 67 % bumbac.
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Dimensiunile efective ale camasilor cu maneca scurta vor fi determinate de masurile
antropometrice individuale

Il. CONFECTIONARE

2.1. Toate piesele componente ale camasii, inclusiv gulerul si mangetele se vor croi pe
directia firelor de urzeala.

2.2.Piepfii se croiesc dintr-o bucat fiecare.

Pentru barbatj:

Pieptul stang se va realiza cu foran, intarit cu insertie termoadeziva pe toats lungimea.
Foranul se tigheleste pe ambele margini, iar pe mijlocul lui se festoneaza 6 butoniere drepte
pozitionate longitudinal.

Pieptul drept al camasii va fi prevazut cu bizet pe toata lungimea. Marginea interioars poate
fi surfilata. Pe bizet se vor coase 6 nasturi la culoare.

2.3. Lungimea pieptilor va fi mai mica decat lungimea spatelui cu 2 cm.

24, Ee piepti se aplica prin cusaturd cate un buzunar cu marginile drepte. La partea
superioara, buzunarele sunt indoite in interior $i intarite cu tighel. Buzunarele se vor incheia
CU 0 butoniera dreapta festonata vertical $i cu nasture la culoare.

2.5. Spatele camasii va fi croit dintr-o bucata_ iar la partea superioara este prevdzut cu o
platca dubla din acelasi material, inclusive culoarea.

2.6. Gulerul se confectioneaza din fata si dos, avand aplicate doua straturi de intarituri din
insertie termoadezivad. Steiul se croieste si se executa separate avand pe partea stanga
festonata orizontal o butoniera, iar pe partea dreapta se coase un nasture corespunzator
butonierei.

2.7. Manecile vor fi scurte, prevazute la terminatie cu manseta intarita de 2,5 cm.

2.8. Platca pentru epoleti se va realiza din material fond culoare bleu si intarita cu insertie
chimizata. Epoletii vor fi de forma dreptunghiulara $i se monteaza cu un capét in cusatura
manecii, iar celalalt capat este liber. Acesta va avea festonats o butonierd la 1 cm de
terminatie si se termina cu un nasture cusut pe piept la 1 cm de linia de unire a spatelui cu
pieptul.

2.9.Platca pentru epoleti se va realiza din material fond culoare bleu si intaritad cu insertie
chimizatd. Epoletii vor fi de forma dreptunghiulara sl se monteaza cu uncapéat in cusatura
manecii, iar celalalt capat este liber. Acesta va avea festonatd o butoniers la 1 em de
terminatie si se termina cu un nasture cusut pe piept la 1 cm de linia de unire a spatelui cu
pieptul.

2.10.Cusaturile vor fi drepte, fara intreruperi, curatate de capetele de ata si nu trebuie sa fie
incretite.

2.11.Camasa pentru circulatie va avea la partea superioara a piepfilor $i a spatelui, platca de
culoare alb. Partea superioara a pieptilor si a spatelui se imbina cu partea infericard a
acestora printr-o vipugca din material de culoare bleumarin. Gulerul si mansetele manecilor
se vor confectiona din panza bumbac de culoare bleumarin.

2.12.Toate materialele folosite la realizarea produsului finit trebuie sa aib3 caracteristici
tehnice referitoare la mentinerea stabilitifii dimensionale la spalat si calcat, respective
modificari dimensionale la spalat max. + 2%.

2.13.Procedeele tehnologice utilizate in fluxul de productie trebuie sa includa tratamente
antigifonare si antistatic permanent, care s& confere tesaturii durabilitate in purtare,
rezistenta sporitd la lumina, frecare, pastrarea calitatilor in conditii de exploatare intensa
dupa celputin 12 spélari in condiiile precizate in instructiunile de intretinere.
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Il CONDITII DE RECEPTIE

3.1. Receptia calitativa se face la camasa gata confectionata, prinverificare bucata cu bucats
pe baza prezentei prescripfii tehnice si a modelului avizat, de cétre reprezentantii autoritatii
contractante, la sediul acesteia. Autoritatea contractants se obliga sa asigure conditii optime
pentru efectuarea acestei operatiuni. Fiecare livrare va fi insofitd de declarafie de
conformitate, emisa de confectioner.

3.3. La receptie, nu se accept cimasile cu nuante de culoare i forma diferita fata de modelul
avizat

IV MARCARE, AMBALARE, INTRETINERE S| TRANSPORT

4.1. Fiecare cAmasa va fi prevazuta cu etichets textild, cusutd sub stei, imprimata cu tus
rezistent la spalari repetate. Eticheta trebuie si contind urmatoarele: denumirea furnizorului,
compozitia fibroasa, instructiuni de utilizare si de intretinere conform SR EN 23758/96, talia
$i grosimea produsului, anul fabricatiei, semnul de control.

4.2. Camasa pliatd se introduce in punga de polietilena si apoi cate zece buciti de aceeasi
grosime si talie intr-o cutie de carton si se sigileaza.

Pe cutie se mentioneaza: denumirea furnizorului denumirea produsului, talia si grosimea,
numarul de bucati, data fabricatiei, semnul de control tehnic de calitate. La terminarea lotului
se admite ca intr-o cutie sa fie introduce camasi cu talii si grosiml idiferite, avand specificat
corespunzator confinutul acesteia.

4.3. Transportul se efectueaza cu mijloace de transport acoperite si curate.

- CAMASA MANECA'SCURTA DAMA'- CIRCGEATIE . = .7 =

I. GENERALITATI

1.1.Prezenta specificatie tehnica se refera la camasa cu maneca scurta: stabileste forma,
caracteristicile tehnice si conditiile de calitate pe care trebuie sa le indeplineasca produsul
gata confectionat.

1.2.Camasa cu maneca scurtd se poartd in perioada caldd a anului, introdusa in pantalon,
cu cravata.

1.3.Camasa se compune din guler, piepti, spate, maneci scurte si epolet;

1.4.Pe piepli cAmasa va avea aplicat cate un buzunar far3 clapa, incheiat cu un nasture mic
la culoare

1.5.Camasile cu maneca scurta pentru femei se vor executa in 5 talii (delaOlalV)siing
grosimi (de la 36 la 44), masurate pe circumferinta gatului.

1.6.Camasa se va confectiona in intregime din t{esatura tip bumbac de culoare bleu {poplin
sau tercot), avand compozitia fibroasa 33 % polyester si 67 % bumbac.

1.7.Camasa pentru femei va fi cambrata pe corp (cu pense).

1.8.Dimensiunile efective ale camasilor cu maneca scurt3 vor fi determinate de masurile
antropometrice individuale.

Il. CONFECTIONARE

2.1.Toate piesele componente ale camasii, inclusiv gulerul si mansetele se vor croi pe
directia firelor de urzeala.
2.2 Pieptii se croissc dintr-o bucata fiecare,



2.3.Pieptul drept se va realiza cu foran, intirit cu inserfie termoadeziva pe toata lungimea.
Foranul este tighelit pe ambele margini, iar pe mijlocul lui se festoneaza 6 butoniere drepte
pozitionate longitudinal.

2.4.Pieptul stang al camasii va fi prevazut cu bizet pe toata lungimea. Marginea interioara
poate fi surfilatd. Pe bize{ se vor coase 6 nasturi la culoare

2.5. Lungimea pieptilor va fi mai mic3 decat lungimea spatelui cu 2 cm.

2.6.Pe piepti se aplica prin cusatura cate un buzunar cu marginile drepte. La partea
superioara, buzunarele sunt indoite in interior si intarite cu tighel. Buzunarele se vor incheia
cu o butoniera dreapta festonata vertical s$i cu nasture |a culoare.

2.7.Spatele camasii va fi croit dintr-o bucata, iar la partea superioara este prevazut cu o
platca dubla din acelasi material, inclusiv culoarea.

_Z.B.Gulemi se confectioneaza din fata si dos, avand aplicate dous straturi de intarituri din
inserfie termoadeziva. Steiul se croieste si se executd separat avand pe partea stanga

festonata orizontal o butonier4, iar pe partea dreapta se coase un nasture corespunzitor
butonierei.

2.9. Manecile vor fi scurte, prevazute la terminatie cu manseta intarita de 2,5 cm.

2.10.Piatca pentru epoleti se va realiza din material fond culoare bleu i intaritd cu insertie
chimizata. Epoletii vor fi de forma dreptunghiulara si se monteaza cu un capat in cusatura
manecii, iar celalalt capat este liber. Acesta va avea festonati 0 butonierd la 1 cm de
terminatie si se termind cu un nasture cusut pe piept la 1 cm de linia de unire a spatelui cu
pieptul

2.11.Cusaturile vor fi drepte, fara intreruperi, curdtate de capetele de ata si nu trebuie sa fie
incretite.

2.12.Camasa pentru circulatie va avea la partea superioara a pieptfilor gi a spatelui, platca
de culoare alb. Partea superioara a pieptilor si a spatelui se imbina cu partea inferioara a
acestora printr-o vipugca din material de culoare bleumarin.

2.13. Gulerul si mansetele manecilor lungi, se vor confectiona din panza bumbac de culoare
bleumarin.

2.14.Toate materialele folosite la realizarea produsului finit trebuie s aiba caracteristici
tehnice referitoare la mentinerea stabilitatii dimensionale la spalat si calcat, respective
modificari dimensionale la spalat max. + 2%.

2.15.Procedeele tehnologice utilizate in fluxul de productie trebuie s& includa tratamente
antigifonare si antistatic permanent, care sa confere tesaturii durabilitate in purtare,

rezisten{a sporita la lumina, frecare, pastrarea calitatilor in conditii de exploatare intensa
dupa cel pufin 12 spalari in conditile precizate in instructiunile de intretinere.

Ill. CONDITII DE RECEPTIE

3.1. Receptia calitativd se face la camasa gata confectionata, prin verificare bucata cu
bucata pe baza prezentei prescriptii tehnice si a modelului avizat, de citre reprezentantii
autoritatii contractante, la sediul acesteia. Autoritatea contractantd se obligd s3 asiguye
condifii optime pentru efectuarea acestei operatiuni. Fiecare livrare va fi insotita de declaratie
de conformitate, emisa de confectioner.

3.3. La receptie. nu se accept cdmasile cu nuante de culoare si forma diferita fata de
modelul avizat.

IV.MARCARE, AMBALARE, INTRETINERE S| TRANSPORT

4.1. Fiecare camasa va Tl prevazuta cu eticheta textla, cusutad sub stei, impn'matz‘i_ cu tu:.g.
rezistent la spalari repetate. Eticheta trebuie sa contind urmatoarele: denumirea furnizorului.
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compozifia fibroasa, instructiuni de utilizare si de intretinere conform SR EN 23758/96. talia
si grosimea produsului, anul fabricatiei, semnul de control.

4.2.Camasa pliata se introduce in punga de polietilena si apoi cate zece bucati de aceeasi
grosime si talie intr-o cutie de carton si se sigileaza.

Pe cutie se mentioneaza: denumirea furnizorului, denumirea produsului, talia si grosimea,
numarul de bucati, data fabricatiei, semnul de control tehnic de calitate. La terminarea lotului
se admite ca intr-o cutie sa fie introduce camasi cu talii si grosimi diferite, avand specificat
corespunzator continutul acesteia.

4.3.Transportul se efectueaza cu mijloace de transport acoperite si curate.

| 5. PANTALON VARA BAR

: mm' r'_‘:-i;‘_‘ : _‘f . - _J

I. GENERALITATI

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

L.2. Pantalonul este drept, fard mangetd si este previzut cu 3 buzunare. dintre care: doud pe
lateral si unul cu capac la spate.

1.3. In fat3 pantalonii au deschizitura (slit) care se incheie cu nasturi si sunt prevazuti cu un
lald orientat catre in spate

1.4. Pantalonii se confectioneazi pe 4 talii, de la 0 - 11 si 10 grosimi de la 44 - 62.

Talia reprezinta lungimea corpului masurat din crestet pani la tocul incaltdmintei. Taliile se
inscriu ca marimi intregi, iar grosimile, jumdtate din masura intreaga.

Tahile se incadreazi pe urmatoarele inaltimi:

- talia 0 de la 186 - 192 cm:

-talial de la 179 - 185 ¢m:

-talialldela 173 - 178 cm;

-talia Il de la 166 - 172 cm:

L.5. Pantalonii se confectioneaza din stofd tergal avind prevazuti in cusaturile de pe cant
vipusci de culoare gri.

1.6. Pantalonii gata confecfionali trebuie sa corespunda cu prevederile prezentei specificatiei
tehnice.

II. MATERIALE FOLOSITE

Nr. Denumirea produsului Utilizare
crt. _ _
1. Stofa tergal - material de baza
[ 2 Tesaturd sintetica serge - captusala partea superioara a fetelor
de pantalon, capac buzunar spate si
slit S
3. Bandi speciali cu insertie chimizatd si | - intaritura betelie stofa
snur adeziv pentru betelie
[4. Terocel 33% bbc si 67% pes legaturd | - buzunare pantalon si bailoage
i panzi cu o greutate de 110g/mp la
culoare
s Banda termoadeziva - fixare terminatie pantalon
6. Atd afirom Nm 80/3 - peniru asamblat |




_ mijloc a spatelui si butoniere
8. Nasturi plastic cu 4 gauri © 14 -capac buzunar spate Inchiere slit
9. [ Copcd metalica model 4 sau 7 - fixat pantalon in betelie ]

i A1d PE 65/3 -cusdturd intericard, cusdtura de“-

Stofa tergal:
-compozitie fibroasa - 60% lana,40%polyester; 70%sintetic+30%lana

-masa g/ml - 320+/-10

-desime -urzeala 300+/-10fire/10cm
-batatura 210+/-10 fire/10cm

-finete fir -20/2 Nm urzeala cat si batatura

-legatura - panza

- unghi de revenire din sifonare — min120°

-culoare -neagra

- rezistenta la rupere - in urzeala- 650 N minim (65 kgf)
- in batatura -480 N minim(48kgf)

N O T A : Producitorul se va asigura ca toate materialele introduse in procesul de fabricatic
au calitatea impusd de cerintele prezentei specificatiei tehnice au caracteristicile tehnice
compatibile referitoare la mentinerea stabilititilor dimensionale la spalat si cilcat. respectiv:
modificiri dimensionale la spalat + 2%: rezistenia vopsirilor 4/5 si garanteaza ¢ nu au efecte
nocive asupra organismului uman

Mostrele de produs prezentate in cadrul procedurilor de achizitie ca propunere tehnici
vor fi insotite de certificate de conformitate si buletine de analizi, emise de un laborator
neutru, acreditat pentru toate caracteristicile materialelor prime si auxiliare folosite la
confectionarea acestora.

