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SPECIFICATIE TEHNICA Nr. 4524418 /10.05.2022

CAMASA
- uniforma de reprezentare §i ceremonialuri -
-BARBATI-

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

1.2. Camasa este confectionata din tesatura de culoare alba si se poarta la uniforma de reprezentare
si ceremonialuri, cu cravata, in toate sezoanele, introdusa in pantaloni. Se realizeazd cu manecd lunga.
Codul nuantei de culoare fiind precizat in cuprinsul caietului de sarcini.
1.3.Camasa se compune din piepti, spate, platca spate, méaneci si guler si se confectioneaza pe 4 talii
(0-III) si 11 marimi (37-47).
1.4. Taliile se Incadreaza pe urmatoarele inaltimi :

- talia 0 peste 186 cm.;

-talia [ dela179-185cm.;

-talia II dela173-178 cm.;

- talia III dela 166-172 cm..
Talia reprezinta inal{imea masurata de la sol pana la nivelul crestetului capului.
Mirimea la camasi reprezinta circumferinga gatului. Taliile se inscriu ca marimi intregi.
1.5. Produsul gata confectionat trebuie sd corespunda prevederilor prezentei specificatii tehnice si
modelului avizat de catre beneficiar.
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Avizarea modelului se va face de citre beneficiar cu ocazia lansarii productiei, pentru 2 produse
identice, unul la producitor si unul la beneficiar, ce vor constitui modelele de referinti, in
functie de care se executa si se verifica calitatea produselor contractate.

II. MATERIALE FOLOSITE
Nr Denumire materialului Utilizarea
crt.
Materie prima de bazd camasa - avizat de catre beneficiar atat
1. | Tesatura tip bumbac, de culoare alb inainte de inceperea productiei, cét si pentru realizarea
prototipurilor de produs
Nasturi plastic cu 4 orificii
2. | « @12, la culoare o Inchidere piepti, mansete, nasture de rezervi
e 09, la culoare e inchidere slit maneca, nasture de rezerva
Intariturda termoadezivd (suport textil din 100%
bumbac, cu granule de adezivare), cu masa de:
e 100-110 g /m? si minim 30 puncte de adezivare | e intariturd guler - primul strat, foran piept drept, fenta piept
3. | /fem? stang
o intaritura guler - al doilea strat, mansete
e 150-160 g /m* si minim 30 puncte de adezivare
/em?
Atd de cusut, la culoare, PES 100%, cu finetea o Surfilat, butoniere, nasturi
4. | corespunzatoare materialului de baza care sa e Asamblare si tighelire
asigure rezistenta cusaturilor/festoanelor
5 Eticheta imprimata de compozitie /marime /model Aplicare pe produs
" | /producétor - mijloc rascroitura gat
Suport carton, cleme din material plastic, suport Ambalat, pliat
6 guler plastic, fluturas plastic
7. | Pungi din plastic si cutii carton Ambalat

Nota:

1. Calitatea materialelor utilizate la confectionarea produselor este garantatd de cdtre furnizor.
Acesta trebuie sa se asigure cd toate materialele introduse in procesul de fabricatie au calitatea impusa de
prevederile prezentei specificatii tehnice.
2. Toate materialele utilizate la realizarea camadsilor albe nu trebuie sa producd iritarea pielii sau
orice alt efect nociv care sd diuneze sandtatii purtdtorului, si nu trebuie, in conditii previzibile de utilizare
normald, sd elibereze substanfe cunoscute ca fiind toxice, cancerigene, mutagene, alergene pentru
organismul uman.
De asemenea, materialele folosite trebuie sd fie rezistente la conditii de utilizare intensivd, iar
caracteristicile tehnice nu trebuie sd sufere modificari apreciabile sub influenta conditiilor de
Intretinere/utilizare la care este supus echipamentul in mod normal §i s nu emane mirosuri neplicute.

2.1. Tesatura tip bumbac, de culoare alb: bumbacul din compozitie trebuie sa fie din
fire pieptinate si mercerizate, care sa-i asigure urmatoarele proprietati:

e durabilitate si rezistenta la uzura;

e culoare uniforma si care nu se estompeaza in timp;

e strilucire;

tuseu moale si matasos;
higroscopicitatea ridicata;
e usor de célcat;

Nuanta de alb: optic.