11l. CONFECTIONAREA

Pantalonul se compune din fete, spate, buzunare, sli{ si betelie

3.1. Fefele de pantalon sunt previzute cu o deschidere (slif) ce se incheie cu nasturi si copcd in
betelie. .

$litul la terminatie pe fad se intdreste cu masina simpla si cheifd de masini. In scobiturd,
fetele pantalonului sunt previzute cu bailoage din terocel la culoare La partea superioari fetele
sunt prevdzute cu cate un fald de 3 cm. cilcat pe faid spre partea laterali. Buzunarele sunt
executate pe cant avand contrarefiletii din material fond. Distanfa de la cusdtura beteliei pana
la deschizitura buzunarului este de 2 - 2.5 em.

3.2. Spatele de pantalon la partea superioara este previzut cu céte o pensd. Spatele la partea
dreapta are un buzunar cu clapi executat la distanta de 6 cm de cusatura beteliei, ce se incheic
printr-o brida si nasture. Pungile de buzunar sunt din terocel Ja culoare.

3.3. La partea superioara pantalonul este previzut cu betelie din material fond. care poate fi
innaditd o singurd data in dreptul cuséturii de incheiere a spatelui pe mijloc. Se intdreste cu
bandd speciald chimizatd pentru betelic care pe mijloc are un snur adeziv care nu permite
camdsii sa iasd din pantaloni pe timpul purtirii. Pe betelie se fixeazi 6 gdici de curea cdt
latimea beteliei $i una pentru cuiul de curca §i 7 gaici pentru centurd executate cu masina
speciald avand lajimea de 1 cm



3.4. Giicile pentru curea si centurd sunt fixate astfel: cate 2 pe directia faldurilor, cate doud pe
directia cusdturilor laterale, cite doud langd pensele dinspre cusdtura de incheiere a spatelui si
una la mijlocul de incheiere a spatelui. La capetele beteliei se fixeazd copci de incheiere in
interior. Latimea beteliei, pe toata lungimea este de 4 cm.

3.5. Pantalonul pe custurile interioare, la parfile din spate, pentru mérimile mari, poate avea
un clin de maximum 12 ¢m lungime misurat pe cusatura de impreunare in partea din spate si
8-9 cm lafime in partea de sus. Rezerva cusiturii din mijloc a spatelui este de minim 4 cm de
la tighel. Rezerva beteliei la spate se indoaie in interior si se fixeaza prin punctare. Partile din
spate pe cusdtura din interior vor avea o rezervd de minimum 4 cm de la tighel

3.6. Pantalonul pe cusiturile interioare si cusitura de incheicre a spatelui se incheie cu masina
speciald, avand cusdturi lany.

3.7. Fetele de pantalon sunt dublate la partea superioard, pdnd la nivelul genunchilor cu
captugeala serge, surfilata si fixatd in cusaturile interioare.

3.8. Terminatia pantalonului. se indoaie 5 cm in interior, se asigurd cu stafir de masind. iar de
jur - imprejur se fixeazi cu siret aparator (rejansa).

Toate cusaturile interioare, terminafia si sliful de butoniere se surfileazd cu masina spcciala.
Pantalonul trebuie lucrat ingrijit. cu cusaturi drepte si cu impunsituri egale. Desimea tighelelor
va fi de 4 - 5 impunsdturi/cm . Capetele cusiturilor trebuic si fie bine intdrite, iar pantalonul
curdtat de ate.

IV. CONDITII DE RECEPTIE

Recepiia se executd de citre delegatul beneficiarului la sediul furnizoruluj prin verificare
bucatd cu bucatd pe baza prezentei specificatii tehnice. a modelului omologat si a buletinelor
de analizd pentru materiile prime si auxiliare folosite.

POLITIA LOCALA isi rezerva dreptul de a efectua verificri privind calitatea materiilor
prime si auxiliare folosite, solicitind fumizorului si efectueze determinari ale valorilor
parametrilor tehnici la un laborator de specialitate, acreditat in acest sens, si verifice
respectarea procedurilor pe fluxul de fabricatie, cét si sa efectueze inspectii finale la produsele
ce se /sau au fost livrate unitdtii contractante, urmand a se lua mésurile corespunzitoare in
cazul constatirii de neconformitai.

V. MARCARE $1 AMBALARE

5.1. Fiecare pantalon este prevdzut cu o etichetd de carton pentru identificare. Aceasta va
cuprinde: denumirea furnizorului, talia si grosimea, anul confectiondrii, semnul de control.
numele si prenumele destinatarului. Eticheta de mérime cuprinzind si instructiunile de
utilizare si de intrefinere conform SR EN nr. 23758/96 care trebuie s cuprinda temperatura de
spalare, tipul substantelor si utilajelor indicate in operatiunile de spilare. curitare, uscare,
cdlcare si care se fixeazd in cdptugeala beteliei in partea stinga.

5.2. Pantalonii se ambaleaza fiecare in ambalaj de polietilena.

VI. TRANSPORT, GARANTII
Transportul produselor se face cu mijloace de transport curate si acoperite luindu-se méasurile

necesare pentru prevenirea degradirilor. Produsele au termen de garantie de 24 luni. in conditii
de utilizare normald. Termenul de garantic incepe de la data furnisfirii citre bencficiar.
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I. SPECIFICATII TEHNICE

I. GENERALITATI

1.1: Prezenta specificatie tehnici stabileste forma, dimensiunile, conditiile tehnice si de
calitate pe care trebuie si le indeplineasca produsul gata confectionat

1.2. APanta!unu] este :-.:!rept, fara mangetd si este previzut cu 2 buzunare prevazute pe lateral.
1.3. In fa{a pantalonii au deschizituri (slit) care se incheie cu nasturi $i sunt prevazufi cu un
fald orientat citre in spate

1.4. Pantalonii se confectioneaza din stofa tergal avéand prevazuti in cusiturile de pe cant
vipusca de culoare gri.

L.5. Pantalonii gata confectionati trebuie si corespunda cu prevederile prezentei specificatiei
tehnice.

1. MATERIALE FOLOSITE

Nr. | Denumirea produsului Utilizare
| ert. _
(1. | Stofi tergal B - material de baza
| 2, Tesatura sinteticd serge - cliptugald partea superioard a feiclor
de pantalon, capac buzunar spate si
N slif -
3. Banda speciald cu insertie chimizati si | - intrituri betelie stofa

snur adeziv pentru betelie

4. Terocel 33% bbc si 67% pes legiturd | - buzunare pantalon si bailoage
panzi cu o greutate de 110g/mp la

culoare o
5 Banda termoadeziva - fixare terminatie pantalon
6. Atd afirom Nm 80/3 - pentru asamblat
T Atda PE 65/3 -cusiiturd  interioard, cusdtura de
e mijloc a spatelui si butoniere
8. | Nasturi plastic cu 4 gauri © 14 -capac buzunar spate Inchiere slit
9. Copcd metalicd model 4 sau 7 - fixat pantalon in betelie
Stofa tergal:
-compozitie fibroasa - 60% lana.40%polyester;70%sintetic+30%lana
-masa g/ml - 320+/-10
-desime -urzeala 300+/-10fire/ 1 0cm

-batatura 210+/-10 fire/10cm
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-finete fir -20/2 Nm urzeala cat si batatura

-legatura - panza

- unghi de revenire din sifonare — min120"

-culoare -neagra

- rezistenta la rupere - in urzeala- 650 N minim (65 kef)

- in batatura -480 N minim(48kgf)

NO T A Mucﬂtonﬂ se va asigura cd toate materialele introduse in procesul de fabricatie
au cah?at‘ea impusd de cerintele prezentei specificatiei tehnice au caracteristicile tehnice
cumPanbl]e referitoare la mentinerca stabilititilor dimensionale la spalat si calcat, respectiv:
muc_ilﬁcén dimensionale la spalat + 2%; rezistenta vopsirilor 4/5 sl garanteazi ca nu au efecte
nocive asupra organismului uman

Mostrele de produs prezentate in cadrul procedurilor de achizitie ca propunere tehnici
vor fi insotite de certificate de conformitate si buletine de analiza, emise de un laborator
neutru, acreditat pentru toate caracteristicile materialelor prime si auxiliare folosite la
confectionarea acestora.

ITI. CONFECTIONAREA

Pantalonul se compune din fete, spate, buzunare, slit si betelie.

3.1. Fefele de pantalon la partea superioard sunt prevdzute cu cite o pensd de ajustare.
Buzunarele sunt executate pe cant avand contrarefileji din material fond. Pungile de buzunare
sunt confectionate din terocel la culoare. In cusitura din fafd se executd un slif incheiat cu
fermoar, cu tighel de magina pe partea dreapti. In scobitura, fetele de pantaloni sunt previzute
cu bailoage din terocel la culoare..

3.2. Spatele de pantalon la partea superioari este previizut cu cite 2 pense de ajustare..

3.3. Fetele de pantalon sunt dublate la partea superioari, pani la nivelul genunchilor cu
ciptuseali serge, surfilata si fixatd in cusiturile interioare

3.4. Betehia este din material fond si are ldfimea de 4 cm, se intdreste cu banda speciala pentru
betelie care pe mijloc este cu snur adeziv care nu permite cimasii sd iasd din pantalom pe
timpul purtirii , iar in partea dreaptd in dreptul slifului betelia se prelungeste cu 5 — 6 em
terminandu-se in forma de colf care se incheie cu copcd metalici. Pe betelie se monteaza 6
grupe a cite 2 gdici fiecare plasate astfel: 2 la jumétatea distanfei dintre cusaturile laterale si
cusatura din spate, 2 in dreptul cusaturilor laterale si 2 pe directia penselor din fatd. A doua
gaica se lasd mai jos cu 2 ¢cm de cusétura beteliei

3.5. Pantalonul pe cusiturile interioare, la partile din spate, pentru mirimile mari, poatc avea
un clin de maxim 12 ¢m lungime misurat pe cusidtura de impreunare in partea din spate si 8-9
cm lidfime in partea de sus. Rezerva cusaturii din mijloc a spatelui este de minim 4 cm de la
tighel. Rezerva beteliei la spate se indoaie in interior si se fixeaza prin punctare. Partile din
spate pe cusdtura din interior vor avea o rezerva de minim 4 cm de la tighel.

J.6. Pantalonul pe cusaturile interioars §i susdtura de incheiere a spatelul s+ Incheie cu magina

speciald. avand cusaturd lant. Cuséturile pantalonului se surfileazd cu masina speciala cu ata la
culoarea stofei. Rezerva de indoire jos la terminatie este de 5 cm in interior. se asigurd cu stafir
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grc masini, iar dn.? jur i'mprcjur‘ se fixeaza cu bandi textil pentru a asigura protecia la uzurd
antalonul ?cbmr: lucrftt Ingrijit, cu cusaturi drepte si cu impunsaturi egale. Desimea tighelelor
este de 4-5 impunsaturi/ cm. Capetele cusiturilor trebuie s fie bine intdrite, iar pantalonul

curitat de ate.
IV. CONDITII DE RECEPTIE

Recqz;]a s¢ executd de catre delegatul beneficiarului la sediul furnizorului prin verificare
bucata cu bucatd pe baza prezentei specificatii tehnice. a modelului omologat si a buletinelor
de analiza pentru materiile prime si auxiliare folosite.

P(_]L[TI_A LQCALA isi rezervd dreptul de a efectua verificari privind calitatea materiilor
prime §i auxiliare folosite, solicitind furnizorului si efectueze determiniri ale valorilor
parametrilor tehnici la un laborator de specialitate, acreditat in acest sens, si verifice
respectarea procedurilor pe fluxul de fabricatie, cit si si efectueze inspectii finale la produsele
ce se /sau au fost livrate unitdtii contractante, urmand a se lua masurile corespunzitoare in
cazul constatirii de neconformitati.

V. MARCARE ST AMBALARE

- P ‘I-‘if:care pantalon este prevdzut cu o etichetd de carton pentru identificare. Aceasta va
cuprinde: denumirea fumizorului. talia §i grosimea, anul confectiondrii, semnul de control,
numele si prenumele destinatarului. Eticheta de marime cuprinzind si instructiunile de
utilizare $i de intrefinere conform SR EN nr. 23758/96 care trebuie si cuprindi temperatura de
spalare, tipul substantelor si utilajelor indicate in operatiunile de spilare, curitare, uscare,
calcare i care se fixeazi in ciptugeala beteliei in partea stingi.

5.2. Pantalonii se ambaleaz3 fiecare in ambalaj de polietilena.

VI. TRANSPORT, GARANTII

Transportul produselor se face cu mijloace de transport curate si acoperite ludndu-se¢ masurile
necesare pentru prevenirea degradarilor. Produsele au termen de garantie de 24 luni, in conditii
de utilizare normali. Termenul de garantie incepe de la data furnizirii citre beneficiar.

|. GENERALITATI

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

1.2. Scurta de vant este destinata efectivelor care executa misiuni specifice Politiei Locale
pe timp nefavorabil (ceata, vizibilitate redusa, intemperii etc_ ).

1.3. Scurta este confectionata din tesatura din fire sintetice tratata impermeabil, avand o
culoare care sa asigure un grad mare de vizibilitate (galben intens, fluorescent) pe timp
nefavorabil, este prevazuta cu benzi material retroreflectant pe piepti, spate si maneci care
asigura o suprafata de retroreflexie corespunzatoare clasei specifice, conform prevederolor
cuprinse in SR EN 471. Pe spate si pe pieptul stang sunt inscriptionate prin transfer
serigrafic cu vopsea de culoare albastru reflectorizant contrast cu litere mari tipar sintagma

POLITIA LOCALA.
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14 Scurta de _vﬁnt este prevazut cu guler inalt si se incheie in fatd printr-un fermoar
sp[ralat. detasabil, acoperita de un foran care se fixeaza prin puncte de velcro. Pe piepti are
tren_ buzunare, |:mul pe partea superioara, iar doua cu tejlu tighelit cu cusaturi ornament, taiate
oblic la pa_rtea rnnfenoara. Pe pieptul stang sub linia de imbinare a partii superioare a pi;aptuiui
;I_L; E:;tu%a inferioara este aplicata o banda velcro lata de 4.5 cm. Pe care se fixeaza insemnul
In partea de jos si la maneci este prevazuta cu elastic.
1.5. Scurt? de vant este prevazuta pe umeri cu platca pentru epoleti.
1.6. Pe maneca stanga a scurtei se aplica, la 5 cm de cusitura umarului, de catre furnizor
ecusonul specific. 1
1.7. Spuna de vant se va confectiona pe 5 talii (0 - IV) si 11 grosimi (42 — 62), conform
anexei. Grosimea reprezintd circumferinta bustului masurat peste cadmasad si se inscrie
jumatate din masura intreaga. Talia reprezint3 inaltimea corpului masurat din crestet pana la
tocul incaltamintei, astfel -

-talia 0 dela 186 - 192 cm;

-talia | dela 179- 185 cm;

-talia Il dela 173-178 cm;

- talia 1ll dela 166 - 172 cm;

- talia IV dela 156 - 165 cm.
1.8. Scurta de vant gata confecfionata trebuie sa corespunda prevederilor figei tehnice si cu
modelul omologat.

NOTA: Producatorul va certifica prin buletine de analiza ca toate materialele introduse in
procesul de fabricatie au calitatea impusa de prevederile prezentei specificatii tehnice si ca
nu au efecte nocive asupra organismului uman.

Toate materialele folosite la realizarea produsului finit trebuie sa aiba caracteristici

tehnice referitoare la mentinerea stabilitdti dimensionale la spalat si cilcat, respectiv
modificari dimensionale la spalat max. + 2%.
Procedeele tehnologice utilizate in fluxul de produciie trebuie sd includa tratamente
antisifonare si antistatic permanent, care sa confere {esaturii durabilitate in purtare,
rezistentd sporitd la luminad, frecare, pastrarea calitdfilor in conditii de exploatare intensa
dupa cel putin 12 spalari in conditiile precizate in instructiunile de intretinere.

IIL,TABEL DIMENSIUNI

3.1. Dimensiunile constructive ale scurtei de vant se afld in tabelul anexa la prezenta
specificatie tehnica.

3.2. Tabelul de masuri este orientativ, dimensiunile fiind determinate, in functie de
dimensiunile antropometrice individuale.

IV. CONFECTIONAREA

4.1. Scurta de vant se compune din piepti, spate, maneci si guler inalt.
4.2. Pieptii sunt croiti dintr-o bucata fiecare si se inchide in fatd cu un fermoar din plastic
spiralat.
Pieptul stang are un foran de 6.5 cm, croit si dublat cu material fond.
Foranul este aplicat la 8 cm de la rascroitura gulerului. Pe pieptul stang are sub foran o
completare latd de 1,5 cm. pe care se aplicd partea cu cursor a fermoarului, partea fara
cursor se aplica pe cusatura cantului de la pieptul drept.

Buzunarele din partea inferioara sunt oblice, ascunse, prevazute cu o manseta lata

de 2 cm.
Pe interior, Tn partea dreapts, este prevazutd cu un buzunar care se incheie cu un

nasture.
4.3. Bizetii sunt croifi dintr-o bucata pana pe linia umerilor.
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4.4. Manecile sunt croite dintr-o bucata $i sunt prevazute cu un cordon elastic la terminatie.
4.5. Cordonul este atasat la terminafia pieptilor si a spatelui, avand latimea de 6 cm.
Cordonul este dublat cu material fond, prevazut cu elastic la interior.

Elasticul este fixat la 8 cm de capetele cordonului prin céte doua tighele transversale.

4.6. Gulerul are latimea de 8 cm, este croit din materialul de fond, faté si dos, gen bentita,
dublat la interior cu bevatex de 80 gr/mp.

4.7. Captuseala este aplicata pe piepti, spate, maneci.

Tighelele de la guler. canturi, capetele cordonului, foranul, buzunarele aplicate,
clapele buzunarelor, cusaturile de montare a manecilor, mansetele, marginea de jos a platcii
de la spate si din fata, sunt cusaturi duble, prima la 0,2 cm de margine, iar a doua la 0,6 cm
de prima.

V.CONDITII DE RECEPTIE

5.1.Receptia calitativa se face Ia scurta de vant gata confectionata, prin verificare bucati cu
bucatd pe baza prezentei prescriptii tehnice si a modelului avizat, de citre reprezentanti ai
autoritatii contractante la sediul acesteia. Autoritatea contractanta se obligd sa asigure
conditii optime pentru efectuarea acestei operatiuni. Fiecare livrare va fi insotjta de declaratie
de conformitate, emisa de confectioner.

S5.2.Autoritatea contractanta isi rezerva dreptul de a efectua verificari privind calitatea
materiillor prime si auxiliare folosite, solicitind furnizorului sa efectueze determinari ale
valorilor parametrilor tehnici la un laborator de specialitate, acreditat in acest sens, sa
verifice respectarea procedurilor pe fluxul de fabricatie, cat si sa efectueze inspectii finale Ia
produsele ce se /sau au fost livrate unitatii contractante, urmand a se lua masurile
corespunzatoare in cazul constatarii de neconformitati.

VI. MARCARE, AMBALARE, INTRETINERE S| TRANSPORT

6.1. Scurtele de vant se marcheaza printr-o emblem3 textils pe care sunt imprimate cu tus
contrastant, rezistent la spalare, frecare, curatare chimica, transpiratie urmatoarele date:
denumirea furnizorului, compozitia fibroasa a materiilor prime, marcarea simbolurilor pentru
conditii de intrefinere si spalare, care vor cuprinde temperatura de spalare, tipul substantelor
si utilajelor indicate in operatiunile de spalare, curatare. uscare si cllcare, data nunfecﬁoqérii.

Pe o eticheta textila cusutd la imbinarea spatelui cu pieptul stang se vor mentiona
urmatoarele: talia gi grosimea, semnul de control.

6.2. Fiecare scurta se impacheteaza si introduce intr-un ambalaj din plastic. Ambalarea se
face prin impachetarea a cate 5 scurte de aceeasi talie, grosime gl culoare intr-un pachet
legate cu sfoara si introduse intr-o cutie de carton sau ambalaj din masa plastica. . _

La fiecare pachet se va atasa o etichetd cu urmatoarele date: denumirea furmz::an.!iun._
denumirea produsului, culoarea, talia si grosimea, numarul de bucati, anul fabricatiei si
semnul de control.

Se admite ca la terminarea lotului de produse sa fie introduse in aceeasi cutie scurtele
avand falii, grosimi si culori diferite, mentionandu-se aceasta in continutul etichetei ce
insoteste pachetul. ‘ _

6.3. Transportul produselor se face cu mijloace de transport curate sl acoperite
luandu-se masurile necesare pentru prevenirea degradarilor.



8. SAPCA DENARIN: GIRCURABE . S S o e

I. GENERALITATI

L.1.Prezenta Fisa tehnica stabilesie forma, dimensiunile, caracteristicile tehnice sj conditiile de
calitate pe care trebuie sa le indeplineasca produsul gata confectionat.

1.2.Sapca se compune din urmatoarele repere:

-calota;

-partea lateral;

~COZOroc.

1.3.Sapca se confectioneaza din tercot de culoare ALBA.

I.CONFECTIONARE

2.1.Calota sepcii este de forma ovala.cu distant de 20mm intre diametrul latimii si diametrul
lungimii,este intinsa cu jutorul unei sarme din otel pentru a-si mentine forma;

2.2.Banda are diametrul ce rezulta din marimea sepcil si se confectioneaza din carton tare.
2.3.Sapca este captusita cu tesatura de culoare asortata calotei:

2.4.Cozorocul are forma ovalizata si se fixeaza la sapca inclinat;

2.5.Sapca este prevazuta deasupra cozorocului cu snur dublu de culoare neagra.

2.6.Capetele snurului sunt prinse pe linia colturilor cozorocului cu cate un buton de culoare
galbena.

2.7.Sapca are aplicata in fata-la centru- pe banda .emblema

2.8. Cozorocul este prevazut cu frunze de stejar dupa cum urmeaza:

- seful politiei locale-3 randuri de frunze;

-sefli servicii — 2 randuri de frunze:

-selii de birouri-1 rand de frunze:

-functionarii publici de executie- cozorocul este simplu.

2.9.Frunzele de stejar se confectioneaza din metal de culoare gri-argintiu.

I.CONDITII DE RECEPTIE

Receptia calitativa a loturilor de produse se face de citre reprezentantii unitatii beneficiare la
sediul furnizorului care se obligd sa asigure condilii optime pentru efectuarea acestei
operatiuni. In cazuri deosebite receplia poate fi ficutd la sediul beneficiarului, situatie in care
furnizorul isi asumd intreaga responsabilitate asupra calitafii produselor. Receptia se executd
pe baza prezentei specificatii tehnice. a modelului omologat §i a buletinelor de analiza pentru
materiile prime folosite.

I. GENERALITATI

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

1.2.Cascheta sc compunc din urmatoarcle repere:

-calota:

-partea lateral;
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-cozoroc,
1.3.Cascheta se confectioneaza din tercot de culoare ALBA si stofa bleumarin sau bleu pentru
banda laterala.

L.4. Cozorocul este de culoare alba si realizat din piele sintetica.
ILCONFECTIONARE

2.1.Calota este de forma ovala,cu distanta de 20mm intre diametrul latimii si diametrul
lungimii,

2.2.Banda are diametrul ce rezulta din marimea sepeii si se confectioneaza din carton tare.
2.3.Cascheta este caplusita cu tesatura de culoare asortata calotei;

2.4.Cozorocul este de culoare alba de forma ovalizata si se fixeaza la sapca inclinat:
2.5.Cascheta este prevazuta deasupra cozorocului cu snur dublu de culoare alba.

2.6.Capetele snurului sunt prinse pe linia colturilor cozorocului cu cate un buton de culoare
galbena,

2.7.Cascheta are aplicata in fata-la centru- pe banda ,emblema;

2.8. Cozorocul este prevazut cu frunze de stejar dupa cum urmeaza:

-sefii servicii — 2 randuri de frunze;

-sefli de birouri-1 rand de frunze:

-functionarii publici de executie- cozorocul este simplu.

2.9.Frunzele de stejar se confectioneaza din metal de culoare gri-argintiu.

lli. CONDITII DE RECEPTIE

Receptia calitativi a loturilor de produse se face de citre reprezentantii unitatii beneficiare la
sediul furnizorului care se obligd si asigure condifii optime pentru efectuarea acestei
operaiuni. In cazuri deosebite receplia poate fi facuta la sediul beneficiarului, situatie in care
furnizorul i§i asuma intreaga responsabilitate asupra calititii produselor. Receptia se executd
pe baza prezentei specificatii tehnice, a modelului omologat si a buletinelor de analiza pentru
materiile prime folosite.

|. GENERALITATI

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

1.2. Sepcuta cu cozoroc se compune din:
- calota din material ripstop de culoare neagra; _
- cozoroc din material ripstopculoare neagra, intarit cu material plastic;

- emblema coifura.

1.3. Sepcuta cu cozoroc trebuie sa corespunda cu prevederile prezentei specificatii tehnice
sl cu modelul avizat.

MATERII PRIME $1 AUXILIARE
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Nr. Denumirea materialelor Utilizare

crt.

1. | Tesatura Ripstop culoare neagra Material pentru calota si banda
laterala - uniforma de
reprezentare si suport broderie

. emblema

2 | Plastic cu grosimea de 0,8-1 mm Interior cozoroc

3 | Atd Nm 80/3 PE Asambiat parile textile

4 | Eticheta Eticheta interior sapci

NOTA: Producatorul va certifica prin buletine de analiza ca toate materialele introduce Tn
procesul de fabricatie au calitatea impusa de prevederile prezentei specificatii tehnice si ca
nu au efecte nocive asupra organismului uman.Toate materialele folosite la realizarea
produsului finit trebuie sa aibd caracteristici tehnice referitoare la mentinerea stabilitatii
dimensionale la spalat si calcat, respective modificari dimensionale la spalat max. + 2%.
Procedeele tehnologice utilizate in fluxul de productie trebuie sd includid tratamente
antisifonare si antistatic permanent, care sa confere tesaturii durabilitate in purtare,
rezistenta sporitd la lumina, frecare, pastrarea calitailor in conditii de exploatare intensa
dupa cel putin 12 spalari in conditiile precizate in instructiunile de Tntretinere.

Finisaj: parlit, descleiat, fiert, mercerizat. albit. uscat, vopsit cu coloranti rezistenti,
apretat nesifonabil, condensat, samforizat.

Procedeele tehnologice utilizate in procesul de fabricatie trebuie sa confere tesaturii
rezistenta sporita la rupere, durabilitate la purtare, spalare si lumina asigurand pastrarea
caracteristicilor tehnice initiale in conditii de exploatare intense cat si o intretinere si curatare
accesibila a confectiei. Tesatura trebuie s4 asigure utilizatorului protectie impotriva conditiilor
atmosferice nefavorabile sau de mediu, antimurdarire cu praf i substante grase sau
hidrocarburi si permite mentinerea unui confort termic corespunzator.

Confectia ca produs finit * Sepcuta cu cozoroc” trebuie sa-gi pastreze caracteristicile tehnice
conform tabelului urmator:

Nr.crt. | Caracteristicitehnice um Valori |
Modificaredimensionalddupa 20 de spalari la .
O - : | i s}
- inurzeala . % |- 25
- inbatatura - % | +25 .
| Evaluareamodificarilorcoloristicedupa 20 f | |
spalari la 40°C |
- transpiratie 4/5
L2 - spélare Ceili 4/5
- frecare i 4 |
- lumina | 5
3 Rezistveptra la murdarie (oleofobizare) dupa 5 sk : 3.4 |
L | de spélari la 40°C , il |

ILCONFECTIONAREA

2.1. Sepcuta se compune din calota, capac, cozoroc .

Calota este compusa din capac (parte superioara) si partea laterala, croite din cate o
bucata. Partea laterala are cusatura de incheiere in spate, are inscriptionat pe mijlocul ei
"POLITIA LOCALA". In partea superioara a fiecérui clin este aplicata cite o perforatie pentru
aerisire.
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~ Toata calota este intarita cu insertie chimizata, iar la partea inferioara a acesteia pe
exterior, se aplica de jur-imprejur o bentita din material fond cu latimea de 3cm.