III. CARACTERISTICI TEHNICE MATERII PRIME

3.1. Tesatura tip bumbac trebuie sa aiba urmaitoarele caracteristici tehnice:

T Caracteristica UM Yaslort/ Metode de verificare
crt. tolerante
1. | Compozitia fibroasa ’ BBC. % 60+/-5% SR 13231
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DA Caracteristica UM WL Metode de verificare
crt. tolerante
Diferenta SR ISO 1833-7
PES; % péana la
100%
2. | Masa g/m? 107 -117 SR EN 12127
Densitatea de lungime fir U 70/1
3. 5 Nm +/-5% SR ISO 7211-5
Sarcina de rupere, minim U 450 SR EN ISO 13934-1
4. N
B 250
Modificari dimensionale la spalare la U 42
5. | 40 °C, maxim % SR EN ISO 5077
B +/-2 SR EN ISO 3759
Capacitate ~ de  revenire din U
6. sifonare’minim B grade 120 SR EN 2313-2
7. | Legétura panza SR 6431
Rezistenta minim la vopsire Transpiratie acida/
alcalind note 4-5/4-5 SR EN ISO 105-E04
g Spalare 40°C 1-6 4-5 SR EN ISO 105-C06
' Lumina artificiala 5-6 SR EN ISO 105-B02
Frecare 4-5/4-5 SR EN ISO 105-X12
umeda/uscatd
9. | Permeabilitatea la aer, minim 1/m?/s 120 SR EN ISO 9237
10. | Rezistenta la vapori, minim % 30 SR EN ISO 11092
SR EN 1SO12945-2
11. | Piling minim note 4-5 Metoda Martindale
modificata
12. | Rezistentd la uzura, minim nr. cicli 15.000 SR EN ISO 12947-2
13. | Determinarea pH-ului unitati 5-8 SR EN ISO 3071
14. | Continut de formaldehida, maxim mg/kg 30 SR EN ISO 14184-1
15. | Amine cancerigene mg/kg nedetectabile SR EN ISO 14362-1

Verificdrile pot fi efectuate si prin standarde echivalente, aflate in vigoare, cu justificarea echivalentei.

3.2. CERINTE DE CALITATE OBLIGATORII DUPA 20 CICLURI DE SPALARE LA 40°C:
produsul finit trebuie si-si pastreze caracteristicile tehnice referitoare la: mentinerea stabilitatii
dimensionale la spélat si calcat, respectiv modificari dimensionale la spalat + 2 .

NOTA:

Propunerea tehnicda si produsele livrate in cadrul contractului trebuie sd fie insotitd/insotite de declaratie de
conformitate, certificat de calitate si certificat de garantie emise de cdtre ofertant/furnizor, fise tehnice ale
materialelor utilizate - de la producdtor, precum si de raportul de incercare emis de oricare laborator neutru,
specializat §i acreditat in oricare din statele membre ale U. E. pentru determindrile solicitate la pct. 3.1. §i 3.2.

Procedeele tehnologice utilizate in fluxul de productie trebuie sa cuprinda tratamente de

antisifonare si antistatic permanent care sa confere tesaturii durabilitate in purtare, rezistentd sporita
la lumina, frecare, pastrarea calitatilor in conditii de exploatare intensa dupa cel putin 12 spalari
in conditiile precizate in instructiunile de utilizare si intretinere, cat si o intretinere si curatare
accesibila.
Tesatura finita trebuie sa corespunda prevederilor prezentei specificatii tehnice si cu mostrele de
culoare avizate de beneficiar. Tesatura trebuie si aibd aspect neted, curat, culoare uniforma si cu tuseu
placut, moale, corespunzator mostrelor avizate, iar nuanta se va incadra in + 1 ton pe scara de culoare,
fata de mostra beneficiarului.