~ Cozorocul se compunedin 2 repere dinmaterial fond, ce imbraca un cozoroc din
plastic. Cozorocul este tighelit cu cusaturi paralele, executate la 0.6 cm una de aita. Toate
Cusaturile din interior vor fi surfilate cu ata neagra. Cozorocul este realizat din acelasi
material gi culoare precum calota. avand in interior intariturd din material plastic

Sepcutele sunt prevazute Pe partile laterale cu cate 3 perechi de capse metalice
pentru aerisire. Prima capsa este fixata la 4 cm distanta fata de cusatura de incheiere de |a
spate. Distanta intre capse este de 4 cm.

La terminatie, sepcuta este prevazuta cu tighel pe fata la 0.6 em.

Tighele la 0,2 cm se executa pe calota la imbinarea cu capacul, pe bentita din material
fam;l la partea superioara, de o parte si de alta a cusaturii de unire a partii laterale de la
spate.

Pe partea frontala a calotei se fixeaza emblema brodata specifica politiei locale.

Sepcuta trebuie sa fie lucrata ingrijit, cu tighele drepte, fara scapari si cu impunsaturi
egale. Desimea cusaturilor trebuie sa fie de 4-5 impunsaturi/cm.

La spate calota este prevazuti cu sistem de reglaj.

In fata, sub inscriptia "POLITIA LOCALA", fumizorul va aplica emblema pentru
coifura.

Toate cusaturile sepcii vor fi executate ingrijit si intarite la capete.

_lI.TABEL DE DIMENSIUNL, in em

| Nr M ARIMI Tol.
ertf 52 | 53 | 54 [ 55 [ 56 [ 57 | 58 | 59 | 60 | 6l | 62 | 63 [64 | +-
1 | Circumferintasepciimasurata la baza in interior

52 | 53 ] 54 55[56_‘_5?|53[59|ﬁni51|ﬁ'2|53,ﬁ11 0,5

| 2 | Inaltime apartii laterale masurata in fata 7 | 03
,r 3 | Inaltimea partii laterale masurata in spate 9 | 03
4 | Latimea cozorocului masurat pe mijloc 6 | 0.3
5 | Lungimea cozorocului masurat pe linia de unire cu calota 22 | 05

IV. CONDITII DE RECEPTIE — Receptia calitativa

4.1. Receptia calitativd se face la sepcua cu cozoroc gata confectionata, prin
verificare bucatd cu bucata, pe baza prezentei prescriptii tehnice si a modelului avizat, de
catre reprezentanti ai autoritatii contractante la sediul acesteia. Autoritatea contractanta se
obliga sa asigure conditii optime pentru efectuarea acestei operatiuni. Fiecare livrare va fi
insotitd de declaratie de conformitate, emisa de confectioner.

4.2 Autoritatea contractanta isi rezerva dreptul de a efectua verificari privind calitatea
materiilor prime si auxiliare folosite, solicitand furnizorului sa efectueze determinari ale
valorilor parametrilor tehnici la un laborator de specialitate, acreditat in acest sens, sa
verifice respectarea procedurilor pe fluxul de fabricatie, cat si sa efectueze inspectii finale la
produsele ce se /sau au fost livrate unitdti contractante, urmand a se lua masurile
corespunzatoare in cazul constatarii de neconformitati.

V. MARCARE, AMBALARE S| INTRETINERE

5.1. Fiecare sapcd trebuie marcatd cu o etichetd fixatd in interior pe care vor fi
mentionate urmétoarele: denumirea furnizorului, denumirea produsului, marimea si anul
confectionarii, simbolurile pentru conditii de intretinere si curafare conform SR EN 23758/96,
semnul de control.

5.2 Ambalarea se face in pungi de polietilena
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I.GENERALITATI

1.1 Prezenta specificatie tehnica stabileste forma, dimensiunile, conditiile tehnice si de
calitate pe care trebuie sa le indeplineasca ghetele de interventie.
1.2 Produsul este de tip gheata, categoria de incaltaminte este 03

Acest produs este realizat in sistemul IJ (incaltaminte injectata). Talpa este din poliuretan
Si cauciuc, injectata direct in sistemul cu dubla densitate. Stratul interior are densitate mai
scazuta, el este mai elastic absorbind astfel mai usor socurile.

Talpa exterioara este dintr-un cauciuc cu rezistenta mecanica si rezistenta la abraziune
crescuta.

Aderenta la fetele din piele este rezolvata in varianta optima, talpa fiind injectata direct
se elimina cusaturile si suprafetele cu adeziv-partea cea mai vulnerabila a incaltamintei.

Tocul contine un sistem soc absorbant integrat in componenta acestuia din fabricatie.

Materialul din care este realizata talpa este rezistent la acizi, baze, produse petroliere
si are proprietati antistatice. Talpa se va inscriptiona cu proprietatile acesteia.

Incaltamintea antistatica se utilizeaza in situatii care necesita micsorarea acumularii
de sarcini electrice, evitand astfel pericolul aprinderii vaporilor sau a substantelor inflamabile.
Rezistenta electrica a incaltamintei se poate schimba semnificativ datorita efectelor de
flexionare, contaminare cu alte produse sau prin umiditate.

Fetele bocancilor sunt confectionate din piele box cu fata naturala (caputa, carambi,
guleras, piese capsa, ornamente limba, dublura capse), piele nappa (antishok), dar si din
material textil (carambii si limba). Atat pielea box cat si materialul textil sunt impermeabile.

Captuselile interioare sunt realizate din mesina (captuseala guleras si captuseala
superioara limba) dar si din material textil(captuseala carambi-caputa si captuseala inferioara
limba). Materialul textil utilizat pentru captuseli prezinta o pelicula impermeabila, este de tip
gore-tex. Captuselile de tip gore-tex sunt cusute zig-zag. Aceste cusaturi sunt sigilate prin
termolipire cu o banda speciala.

Captuselile intermediare sunt reprezentate de un material textil termoadeziv (intaritura
caputa si intaritura carambi).

Pielea prezinta o grosime uniforma pe intraga suprafata a pieselor. Marginile libere ale
pieselor din piele sunt vopsite uniform.

Captuselile impermeabile de tip gore-tex prezinta bune proprietati igienice.

1.3 Bocancii se confectioneaza in gama de marimi 35-47, largime calapod 10, pe
calapodul producatorului conform mostrei admise.

1.4 Bocancii se confectioneaza de culoare neagra.

1.5 Bocancii confectionati si imperecheati corect, trebuie sa aiba piesele de acelasi fel
identice (grosimea, desimea, marime, forma, nuanta si desenul). Fetele vor fi bine intinse pe

calapod, fara cute in regiunea varfului si staifului.
1.6 Bocancii gata confectionati trebuie sa corespunda prevederilor prezentei specificatii

tehnice si cu modelul omologat.
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IL.TABEL DE MATERIALE

Nr. |
crt. | Denumire material

Grosim |
e (mm)

Natura
pieselor

Utilizare

' Piele box negru fata naturala
(f.n.) presaj
| 1 |neted,impermeabi£izat chimic

Caputa,carambi,staif+vipusca

 Piele box negru f.n.presaj

2 | neted,impermeabilizat chimic

2-2.2 I Piele bovine

1.1-1.2 | Piele bovine

|

Ornamente limba

' Piele box negru f.n.presaj
3 ! neted,impermeabilizat chimic

__1.7-1.8 | Piele bovine

Guleras,piese napsa,dublur';‘
capse |

Captuseala '
guleras,Captuseala '

22 | Vopsea retusat fete

| 4| Mesina 0.6-0.7 | Piele porcine superioara limba |
5| Piele nappa 1.2-1.4 | Piele porcine | Antishock :
Tesatura impermeabila | B
6 | simpla tip cordura 05 Sintetic Burduf '
Tesatura impermeabila |
7 | acopiata tip cordura 3 Sintetic | Carambi
| _  Captuseala interioara limba si |
8 | Material textil tip Gore-tex 1.6 Sintetic _ carambi-caputa
' Captuseala interioara
9 | Burete autoadeziv 8 ' Sintetic antishock
. ' Captuseala interioara guleras
10 | Burete autoadeziv & | Sintetic si limba
| Sintetic si ]
11 | Tesatura termoadeziva 0.4-0.5 | bumbac Intaritura carambi si caputa
12 | Intaritura termoadeziva 0.4-0.5 | Sintetic Intaritura capse
13 | Intaritura termoadeziva 1.4-1.5 | Sintetic Staif rigid .
14 | Intaritura termoadeziva 1.7 Sintetic Bombeu ] .
15 | Brant otel 3.7-3.8 | Otel Brant
16 | Siret bbc tubular 1300 | Sintetic Insiretat
17 | Material textil preformat 2.2 | Sintetic Acoperis de brant |
. Nm20/3 .
18 | Ata PES ) Nm30/3 | Sintetic Cusut fete,captuseli,brant !
19 | Capse rotunde negre 40/per | Metalice Incheiat sireturi |
' Policloropreni =
20 | Adezivi . ci  Lipit fete
21 | Fir thermoplastic Trasvarf
Vopsirea marginilor libere |

| 23 | Cutii din carton Ambalat
24 | Poliuretan granule Talpa
25 | Cauciuc Talpa exterioara

NOTA: Producatorul se va asigura ca toate materialele introduse in procesul de

fabricatie, au calitatea impusa de cerintele prezentei specificatii tehnice si garanteaza
ca nu au efecte nocive asupra organismului uman.

lI.CONFECTIONAREA

3.1 Croirea se face prin stantare pe nr.de marimi, astfel incat sa corespunda dimensiunilor
calapodului. In cazul in care pielea prezinta o grosime mai mare dacal cea necesara,
aceasta va fi egalizata. Marginile libere ale pieselor din piele trebuie sa fie vopsite in cazul in
care aceasta prezinta in sectiune o alta culoare decat cea a fetei.
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3.2 Staiful, carambii din piele si caputa (doar pana in zona rezervei de tras) sunt
subtiate-pe fata-pe o latime de 3-4mm (subtiere necesara procesului de injectare).

3.3 Carambii sunt subtiati pe partea carnoasa, pe o latime de 8-10mm sl 0 grosime finita
de pana la 60% din grosimea totala 3 pielii, pentru evitarea ingrosarilor in zonele de
Suprapunere cu staiful si caputa. Piesele Capsa sunt subtiate pe o latime de 8-10mm si 0
grosime finita de pana la 30-40% din grosimea pielii in zona de Suprapunere caputa-piese
capsa.

3.4 Gulerasul este subtiat |a partea superioara pe o latime de 4-5mm si o grosime finita de
pana la 30-40%.

3.5 Caputa. in zona rezervei de tras, pe partea carnoasa, va fi subtiata pe o latime de 15-20
mm si o grosime finita de pana la 60% din grosimea totala a pielii.

3.6 Staiful rigid,confectionat dintr-un material termoadeziv, si este subtiat pe o latime de 8-
10 mm pe tot conturul sau.

3.7 Bombeul este confectionat din material termoadeziv. Acesta va fi subtiat doar la partea
inferioara pe o latime de 8-10 mm. Acesta este aplicat pe caputa.

3.8 Carambii din material textil sunt cusuti zig-zag in zona posterioara. Pe acestia se cos
carambii din piele cu doua randuri de cusaturi.

3.9 Antishock-ul este matlasat cu burete de 8mm si intarit cu un material sintetic
autoadeziv. Pe ansamblul astfel format vor fi cusute doua randuri de cusaturi, apoi acesta
este cusut de staif cu un rand de cusatura.

3.10 Gulerasul se coase pe carambii din material textil cu doua randuri de cusaturi, apoi se
coase staiful pe acest semifabricat tot prin doua randuri de cusaturi. Urmeaza asamblarea
prin coasere cu doua randuri de cusaturi a pieselor capsa cu gulerasul si carambii. Staiful
rigid este cusut, la partea inferioara. de partea interioara a zonei staifului.

3.11 Captuselile tip Gore-tex se cos zig-zag si se termolipesc. Acestea se cos la partea
superioara de captuseala gulerasului si captuseala superioara a limbii (cusut intors).

3.12 Ornamentele burdufului se cos pe acesta printr-o cusatura simpla, apoi acesta se va
coase la partea superioara de captuseli. Pe marginea burdufului este cusuta o margine a
dublurei de capsa printr-o cusatura simpla. Cealalta margine a dublurei de capsa este cusuta
de partea anterioara a piesei capsa prin doua randuri de cusaturi. Apoi caputa este cusuta
pe semifabricatul astfel obtinut prin doua randuri de cusaturi. Inainte de a fi trimis catre
atelierul TTF, semifabricatului i se ataseaza, prin cusatura strobel, brantul.

3.13 Fetele sunt trase pe calapod in zona varfului prin lipire. Apoi are loc scamosarea
semifabricatului in zona rezervei trase. Pentry eliminarea defectelor de suprafata si de
intindere a pielii fetei trase pe calapod se aplica un tratament termic de detensionare in
cuptor termic termostabilizator cu termorizare de timp si cu sistem de inaintare pe banda
rulanta. Pentru asigurarea formei spatiale corecte a semifabricatului, acesta este Supus unui
tratament de termostabilizare la rece.

IV.CONDITII DE RECEPTIE
Receptia calitativa a loturilor de bocanci pentru interventie se face de catre
reprezentantii unitatilor beneficiare la sediul furnizorului care se obliga sa asigure conditii
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optime pentru efectuarea acestei operatiuni. In cazuri deosebite receptia poate fi facuta de
catre reprezentantul confectionerului sau se livreaza prin autoreceptie, care isi asuma

intreaga responsabi

litate asupra calitatii materiei prime. Orice livrare va fi insotita de

certificate de calitate, buletin de analiza say certificate de conformitate cu rezultatele
determinarilor de laborator, conform tabelului mai jos pentru fiecare lot livrat.
Tabel cu parametrii fizico-mecanici

Nr. Caracteristica caﬂdmi de admisibilitate Metoda de
crt. Valoare admisibila Specificatie verificare
3 respectata ]
1 Inaftime ' Inaltime carambi: min. 128 mm | 4.2/EN 1SO figura 3 din EN
caramb si pentru grupa de marimi: (35.47) | 20347: 2004 | ISO
largime puncte franceze - Sortiment: B 20347:2004.
Largime: 10 EN ISO
20344:2004, |
6.2, tabelul 4.
2. | Incaltdminte intreaga
2.1 | Constructia Branful nu poate fi scos fara 5.3.1.1/EN Inspectie
talpii distrugerea incaltamintei ISO  20347: | vizuala
2004
2.3 | Forta de | Forta de aderen{d ansamblu|5.3.1.2/EN 5.2/ENISO
aderenta fatd/ | superior/ talpa exterioara: min. | ISO 20347 20344:2004;
talpa 6.7 N/mm 2004 5.1 fig..9c/EN
exterioara 1ISO 20344
24 | Forta la | Forta minima de sfasiere: 468 N EN ISO 13935-
rupere a 2:2002
imbindrilor
3 Ansamblu superior
3.1 | Rezistenta Ia a) Piei bovine impermeabilizate | 5.4.3/ EN 6.3/ EN ISO
sfasiere Fortd minima de sfasiere: 1779 N | ISO 20347 20344:2004
2004 (EN ISO 3377-2
b) Tesatura Cordura pentru piele EN
impermeabila la apa si la aer ISO 4674:2003
Forta minima de sfasiere: 264 N metoda B
pentru  suport
textil acoperit si
textil)
3.2 | Permeabilitate | a) Piei bovine impermeabilizate | 5.4.6/ EN 6.6 si 6.8/ EN
si coeficient la | -Permeabilitate la vapori de apa: | 1SO 20347: 1SO
vapori de apa | peste 2, 4mg/cm?.h 2004 20344:2004
-Coeficient de  vapori de
apa:peste 22 5mg/cm?
3.3 | Valoare pH a) Piei bovine impermeabilizate 5.4.7/ EN B6.9/EN ISO
- valoarea pH a pielii ansamblului | 1ISO 20347: 20344:2004,
superior nu trebuie sa fie mai | 2004
mica de 3,2, iar daca valoarea
pH este mai micd de 4, indicele
de diferentd trebuie sa fie mai
mic de 0,7.
4 Captuseli caputa si carambi




4.1 | Rezistentala [ Tricot si membrana 55.1/ENISO | 6.3/ EN 130
sfagiere imperrespirabil3 20347: 2004 | 20344:2004
Forta minima de sfagiere: 42 N (EN 1SO
4674:2003
metoda B
pentru  suport
textil acoperit si
textil)
42 | Rezistentdla | Tricot si membrana 9.5.2/EN ISO | 6.12/EN I1SO
abraziune imperrespirabild 20347: 2004 | 20344
Nu trebuie sa se formeze nici o
gaura inainte de:
- 25 600 cicluri in mediu uscat:
173- 12 800 cicluri in mediu
umed.
apa si coeficient
5 Captuseli
guler
5.1 | Rezistenta la Piele de vitel cu fata naturala 95.1ENISO | 8.3/ EN 1ISO
sfasiere neteda— culoare neagra 20347: 2004 | 20344:2004
(EN 1SO 3377-2
Forta minima de sfasiere: 30 N pentru piele)
5.2 | Permeabilitat | Piele de vitel cu fata naturala 5.5.3/ENISO | 6.6 5i 6.8/EN
e la vapori de | neteda- culoare neagra 20347 ISO
apasi 20344:2004,
coeficient Permeabilitatea la vapori de apa
nu trebuie sa fie mai micad 0,8
mg/(cm?- h)
Coeficientul de vapori de ap3 nu
trebuie sa fie mai mic de 15
mg/cm?.
5.3 | Valoare pH Piele de vitel cu fata natural 5.5.4/ EN ISO | 6.9/EN ISO
netedd— culoare neagra 20347. 2004 | 20344:2004,
- valoarea pH a pielii ansamblului
superior nu trebuie sa fie mai
mica de 3.2, iar dacd valoarea
pH este mai mica de 4, indicele
de diferentd trebuie sa fie mai
mic de 0,7.
5.4 | Continut de Cr | Piele de vitel cu fata naturala 5.5.5/ EN ISO | 6.11/EN ISO
Vi netedd— culoare neagra 20347: 2004 | 20344:2004
Mu trebuie s3a fie detectat crom
VI
6 Burduf
6.1 | Rezistenta la Tesatura Cordura 5.6.1/ENISO | 6.3/ EN ISO
sfasiere impermeabila la apa si laaer— | 20347: 2004 | 20344:2004
culoare bej (EN ISO
4674:2003
Forta minima de sfasiere: 18 N metoda B
pentru suport
textil acoperit si
textil))
7 Brant




crapaturi.

7.1 | Optiune Optiune 4: Braniul este prezent: | 5.1/ EN I1SO Examinare
acoperig de brant complet, 20347: 2004
| detasabil permeabil
7.2 | Grosime -Brant: peste 2,5 mm S571ENISO [7.1/ EN 1ISO
- Acoperis de brant: Tricot | 20347: 2004 | 20344-2004
caserat pe material spongios

7.3 | Absorbtie/ -Brant : 5.7.3/ENISO | 7.2/ENISO
desorbtie de Absorblia de ap& nu trebuie s3 | 20347- 2004 20344:2004
apa fie mai micd de 70 mg/cm? si

desorbtia de apa nu trebuie s3 fie
mai micda de 80 % din apa
absorbité.

7.4 | Rezistentala | -Brant: 5.7.4.1/EN 7.3/ EN ISO
abraziune Nu trebuie sa existe nici o ISO 20347: 20344:2004
pentru brant suprafata rupta inainte de 400 2004

cicluri
7.5 | Rezistentdla |- Acoperis de brant: Tricot 5.7.4.2/EN 6.12/EN ISO
abraziune caserat pe material spongios ISO 20347: 20344
Nu trebuie sa se formeze nici o 2004
gaura inainte de:
- 25 600 cicluri in mediu uscat:
1= 12 800 cicluri in mediu
umed.

8 Talpa exterioara CAUCIUC

8.1 | Suprafafa cu Suprafata minima: 6.4.1/ENISO | 6.4.1/ENISO
crampoane 20347: 2004 | 20344:2004 -
-anterior -anterior: 0,47 L Figura 5-

-toc -toc: 0,30 L masurare

8.2 | Grosime talpa | Grosime talpa multistatificata: di: | 6.4.2/EN ISO | 8.1/EN ISO
cu minim 4 mm. 20347: 2004 | 20344:2004,
crampoane

8.3 |Iniltime -Inaltimea cramponului, dz: 6.4.1/EN ISO | 8.1/EN SO
crampoane minim 2,5 mm. 20347: 2004 | 20344:2004,

8.4 | Rezistenia la Rezistenta |a sfagiere: peste 104 | 5.8.2/EN ISO | 8.2/ EN ISO
sfasiere kN/m 20347: 2004 | 20344:2004

(ISO 34-1:1994)
8.5 | Rezistenta la Volum relativ pierdutt sub|583/ENISO |83 EN ISO
abraziune 106mm?® -pentru materiale cu | 20347: 2004 | 20344:2004
densitate peste 0,9g/ml (metoda A din
ISO 4649:2002,
forta de
apasare 10N)

8.6 | Rezistentd la | Marirea fisurii nu trebuie sa fie | 5.8.4/EN ISO | 8.4/ EN 1SO

flexiune mai mare de 2 mm inainte de 30 | 20347: 2004 | 20344:2004
000 cicluri de flexiune.

8.7 | Hidroliza Dupa 150 000 cicluri de flexiune | 5.8.5/ENISO |84/ EN 1SO

sa nu se observe fisuri si|20347:2004 |20344-2004




tabelul A.3

Tabel A3 —Cerinte pentru
incadltamintea rezistentd Ia
alunecare pe podele din plici
ceramice cu SLS si ofel cu
licerina
Conditii de Coeficient
incercare din ISO | de frecare
| 20344/A1:2007, |
cap. A1
| Conditia A z 0,54
| (alunecare toc
| spre inainte) )
Conditia B [= 0,85
| (alunecare talpa
| spre inainte) .
| Conditia C 'z 0,20
(alunecare toc
spre inainte) |
| Conditia D z 0,54
' (alunecare talpa
_spre inainte)

Tabel 2, Nota:

incaltdmintea

Pentru |
rezistenta la

9 Rezis!:enté Rezistenia electrica dupa | 6.2.2.2/EN 5.10 cu
:elat:u:ci - conditionare in atmosfera umeda ISO 20347 condifionare
Incaltaminte | si uscata: 5.10.3 a) si b) /
antistatica min. 100 kQ si max. 1000 MQ EN ISO 20344

Tabel 13/EN
Marcare: “01" ISO 20347

10 | Capacitate de Absorbtie de energie in toc 6.2.4/EN ISO | 5.14/ EN 1SO
absorbtie de | minim 344 20347 20344
energie in toc | Marcaj specific: 01 Tabel 13/EN

ISO 20347
11 Rezistentd la | Cresterea de volum: < 1%. [ 5.8.7/EN ISO | 8.6/EN ISO
hidrocarburi | Materialul nu trebuie sd se | 20345 20344
contracte. Variatia duritati nu
trebuie sad fie mai mare de 2 | Tabel 12/EN
grade Shore IS0 20347
Marcaj specific: FO

12 Rezistentd la | Rezistentd la alunecare pe | A4/ Anexa A | EN ISO

alunecare podele din placi ceramice cu | din EN | 13287:2007
SLS si ofel cu glicerina trebuie | 20347:2004/
sa indeplineasca cerintele din | A1

alunecare pe podele din placi
ceramice cu SLS si otel cu
glicerind: simbol de marcare
.SRC"
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13 | Rezistenti la II;or;a de perforare: minim 1 360 6.2.1/EN ISO [ 582/ EN IS0

perforatie 20347 20344
Marcaj specific: P Tabel 12/EN
_ 1ISO 20347
14 | Rezistenta la Supfafala totala de penetrare | 6.2.5/EN SO 5.15.1/ EN 150
apa dupa parcurgerea a 100 lungimi | 20347 20344

de bazin nu trebuie sa
depdseascad 3 cm?

_ _ Tabel 12/EN
Marcaj specific: WR ISO 20347 |

Berjte_rﬁciarul Isi rezerva dreptul de a efectua verificari privind calitatea materiilor prime si
auxiliare folosite, a respectarilor procedurilor pe fluxul de fabricatie, cat si inspectii finale la
produsele ce se/sau au fost livrate unitatii contractante, urmand a se lua masurile
corespunzatoare in cazul constatarii de neconformitati

V.MARCARE, AMBALARE, DEPOZITARE S| TRANSPORT
a ) Marcarea bocancilor se va face cu tus si va cuprinde la partea superioara a carambilor in
interior urmatoarele detalii:
- denumirea societatii producatoare
- an fabricatie/luna
- semnul de control
- marimea
*exemplu : x — 2001/1 - C.T.C. - 28
b ) Ambalarea - bocancii imperecheati corespunzator se impacheteaza in hartie si se
ambaleaza in cutii de carton.Pe fiecare cutie se lipeste o eticheta cu urmatoarele mentiuni
- denumirea furnizorului
- denumirea produsului
- marimea
- semnul de control
- an fabricatie/iuna
- perioada de garantie
In fiecare cutie se introduce o instructiune pentru intretinerea bocancilor
¢) Depozitarea se face in incaperi curate, cu umiditate scazuta si |a distanta de orice sursa
de caldura. Bocancii se pot aseza in stive de max.10 perechi suprapuse
d) Transportul se face cu mijloace de transport curate si acoperite.
€) Garantie Produsele au termen de garantie de 1 an, in conditii de utilizare normala.
Termenul de garantie incepe de la data furnizarii citre beneficiar.

LGENERALITATI

Loturile de costume se vor confectiona pe 4 talii (0- M) si 14 mérimi (40-70)
Costumul este compus din Bluza si Pantalon din tesatura de culoare neagra,

incadrarea pe talii si grosimi se va face in functie de indltimea corpului misuratd din crestetul
capului pana la tocul incaltamintei, exprimata ca masurd intreagi

Incadrarea pe grosimi se face prin masurarea circumferinfei pieptului peste cimasd si se
eXprima ca jumatate din valoarea intreagi. Corespondenta dintre talic si indltimea corpului
este urméatoarea :

Talia 0 se incadreazi de la 175 - 179 cm

Talia I se incadreaza de Ia 170 — 174 cm
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Talia II se incadreazi de la 165-169m
Talia I11 se incadreaza de 1a 160 — 164 ¢m

IL. TABEL CU MATERIALELE FOLOSITE

| Nr. Denumirea materialului Deoec. Utilizare |
I Crt. Teh. |
0 1 2 3 ]
1. | Tesatura Tercot hidrofobizat culoare neagra | Material fond Bluza si Pantalon H
2. Insertie nechimizata ntaritura guler, fenta, capace.buzunar
3. Fermoar plastic spiralat fix 5lit pantalon
L4 Ata de cusut la culoare Nm 80/3 Pentru asamblare, tighelit, surfilat
5. Fermoar din plastic spiralat, detasabil la Incheiat bluza
L culoare
| 6. Nasturi © 15 cu 4 gauri Inchidere pantaloon |
L_7 Velcro lat 20mm Inchidere clape buzunar.terminatie maneei |

II. CARACTERISTICI TEHNICE

- Material tercot de culoare neagra. cu compozite fibroasa 33 9% bumbac, 67 % poliester, masa
244 £12 g / mp: desimea (fire / 10 cmp ) de 460+20 in urzeali si de 220+10 in batitura;

- Sarcina de rupere (Kgf min.): 154 in urzeala si 68 in bataturi.

- Modificari dimensionale: + 2%

-Rezistenta vopsirilor la transpiratie acida/alcalina: 4-5. la lumina: 4-5, la frecare uscata: 4-5.
spalare 40°C: 4-5

- Tesatura trebuie si aib aspect neted curat. culoare uniforma, cu tuseu placut, moale, jar
nuanta se va incadra in + 1 ton pe scara de culoare.

NOTA: Producitorul se va asigura ca toate materialele utilizate in procesul de fabricatie au
calitatea impusa in prezenta specificatie tehnica §1 cd nu au efecte nocive asupra organismului
uman.

Mostrele de produs prezentate in cadrul procedurilor de achizitie vor fi insotite de
declaratie de conformitate si buletine de analiza, emise de un laborator specializat,
pentru materiile prime folosite la confectionarea acestora. Prezentarea unor valori care
nu se incadreaza in limitele impuse, implica respingerea ofertei ca neconforma.

IV. CONFECTIONAREA

Bluza
Bluza se va compune din: piepti, spate. maneci si guler. Bluza se va purta inchisi cu fermoar
gat, sublaist cu 3 velcro, introdusa in pantaloni.Pieptii vor fi prevazufi la partea superioari cu
doud buzunare cu clapeta cu velcro aplicate oblic. Se croiesc dintr-o bucati fiecare. far la
partea superioard. pe linia bustului, se aplici oblic cite un buzunar de 16.5/14.5 em cu clapeta
cu velero.
Buzunarele vor avea fixate la partea superioard cite o clapa de 3.5 cm cu colturi drepte
(intarita cu inserfie chimizati) ce se asiguri la capete cu velcro.
Pieptul drept este previzut cu fermoar si 3 velero de 2 em pe sublaist la distanta de 13.5 cm.
Sublaistul are ld{imea de 4 ¢m si este indoit si intarit prin cusaturi.
Bizetii vor fi croifi din material fond, intariti cu insertie chimizata si asigurati cu tighel de
masind pe fafd, la distania de 5 cm de cant. Litimea bizetilor masurati pe mijloc va fi de 7 cm.
Spatele va fi croit dintr-o bucaté cu pliuri pentru lejeritate dreapta si stanga la 4 cm de méneca,
cu adancime de 4 cm.
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Pe spate la nivelul omoplatilor se va imprima, prin grija furnizorului, POLITIA LOCALA .
pe doud randuri drepte cu indl{imea literelor de 4.7 cm pentru randul de sus si 4.3 em pentrﬁ
randul de jos, cu vopsea rezistenta de culoare alba. |

Manecile se vor croi din doua bucifi, iar la terminatie sunt prevazute cu manseti reglabili cu
clapa de 5.5 cm lungime, avand latimea de 4,5 cm cu sistem de prindere pe bazi de velcro prin
Cusaturd pe partea exterioard a ménecij .

Pe linia cotului. la 24 ¢m distania de cusituri de imbinare a mdnecii, se vor aplica bazoane de
forma dreptughiulara, avind dimensiunile: 22,45 lungime si 21 lafime. La o distanta de 6.5 cm
de cusitura de imbinare vor fi previzute buzunare de 18,5 cm lungime si 13,5 latime cu burduf
si clapetd de 6.5 cm lajime.

Pc maneca stingi va fi prevazut un buzunar la 16 cm de la mansets pentru pix cu 3
compartimente cu lijime de 8.5 si lungime de 14 c¢m.

Pe maneca stanga, la 3-4 cm de cusdtura umdrului, se aplica ecusonul avand forma ovala.
Gulerul se va aplica separat. la baza gatului si va fi prevazut cu clapd de 9 cm lungime si 5 cm
latime cu inchidere pe velcro, Clapeta si gulerul vor avea si la exterior velcro dublat pentru a
permite inchiderea sau plierea acestuia. Bluza va avea tighelite urmatoarele parti componente:
-pieptii pe cant, clapele si mangetele.

Pe linia de montare a manecii se va executa un tighel la 1 em.

Bluza este prevazuta cu epoleti din material fond, fixati la un capat in cusatura de imbinare
maneca- umar.

Produsul finit se va livra impreuna cu ecusonul de pe maneca stangi.

Pantalonul

Pantalonul va fi prevazut cu shij in fatd cu fermoar. Slitul la terminatie, se intireste cu cheila.
Fetele de pantaloni vor fi prevazute cu doud buzunare cu intrare oblici cu pungi. executate in
cusaturile laterale, intirite cu cheite la capete (pungile de buzunar vor fi executate din panzi
ruférie) si alte dousi buzunare cu burduf. aplicate pe cusaturile laterale.

Buzunarele laterale vor fi prevazute cu clape dublate cu material fond, cu latimea de 5.5 cm si
intdrite cu insertie chimizata. Clapele se vor asigura de buzunar cu bandi velcro.

Dimensiunile buzunarelor inclusiv clapa vor fi de 15 cm lungime si 9 cm latime. Latimea
burdufului va fi de 2.5 em.

La nivelul genunchilor, pantalonul va avea cite un bazon prins in cusdturile laterale, care va fi
matlasat pe material fond. Lungimea bazonului de la genunchi va fi de 20-22 cm. La partea
din spate a pantalonului se vor executa doui buzunare stil punga prevazute cu clapeta ce se
inchid cu doi nasturi la o distan{i de 6¢cm intre ei.

Betelia va avea lifimea de 5 em pe care se vor fixa 7 gdici cu latimea de 1 em pentru centura.
dispuse astfel: doud la fetele de pantalon, doui la cusaturile laterale, doud langa pensele de pe
spate si una la mijlocul spatelui. Gaicile vor fi executate din material fond.

Betelia se dubleazi cu material fond si se intireste cu insertie chimizatd, iar in faid se incheie
Cu un nasture. Buloniera de la betelie va fi executati pe partea stingd, iar nasturele va fi fixat
pe interiorul beteliei din partea dreapta.

La terminatie, pantalonul va fi ajustat cu un siret ce este introdus in interiorul tivului (canal
2.5c¢m) iar pe interior, la o distanta de 16 cm fati de terminatie, se va aplica un burduf din
material fond avind lungimea de 22 cm. Pantalonul va avea pe interior toate cusaturile
surfilate. Gaicile si cusaturile de pe interiorul pantalonului se vor executa cu tighel de 0.2 cm,
iar betelia. cusiturile de pe cant, capacele, buzunarele gi cusditura de mijloc a spatclui vor avea
doua tighele, primul la 0,2 cm, iar al doilea la 0.6 cm de primul.
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Gulerul si clapele de buzunare se vor croi pe l4{imea firelor de tesiturd, iar restul pieselor din
care se confectioneaza costumul se vor croi pe lungimea firelor de lesatura.

V. CONDITII DE RECEPTIE

Receptia calitativa a loturilor de produse se face de citre reprezentan{ii unitafii beneficiare la
sediul furnizorului care se obligd si asigure conditii optime pentru efectuarea acestei
operajiuni In cazuri deosebite receptia poate fi facutd la sediul beneficiarului, situagie in care
furnizorul isi asuma intreaga responsabilitate asupra calititii produselor. Politia Locala isi
rezerva dreptul de a efectua verificari privind calitatea materiilor prime si auxiliare folosite,
solicitand furnizorului si efectueze determindri ale valorilor parametrilor tehnici la un
laborator de specialitate, acreditat in acest sens, cit si si efectueze inspectii finale la produsele
ce se /sau au fost livrate unitdfii contractante, urmind a se lua masurile corespunzitoare in
cazul constatirii de neconformititi. Receptia se executa pe baza prezentei specificatii tehnice
si a modelului omologat.

VI. MARCARE SI AMBALARE

Marcarea se face printr-o ericheta textila imprimata cu tus rezistent la frecare si spalare. pe
care sunt scrise urmatoarele: -denumirea produsului -compozitia fibroasa -instructiuni de
intretinere si curatare conform SR EN 23758/96 -anul de fabricatie -talia, grosimea si semnul
de control. Ambalarea se face in pungi de polietilena, cate cinci bucati, toate de aceeasi talie si
grosime.

VILDEPOZITARE SI TRANSPORT

La depozitarea produselor este necesar sa fie respectate urmatoarele conditii: -magazia de
produse finite trebuie sa fie curata, aerisita, uscata:

-Magazia sa fie ferita de actiunea rozatoarelor sau a razelor solare.

Transportul produselor se efectueaza cu mijloace de transport curate, acoperite, luandu-se
masurile necesare pentru evitarea deteriorarii sau degradarii.

113, C

1. DATE GENERALE:

2

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

1.2. Cagula se poarta de catre efectivele din formatiunile de interventii speciale pe timpul
indeplinirii misiunilor, pentru asigurarea unei protectii impotriva identificarii personalului.

1.3. Cagula se confectioneaza din tricot din bumbac 100%

1.4. Cagula se executa intr-o singura marime, universala.

Confectionare:

Cagula este confectionata din bumbac 100%, acopera complet fata si gatul si este prevazuta
cu un singur orificiu.
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2. TABEL DE MATERIALE

| Nrt ' DENUMIREA MATERIALELOR UTILIZARE |
| €

1. | Tricot bumbac 100%, culoare negru | Material de baz3 .
| 2. Ata la culoare 100% nylon muitifilament Asamblare, tighelire i
3. | Etichete Marcarea produsului ]

2.1 CARACTERISTICI FIZICO-TEHNICE ALE MATERIALULUI DE BAZA

| CARACTERISTICI TOLERANT |
| TEHNICE u/m VALORI IE |
| +/-
r 1. | Natura materiei prime - Bbc - '
i i | [
F Compozitia fibroasa % 100% i 1
2. | Masa g/mp 170 5 |
' 3. | Densitatea de lungime tex(Nm) 19(50.5) =
4. | Coeficient de variatie -' % | 45 - |
| ' ' |
| |
s [ Baatinn nr rgndfs cm | 97 B '
nr sir/fScm | 72 1 |
‘6. | Modificari dimensionale Ia 5 vertical +0.7 |
L spalat la 40° orizontal-2.4 : I
; Rezistenta vopsirilor la nota | uscata min 4 |
| frecare | umeda min 4 i
Rezistenta vopsirilor la
8. | spalare casnica si nota min 4 | -
industriala la 40 ° -
. Rezistenta vopsirilor la
| 9. |lumina, timp expunere min nota ' min 4 - :
| 20 ore
Rezistenta vopsirilor la
transpiratie 2
10 iatida nota min 4 -
L -alcalina .
_NOTA:

Producatorul va certifica prin buletine de analiza ca toate materialele introduse |
in procesul de fabricatie, au calitatea impusa de cerintele prezentei specificatii tehnice |
si ca nu au efecte nocive asupra organismului uman.

Mostrele prezentate in cadrul procedurilor de achizitii, in baza propunerii
tehnice si produsele livrate in cadrul contractului, vor fi insotite de declaratie de
| conformitate, emisi de cétre producator si buletine de analizi, emise de laborator
specializat, neutru, recunoscut in oricare din statele membre NATO pentru materiile

prime, precum si_materialele auxiliare, folosite la confectionarea acestora. I

In cazul depunerii de mostre in cadrul procedurilor de achizitie, ofertantul va
depune buletine de analiza ale materiilor prime si auxiliare folosite la confectionarea
mostrelor si accesoriilor montate pe acestea, pana la data mentionata in documentatia |
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' de atribuire pentru depunerea ofertelor, eliberate special pentru procedura la care |
participa, autoritatea contractantd neludnd in considerare pe cele care au ficut
obiectul participarii operatorilor economici la alte proceduri sau organizate de alte
autoritati contractante.

Neprezentarea acestor documente cu ocazia depunerii ofertei tehnice, precum
si prezentarea unor valori care nu se incadreazi in limitele impuse, implica
respingerea ofertei ca neconforma, nemaifiind analizati din punct de vedere
- organoleptic sau prin procedee distructive

3.TABEL de DIMENSIUNLI, in cm

! .

:r:: Indicatii dimensionale [cm] Valoare [cm] Tol. i
: + |
1. | Circumferinta cagulei 40,5 W]
| Fi

| 2. | Inaltimea cagulei, masurata de la baza la varf 33 0.5
B i
3. | Latimea cagulei | 18 +- |
_ 05 |
: ; : +-
4. Latimea vizorului _ 10,5 | 05 I

4. CONDITII DE RECEPTIE

Cu minim 5 zile inainte de data planificata pentru receptia calitativa, furnizorul va anunta,
in scris, achizitorul, solicitand delegati care sa participe la aceasta activitate.

Receptia calitativa se executd, de reguld, de catre achizitor la sediul furnizorului, cu
verificarea integrala 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 recepfiei calitative se intocmeste un proces-verbal de receptie, semnat de
ambele parii si fnregistrat la sediul furnizorului.

n cazuri speciale, receptia calitativd se poate realiza de cétre comisia de receptie
desemnatad de achizitor odatd cu receptia cantitativa la primirea produselor in depozit,
achizitorul avand obligatia informarii in scris a furnizorului in acest sens.

|14. TRICOU INTERVENTIE - LA BAZA GATULUI | 25
|. GENERALITATI

1.1 Prezenta specificatie tehnica stabileste conditii tehnice de calitate pe care trebuie s3 le
indeplineasca tricoul confectionat din tricot glat, din fire 100/% bumbac.

1.2 Tricoul va fi purtat la tinuta de interventie.

1.3 Tricoul este negru.

1.4 Loturile de tricouri se confectioneaza pe doua talii (I-11) gl 11 grosimi (42-62), cu méneca
scurta.

1.5 Produsul gata confectionat trebuie s3 corespunda prevederilor prezentei specificafii
tehnica.
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Il. MATERIALE

r. ~' | '
crt. Denumirea Doc. Tehnici | Utilizare |
_ materialului
1. | Tricot glat Conf. Figei tehnice | Material de baza |
2. | Tricot patent 1:1 cu lycra ! _Bentita la rascroirea gatuluii lungi |
| 3. | Banda confectii STAS 10597-82 Intaritura cusaturs umeri
4. | Afadecusut Nm85/3 [STAS 11626-90 | Asamblare ]

NOTA: G'Ialitatea materialelor utilizate la realizarea tricourilor trebuie sa corespunda
prevederilor standardelor si este garantata de furnizor.

lil. TABEL CU DIMENSIUNI [cm]

" Nr. L _ Grosimi Tol.
crLTam;4z]44r4s]4a|5u|5z[54;55;‘53[au|52't
_ Lungimea totald “a” :
1. - J

] 70 | 73 | 73 | 76 | 76 | 79 [ 79 [ 81 | 81 | &3 | 83 | 1
| 76 | 76 | 79 [ 79 | 81 | 81 | 1

I 68 | 71 | 71 | 73 | 73

Latimea “b"

| 2. I | 42 ] 44 [ 46 [ 48 [ 50 | 52 [ 54 | 56 | 58 | 60 | 62 | 1 |
Lungimea méanecii scurte “¢” ) '
3. | | 25 | 26 [ 27 [ 28 [ 29 [ 30 | 31 | 32 | 33 | 34 | 35 | 05 |
Il | 23 [ 24 [ 25 [[26 | 27 | 28 | 29 | 30 | 31 | 32 | 33 | 05
| Latimea manecii la profunzime “d” ) _
4. |||]21izz[23{24|25|25|2?i23|2a|29|29 0,5
Latimea manecii scurte la terminatie “e _
5. | HI [ 17 ] 15]19[zu|21]22-‘23|24|'24|25|25_a.5_
i Rascroitura gatului “f’ ) |
| 6 [ HI [ 15 [ 1515716 [ 16 [ 17 [ 17 | 18 [ 18 | 19 | 19 | 05 |
l | Lungimea manecii lungi “g” |
7. [ 54 | 56 | 56 | 58 | 58 | 60 | 60 | 62 | 62 [ 64 [ B4 | 05 |
| [T [ 50 [ 52 [ 52 | 54 | 54 | 56 | 56 | 58 | 56 | 60 | 60 [ 05 |
IV. CONFECTIONARE
4.1. Tricoul se compune din fata, spate, maneci si bentitd aplicata la rascroiala gatului.
Detaliile produsului se croiesc cu lungimea pe directia sirurilor de ochiuri. Bentita si
mangetele pentru maneci se croiesc cu lungimea pe directia randurilor de ochiuri
4.2. Cusaturile umerilor se executa cu banda confectii, cu masina triplok.
4.3. Aplicarea bentitei la gat, aplicarea manecilor si cusaturile |laterale se executa cu
masina de surfilat (triplok).
4.4. Laterminarea méanecilor scurte si a produsului se executd cu masina speciala de
cusut cu doua ace si cusatura de acoperire, un tiv cu |afimea de 2-2,5cm.
4.5. Cusaturile trebuie sa fie ingrijit executate, cu impunsaturi uniforme, fara scapari si
intérite |la capete. Desimea pasilor cusaturilor trebuie sa fie de 20-25 impunsaturi/Scm.
4.6. Produsul finit trebuie sa fie calcat si curatat de ate.
V. CONDITII DE RECEPTIE

Receplia calitativé a produselor se executd de cétre delegatul beneficiarului la sediul
furnizorului conform SF 1047-00 si Metodologiei tehnice calitativa nr. 1320-98 urmarind
respectarea prezentei specificatii tehnice si modelului omologat.
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VL. MARCARE S| AMBALARE

6.1. Marcarea tricourilor se realizeaza cu o emblem3 din material tesut, imprimata cu tus
rezistent la spalari repetate, pe care se inscriu urmatoarele:

- denumirea producitorului,

- compozitia fibroasa,

- marimea,

- Instructiuni de intretinere,

- data fabricatiei,

Emblema se monteaza la partea din spate a rascroiturii gatului.

6.2. Ambalarea se efectueaza in pungi de cate 10 bucati de aceeasi talie si grosime. Fiecare
pachet va avea o eticheta din carton cu urmatoarele mentiuni:

- denumirea furnizorului,

- denumirea produsului,

- culoarea,

- marimea (talia gi grosimea),

- numarul de bucati,

- anul fabricatiei,

- semnul de control - C.T.C.

La terminarea lotului se admite ca in acelasi pachet s3 fie introduse produse cu talii diferite.
Cu condifia ca acestea sa fie specificate pe eticheta de pe pachet.

Vil. DEPOZITARE S| TRANSPORT

7.1 Depozitarea se face pe rafturi, palete, pe marimi si talii in magazii curate, uscate si
bine acoperite.
7.2. Transportul se efectueaza cu mijloace de transport acoperite si curate.

I. GENERALITATI

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

1.2 Tricoul polo este confectionat din tricot tesatura fagure tip picquet (pikke)de culoare
negru;

1.3.Tricoul are croiald dreapta si se compune din: fata, spate, guler si maneci:

1.4.Tricoul se incheie cu trei nasturi si are epoleti pentru grade cu nasturi pe fiecare umar
1.5.Pe maneca stanga a tricoului se aplica, la 5 cm de cusatura umiarului, de catre furnizor,
ecusonul specific.

1.6.Tricoul se poarta de formatiunile de interventie din structura Politiei Locale

1.7.Tricoul gata confectionat trebuie s& corespunda prevederilor prezentei specificatii

tehnice.

I.,TABEL MARIMI
Nr. Denumirea materialului Doc. Tehnica Utilizare _|
Crt.

1. Tricot tesatura fagure Material de baza

piquet, culoare neaqra,
compozifie fibroasa 100%
I bumbac
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2. | Banda textild confecti Cusaturd umeri |
3. | Nasturi plastic la culoare Incheiat la guler
4. | Atadecusut Nm70/3 Asamblare ]

NOTA: Producatorul va certifica prin buletine de analiz3 ca toate materialele introduce in
procesul de fabricaie au calitatea impusa de prevederile prezentei specificatii tehnice sica
nu au efecte nocive asupra organismului uman.

Toate materialele folosite la realizarea produsului finit trebuie sa aiba caracteristici tehnice
referitoare la mentinerea stabilitafii dimensionale la spalat si caicat, respective modificari
dimensionale la spalat max. + 2%. Procedeele tehnologice utilizate in fluxul de productie
trebuie sa includa tratamente antigifonare si antistatic permanent, care sa confere tesaturii
durabilitate in purtare, rezistenta sporita la lumina, frecare, pastrarea calitatilor in conditii de
exploatare intensa dupa cel putin 12 spalari in conditiile precizate in instructiunile de
intretinere.

Il. CONFECTIONARE

2.1. Tricoul polo se croiegte cu lungimea pe directia sirurilor de ochiuri.

2.2, La rascroitura gatului se aplica un guler patent care se incheie cu nasturi

2.3. Pe interiorul tricoului intre spate si baza gulerului se aplicd o efichetd cu marimea
acestuia.

2.4. La terminatia manecilor si a tricoului se executa un tiv de 2,5 — 3 cm.

2.5. Cusaturile laterale se executd cu masina de surfilat, iar cusaturile umerilor sunt dublate
cu banda textila confectii.

2.6. Cusaturile trebuie sa fie ingrijit lucrate, cu impunsaturi uniforme, fara scapari si intérite la
capete.

Ill. RECEPTIA

3.1. Receptiia calitativa se face la tricoul gata confectionat, prin verificare bucata cu bucati.
pe baza prezentei prescriptii tehnice si a modelului avizat, de citre reprezentanti ai autoritatii
contractante la sediul acesteia. Autoritatea contractants se obliga sa asigure conditii optime
pentru efectuarea acestei operatiuni. Fiecare livrare va fi insofitd de declaratie de
conformitate, emisa de confectioner

3.2. Autoritatea contractanta isi rezerva dreptul de a efectua verificari privind calitatea
materiilor prime si auxiliare folosite, solicitdnd furnizorului sa efectueze determinari ale
valorilor parametrilor tehnici la un laborator de specialitate, acreditat in acest sens, sa
verifice respectarea procedurilor pe fluxul de fabricatie, cat 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 neconformitati.

IV. MARCARE, ETICHETARE S| AMBALARE

4.1. Marcarea tricourilor se realizeazd cu o emblema din material textil imprimat cu tug
rezistent, nelavabil, pe care sunt mentionate urmétoarele: denumirea furnizorului, materialul,
marimea data fabricatiei, conditii de intretinere

4.2. Fiecare tricou se introduce intr-o punga din polietilena, apoi se grupeaza in pachete de
cate 10 buc. de aceeasi talie si grosime, legate cu sfoara, in cruce. Fiecare pachet va avea o
etichetd de carlon cu urmatoarele menfiuni. denumirea producatorulul, denumirea
produsului, numarul specificafii tehnice, numarul de bucétfi, talia si grosimea, anul de
fabricatie, semnul de control de calitate. La terminarea lotului se admite ca in acelasi pachet
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sa fie introduse produse cu talii $i grosimi diferite, cu conditia ca a i
: i ceste.
eticheta de pe pachet. iti a sa fie specificate pe

16 EGUSON PN TR U AR s T ST

I. GENERALITATI

L.1. Prezenta specificatie tehnici stabileste forma, dimensiunile, culorile si conditiile tehnice
de calitate pe care trebuie s le indeplineasca produsul gata confectionat.

1.2. Ecusonul se aplicd pe mineca stinga a articolelor de echipament pentru efectivele de
politisti locali si are forma unui scut dreptunghiular pe fond bleumarin bordurad cu un
dreptunghi de culoare galbena si un dreptunghi de culoare neagra

In partea superioara, este tesut cu ai alba inscriptia POLITIA LOCALA PLOIESTL. iar in
partea inferioara este tesut cu ata alba inscriptia ROMANIA. Campul interior are in centru un
scut de forma dreptunghiulara cu fond bleumarin avand tesuta cu ata galbena stema
ROMANIEL Acest scut este incadrat cu 1 rand de lauri brodati cu fir auriu si alb.

L.3. Ecusonul este realizat pe un suport textil.din fibre poliesterice dublat cu o insertie
termoadeziva care formeaza suportul emblemei.

Emblema se realizeaza cu fir de tesut din PES, fir filamentat continuu.

1.4.Toate elementele emblemei vor fi executate plin, in asa fel incit acestea sa fie identice cu
desenul.

Delimitarea intre element va fi vizibild si marcata prin contururi clare de separare. Toate
elementele tesute vor fi curdtate de capete de atd sau rupturi, marginile fiind drepte si curate.
L5. In situafia in care aceste insemne distinctive specifice se aplici prin grija furnizorului pe
articolele de imbricaminte, emblemele vor fi omologate de specialisti ai structurilor de profil.
1.6. Produsul gata confectionat trebuie sa corespundi prevederile prezentei specificatii tehnice
si cu modelul omologat.

II. MATERIALE FOLOSITE

- Fire Pes 110 dtex

- Fire Pes 76/32 dtex

- Fire Sintrom Nm 65/3

- Netesut Termoadeziv

N O T A : Producitorul se va asigura ci toate materialele introduse in fluxul tehnologic au
caracteristicile tehnice de calitate impuse de prevederile prezentei specificatii tehnice si nu au
efecte nocive asupra organismului. Toate materialele au aceleasi valori pentru reistente
minime ale vopsirii note 4/5 si modificari dimensionale la spalat +/-2%.

I11. TABEL DE DIMENSIUNI
' Nr.crt. | Denumirea elementelor dimensionale | Valoare Tol. +/-
| m.m.
1. Lungimea totala a ecusonului 100 [+2 i
2 Latimea totala a ecusonului 80 +/-2 B
| 3. Lungime scut interior de fond bleumarin | 80 +/- 2
4. Latime scut interior de fond bleumarin 65 +/- 2
| 5. Latime bordura galbena 4 +/- 0.2
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1 6. Latimea bordura neagra 4 +/- 0,2
7. Latime stema 27 +/-1

[ 8. Indltime stema 40 (2
9. Iniltime/latime litere Politia Locala | 711 +/- 0.5

| 10. Inaltine/latime litere ROMANIA | 8/2 +/- 0,5
IV. CONFECTIONARE

4.1. Bordura scutului exterior se executd din fir de culoare neagra si bordura interioara de
culoare neagra, prin impunsaturi transversale uniforme.

4.2. Interiorul scutului are tesuta stema Romaniei si frunzele de laur realizate prin impunsaturi
transversale. realizate in cromatica galben auriu (ghearele si ciocul rosu ) si alb literele .
Elementele tesute vor fi pline, bine conturate.

Procesul Tehnologic:

- Se tese pe masina de tesut

- Se pregiteste cticheta fesuta pentru caserat

- Se casereazdi nefesutul cu ecusonul

- Se decupeaza dupa contur prin tehnologia laser si se sudeazi marginile

- Se aplici prin cusaturd pe méaneca stinga

IIl. CONDITII DE RECEPTIE

5.1. Receplia calitativd a loturilor de ecusoane se face de citre reprezentanfi ai unitatii
beneficiare, la sediul furnizorului care se obliga s asigure conditii optime pentru efectuarca
acestei operatiuni. In cazuri deoscbite receptia poate fi ficutd de catre reprezentantul
confectionerului sau se livreaza prin autoreceptie, care isi asumi intreaga responsabilitate
asupra calititii materiei prime. Orice livrare va fi insotitd de certificat de calitate. buletin de
analizd sau certificat de conformitate pentru ficcare lot livrat.

IV.  MARCARE, AMBALARE, DEPOZITARE SI TRANSPORT

6.1. Ambalarea — ecusoanele se vor impacheta cate 50 buc. in pungi de polictileni legata la
capat. In pachete se va prinde o eticheti ce confine :

- denumirea societatii furnizoare ;

- denumirea produsului ;

- anul de fabricatie ;

- semnul de control ;

- destinatia produsului

- cantitatea

6.2. La depozitarea produsului trebuie respectate urmatoarele reguli :

- magazia de produse finite sa fie curdtati. aerisita si cu peretii uscati ;

- pachetele trebuie agezate pe rafturi sau podiumuri, fiind ferite de actiunea razelor solare:

- in magaziile de depozitare trebuiesc impristiate insecticide si luate mésuri pentru distrugerea
rozitoarelor.

6.3. Transportul se face cu mijloace de transport curate §i acoperite. luindu-se misurile
necesare pentru a nu suferi degradari.



L.1. Emblema este de forma ovala, se realizeazi prin brodare, pe material textil de culoare
bleu, dublatid cu insertic termoadezivd. Marginile sunt bordurate cu un contur in nuanta
materialului fond, realizat cu ati de brodat.

1.2 Emblema este formati din urmitoarele elemente brodate:

- un rind de frunze de stejar, sub forma de cununa. pentru politistii locali;

- doua randuri de frunze de stejar, sub forma de cununa, alaturate, care se unesc la partea
inferioard, pentru sefii de servicii si birouri:

- trei randuri de frunze de stejar, sub forma de cununa, aldturate, care se unesc la partea
inferioard, pentru seful politiei locale si adjunctul sefului:

In spajiul interior dintre frunzele de stejar, este brodaté acvila cruciata, cu capul spre dreapta.
avand in cioc crucea, iar in ghiara dreapta sabia si in cea stingi o ramuri de mislin.

Dupd executarea operafiunilor specifice de brodare materialul este intdrit cu insertic
termoadeziva cu aderen{a prin puncte de adezivare.

Pe pieptul acvilei se aplicd un scut din metal ambutisat (grosimea 0.4 - 0.5 mm) de culoare
galbena. avand imprimate cele cinci cartiere specifice stemei Roméniei. acoperite prin vopsire
in cromatica specifici stemei. Fixarea scutului se realizeaza cu ajutorul unei agrafc. In partea
superioara se afla brodata cu fir argintiu inscriptia ROMANIA | iar in partea inferioara
inscriptia POLITIA LOCALA.

1.3 Emblema se aplica pe articolele de coifura din compunerea uniformei Politiei Locale.

ILTABEL DE DIMENSIUNI ( EMBLEMA)

Nr. | Indicatii dimensionale Valoarea ( mm) Tol. +/- [
ert. ,
| I Inal{imea totald a emblemei 50 ' 2 |
.5 LA{imea totald a emblemei: pentru 40

[ politisti pentru seful politiei locale 60 !

3. | Inallimea acvilei | 30 | 2
4. | Latimea acvilei cu penaj I 25 | 1

&% Latimea scutului metalic 12 : 1

6. | Indlfimea totala a scutului metalic 15 | 1

7. Latimea marginilor conturului din 3 -

. material textil

I. MATERII PRIME SI AUXILIARE

3.1 Se cofectioneaza din material textil pe fond bleumarin.

3.2 Suportul textil este dublat pentru mentinerea formei cu intaritura termoadeziva 100% PES,
masd circa 60 g/mp.

3.3 Marginile emblemei sunt brodate cu ata speciala de brodat din poliester No 40 , finete 120
den.

3.4 Acvila si frunzele de stejar se brodeaza cu fir metalizat de culoare argintiu.

3.5 Insciptiile de pe emblema se brodeaza cu fir special de brodat metalizat de culoare argintie.
NOTA: Producatorul va certifica prin buletine de analizi ci toate materialele introduse in
procesul de fabricatie. au calitatea impusa de cerinjele prezentei specificatii tehnice $i ¢d nu au
efecte nocive asupra organismului uman.



IV. CONDITII DE RECEPTIE

Receptia calitativi se face de citre reprezentanti ai unititii beneficiare la sediul furnizorului
carc se obligd si asigure condilii optime pentru efectuarea acestei operatiuni. In cazuri
deosebite receptia poate fi ficuti de beneficiar la locul de depozitare.

Receplia se executd pe baza prezentei specificatii tehnice, a modelului omologat si a
buletinelor de analiza pentru materiile prime folosite.

Politia Locala isi rezerva dreptul de a efectua verificiri privind calitatea materiilor prime si
auxiliare folosite, solicitind furnizorului sa efectueze determindri ale valorilor parametrilor
tehnici la un laborator de specialitate, acreditat in acest sens, cat si si efectueze inspectii finale
la produsele ce se/sau au fost livrate unitifii contractante. urmiand a se lua masurile
corespunzatoare in cazul constatdrii de neconformitai.

Livrarea va fi insotitd de declaraie de conformitate, emisa de confectioner.

[I. GARANTII, MARCARE, AMBALARE SI INTRETINERE

5.1 Produsul gata confectionat are termen de garanfic de 24 luni, in conditii de utilizare
normald. Termenul de garantie incepe de la data distribuirii produsului.
3.2 Ambalarea se face in pungi, cate 100 buc de aceeasi tip.

18 BPOLETI2 TRESE SRR o e B TR T ST

I. GENERALITATI

I.1. Prezenta specificafic tehnica stabileste forma, dimensiunile. conditiile tehnice si de
calitate pe care trebuie si le indeplineasca produsul gata confectionat.

1.2. Epoletii cu grad profesional sunt realizati pe suport textil de culoare neagra. dublat cu
inserfie din material netesut termoadeziv.

Epoletul este bordurat cu un contur de 0,5 cm pe toate laturile. iar in interior sunt brodatc
stelele tip octogon, trese in forma de V sau epolet fara tresa corespunzitoare gradului. Epoletul
se fixeazd pe sacou printr-o bridi din tercot dublata cu insertie termoadeziva.

L.3. Elementele brodate se realizeazi cu fir special pentru brodat, metalizat, filamentat
continuu, de culoare alb argintiu.

Elementele de broderie vor fi executate plin, in relief (plan bidimensional) si vor fi curijate de
capele de ata sau rupturi.

Dupa executarea operatiunilor specifice de brodare materialul este dublat (intirit) cu o insertie
termoadezivi, cu aderentd uniforma, realizata prin puncte de adezivare.

L.4. Epoletii sunt confectionati in forma dreptunghiulari, pe fata carora se brodeazi insemnul
de grad specific, dupa cum urmeazi:

- doud, trei trese in forma de V cu latimea de 5 mm asezate paralel pe epolet cu o distanta intre
ele de 3 mm pentru functionarul public superior.

L.5. Epoletii se poarti la sacourile din compunerea uniformei de reprezentare.

1.6. Epoletii cu grad profesional se confectioneazi perechi.

Epoletii se confectioneaza in doua marimi (M1. M2)

L.7. Epoletii cu grad profesional gata confectionafi trebuie si corespundi prevederilor
prezentei specificatii tehnice.

| Nr. Indicatii dimensionale I VALORI | Tolt/- |
Crt. M1 M2 |
1. Lungimea totald a epoletului 13 14 0.2 |

46



[2. Lajimea epoletului 5 ] or |
3. Grosimea conturului exterior 0,5 0.1 ;
4. Diametrul stelelor cu contur | 2,5 0,1 |

| Latimea treselor in forma de V 0.5 0,1 |
ILCONFECTIONAREA

2.1. Suportul textil se croieste dintr-o singurdi bucatd cu lungimea pe directia urzelii si se
termocoleaza cu intaritura termoadeziva, in doud etape:

- In prima etapa se termocoleazi suportul textil cu un singur strat de intariturd termoadezivi,
pentru a se obfine forma usor rigidd a epoletului si astfel materialul este pregitil pentru
operajiunea de bordurare si brodare;

-In a doua etapd dupa executarea broderiei, se aplici 3 straturi de intiriturd termoadezivi cu
puncte de adezivare, pentru a se obtine forma rigidi a epoletului;

2.2. Executarea broderiilor se face cu fir metalic special pentru brodat, bine tensionatd, pentru
a se evita aparitia neregularitatilor de inil{ime a reliefului broderiei.

2.3. Inainte de inceperea operafiunii de brodare sc stabileste axa de simetrie a materialului.
pentru a se delimita conturul, pe trei laturi al epoletului.

Bordurarea conturului se face pe cele doua laturi de lungime si pe latura de lajime dinspre
interior, realizindu-se prin broderie plina, fara spatii lipsa. In interiorul conturului se brodeazi
stelele prin brodare plina astfel avind conturul bine definit.

2.4. Brida din tercot a epoletului cu latimea de 2.5 cm + 0.1 cm este dublatd cu intariturd
termoadeziva si se fixeaza pe dosul epoletului printr-un tighel.

2.5. Stelele, tresele in forma de V si conturul bordurat nu trebuie si prezinte capete sau scipari
de fir.

NOTA: Mostrele de produse prezentate la procedurile de achizitie, care nu respectd modul de
confectionare prezentat mai sus, nu vor {i acceptate ceea ce va conduce la respingerea ofertei
ca neconformi.

HILCONDITII DE RECEPTIE

Receptia calitativa a loturilor de produse se face de catre reprezentantii unitiitii beneficiare la
sediul furnizorului care se obligi si asigure condifii optime pentru efectuarea acestei
operatiuni. in cazuri deosebite receplia poate fi ficutd la sediul beneficiarului, situatie in care
furnizorul isi asuma intreaga responsabilitate asupra calitatii produselor. Receplia se executd
pe baza prezentei specificatii tehnice, a modelului omologat i a buletinelor de analiza pentru
materiile prime folosite.

IV.GARANTII, AMBALARE, DEPOZITARE SI TRANSPORT

Produsele gata confecfionate au termen de garantie de 24 luni, in condilii de utilizare normala.
Termenul de garantic incepe de la data distribuirii produsului catre utilizator.

4.1. Epoletii cu grad profesional se livreazi in pungi polietilen, céte 5 perechi legate cu sfoard
iar pe fiecare punga se aplici o etichetd autocolanti pe care se inscrie: marimea si anul
fabricatiei

4.2. Ambalarea: 100 de pungi cu cite 5 perechi de epoleti se ambaleazi in cutie de carton care
via avea lipitA o ctichcta cc va avea inscrise urmatoarele date: denumirea [urmizorului.
denumirea produsului numar perechi/bucati. numarul specificatiei tehnice, anul de fabricatie 51
stampila de aviz CTC.
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4.3. Depozitarea produselor la furnizor se va face respectand urmétoarele reguli: magazia de
produse finite s fie curdtat, aerisitd §i cu peretii uscafi, pachetele trebuie asezate pe rafturi,
ferite de acfiunea razelor solare, in magaziile de depozitare trebuie imprastiate insecticide si
luate masuri pentru distrugerea rozitoarelor.

4.4. Transportul produselor pani la depozitul unitifii contractante se face cu mijloacele de
transport ale furnizorului, curate si acoperite, luindu-se misurile necesare pentru a nu suferi
degradari.

Al W, S A =l

19. EPOLETI CU O STEA, 2 STELE, 3 §

I. GENERALITATI
L.l Prezenta specificatie tehnica stabileste forma, dimensiunile, conditiile tehnice si de
calitate pe care trebuie s3 le indeplineasca produsul gata confectionat.
1.2.  Epoletii cu grad profesional sunt realizati pe suport textil de culoare neagra, dublat cu
insertie din material netesut termoadeziv.
Epoletul este bordurat cu un contur de 0,5 ¢m pe toate laturile, iar in interior sunt brodate
stelele tip octogon, trese in forma de V sau epolet fara tresa corespunzatoare gradului.
Epoletul se fixeaza pe sacou printr-o brida din tercot dublata cu insertie termoadeziva
I.3.  Elementele brodate se realizeaza cu fir special pentru brodat, metalizat, filamentat
continuu, de culoare alb argintiu.
Elementele de broderie vor fi executate plin, in relief (plan bidimensional) si vor fi curatate de
capete de ata sau rupturi.
Dupa executarea operatiunilor specifice de brodare materialul este dublat (intarit) cu o
insertie termoadeziva, cu aderentd uniforma, realizatd prin puncte de adezivare.
1.4.  Epoletii sunt confectionati in forma dreptunghiulard, pe fata carora se brodeaza
insemnul de grad specific, dupa cum urmeaza:
- trei stele tip octogon cu latimea de 25 mm pentru seful politiei locale.
1.5. Epoletii se poarta la sacourile din compunerea uniformei de reprezentare.
1.6. Epoletii cu grad profesional se confectioneaza perechi.
Epoletii se confectioneaza in doua marimi (M1, M2)
1.7. Epoletii cu grad profesional gata confectionati trebuie sd corespunda prevederilor
prezentei specificatii tehnice.

Nr. Indicatii dimensionale VALORI Tol.#
Crt. M1 M2 |
1. | Lungimea totala a epoletului 13; 14; 0,2
2. | Latimea epoletului S 0.2
3. | Grosimea conturului exterior 0,5 0.1
4. | Diametrul stelelor cu contur 25 0.1
Latimea treselor in forma de V 0.5 0.1

1. CONFECTIONAREA
2.1. Suportul textil se croiegte dintr-o singura bucata cu lungimea pe directia urzelii si se
termecalcazad cu Intéritura termoadeciva, in doud ctope:

- in prima etapa se termocoleaza suportul textil cu un singur strat de Intaritura
termoadeziva, pentru a se obtine forma usor rigida a epoletului si astfel materialul este
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pregatit pentru operatiunea de bordurare si brodare: - in a doua etapa dupa executarea

I::m_deneu se aplica 3 straturi de Intariturd termoadeziva cu puncte de adezivare, pentru a se

obtine forma rigida a epoletului:

2.2. Executarea broderiilor se face cu fir metalic special pentru brodat, bine tensionats, pentru
a se evita aparifia neregularitatilor de inaltime a reliefului broderiei

2.3. Inainte de inceperea operatiunii de brodare se stabileste axa de simetrie a materialului,
pentru a se delimita conturul, pe trei laturi al epoletului.

Bcrd_urarea conturului se face pe cele dou3 laturi de lungime si pe latura de latime dinspre

interior, realizandu-se prin broderie plina, fara spatii lipsa. In interiorul conturului se brodeaza

stelele prin brodare plina astfel avand conturul bine definit

2.4.Brida din tercot a epoletului cu latimea de 2,5 cm + 0.1 cm este dublata cu intaritura
termoadeziva si se fixeaza pe dosul epoletului printr-un tighel.

2.5.Stelele, tresele in forma de V si conturul bordurat nu trebuie s3 prezinte capete sau
scapari de fir.

NOTA: Mostrele de produse prezentate la procedurile de achizitie, care nu respecta modul

de confectionare prezentat mai sus, nu vor fi acceptate ceea ce va conduce la respingerea

ofertei ca neconforma.

II.  CONDITII DE RECEPTIE

Receptia calitativa a loturilor de produse se face de citre reprezentantii unitatii beneficiare la
sediul furnizorului care se obliga sa asigure conditii optime pentru efectuarea acestei
operatiuni. In cazuri deosebite receptia poate fi ficut la sediul beneficiarului. situatie in care
furnizorul isi asuma intreaga responsabilitate asupra calitatii produselor.

Receptia se executa pe baza prezentei specificatii tehnice, a modelului omologat si a
buletinelor de analiza pentru materiile prime folosite.

IV. GARANTII. AMBALARE, DEPOZITARE S| TRANSPORT

Produsele gata confectionate au termen de garantie de 24 luni, in conditii de utilizare
normala. Termenul de garantie incepe de la data distribuirii produsului catre utilizator.

41. Epoletii cu grad profesional se livreaza in pungi polietilena, cite 5 perechi legate cu
sfoara iar pe fiecare punga se aplicd o etichetd autocolantd pe care se inscrie: marimea si
anul fabricatiei.

4.2. Ambalarea: 100 de pungi cu cate 5 perechi de epolefi se ambaleaza in cutie de carton
care va avea lipita o eticheta ce va avea inscrise urmatoarele date: denumirea furnizorului,
denumirea produsului numar perechi/bucati, numarul specificatiei tehnice, anul de fabricatie
si stampila de aviz CTC.

4.3. Depozitarea produselor la furnizor se va face respectand urmatoarele reguli: magazia
de produse finite sa fie curatata, aerisitd si cu perefii uscafi, pachetele trebuie asezate pe
rafturi, ferite de acfiunea razelor solare, in magaziile de depozitare trebuie imprastiate
insecticide si luate masuri pentru distrugerea rozatoarelor.

44. Transportul produselor pana la depozitul unitatii contractante se face cu mijloacele de
transport ale furnizorului, curate si acoperite, luandu-se masurile necesare pentru a nu suferi

degradari.
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