IV. DIMENSIUNI
TABEL DE DIMENSIUNI CAMASA BARBATI : §o~ by 22p 2 i
Marime
Nrewr, | Tai | 37 | 38 [ 39 | a0 | e | @2 3] 4] a5 | a6 | a7 Tol
1. Lungimea gulerului. masurata din centrul nasturelui pdna la marginea din fata a butonierei de pe stei:
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[o-m | 37 | 38 | 39 [ 40 | 41 | a2 ] a3 [ a4 | 45 | 46 ] a7 ] 05
2. Lungimea varfului de guler:
jeem) [ [ fes{ T 1 1 [ [ [ [ o
3. Latimea camasii, masurata pe linia de profunzime, cu nasturii incheiati (1/2 din circumferinta):
jo-m [ 51 | 53 | 55 [ s7 | 60 | 2| ea [ 67 | 69 | 2| 1| 1
4. Lungimea spatelui, madsurata de la cusatura dosului de guler pana la terminatie:
0 82
80
III 8 1
111 76
5. Lungimea platcii, masurata pe linia de unire cu spatele:
[0-M0 | 45 | a6 | a7 [ 48 | 40 | 50 | st | 52| 53 | 54 [ 55| 05
6. Latimea platcii masuratd pe mijlocul spatelui
0-111 105 | | 0.5
7. Latimea platcii masurata la extremitati
0- 111 10.5 0.5
8. Latimea platcii masurata in punctual cel mai inalt
0 155 0.5
9. Lungimea ménecii masurata din punctul cel mai inalt la terminatie, inclusiv manseta:
0 67
I 65 1
I 63
11 o
10. Latimea ménecii, masurata pe linia de profunzime (1/2 din circumferinta):
] 0-1I } 20.3 | 21 \ 21,7 | 224 | 23,1 | 23,8 ] 24,5—[ 252 { 259 l 26.6 | 27,3 ‘ 0.5
11. Lungimea mansetei. mésurata pe cusdtura de unire cu méneca :
0- | o5 | 255 | 265 | 265 | 275 | 275 | 285 | 285 [ 205 [ 295 | 30 | 03
12. Latimea mansetei :
l 0-1I1 ‘ 6 ‘ 0.2
13. Lungimea slitului de pe linia cotului la linia de unire cu mangeta:
‘ 0-11 ‘ 1 I 0.2
14. Distanta dintre butoniere :
o-m [ [ [ | [ [ [ [ [ [ | o2
15. Distanta dintre baza gulerului si centrul primei butoniere:
lom [ [ [ | [as[ [ [ [ [ [ | o
16. Lungimea umarului, mésurata de la cusatura dosului de guler la cusatura ménecii
lo—m | 15.5 [ 16 | 16.5 | 17 | 17.5 ! 18 | 18.5 l 19 l 19.5 | 20 | 20,5 | 0.3
V. CONFECTIONAREA

Camasa se compune din piepti, spate, maneci si guler (conform Anexei nr. I).

Toate piesele componente ale camasii, inclusiv gulerul, mansetele si platcile se croiesc pe directia

firelor de urzeala.

5.1 Pieptii sunt realizati dintr-un singur reper, prevazuti cu fenta / foran iar inchiderea se realizeaza

prin sistemul nasturi si butoniere.

Piept stang este realizat cu fentd 3,5 cm., intéritd cu insertie termoadeziva. Fenta este tighelitd pe
ambele margini la S mm., iar pe mijlocul acesteia se festoneaza butonierele, pozitionate longitudinal.
Pieptul drept este prevazut cu foran tighelit, obtinut prin indoirea (2,5 cm.) si cusut pe toata lungimea

acestuia. Pe piept se aplica 6 nasturi.
In cusatura de imbinare intre platca si guler se fixeaza eticheta de marcare a produsului.
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5.2. Spatele este realizat din reper principal si platca dubla la partea superioard. Atat fata cat si dosul
de platca se croiesc dintr-un singur reper intreg.

5.3. Gulerul se compune din pelerina si stei. Pe pelerind se aplica 2 straturi de insertie termoadeziva.
Al 2-lea strat de insertie respectd forma gulerului si este pe linia de baza a pelerinei, cu 7 mm. mai mic,
asigurand rasfrangerea pelerinei peste stei, aceasta depasind steiul cu 2-3 mm.

Fata de linia butonierelor de pe piept, 1/3 din butoniera de pe stei este orientatd catre capatul steiului si
2/3 spre umadr. Butoniera de pe stei este centrata pe vertical, paralelad cu baza steiului.

5.4 Manecile sunt croite dintr-o singurd bucatd si se incheie o datd cu partea laterald a camasii la
masina de cusut surfilat cu 5 fire. Sunt prevazute la terminatie cu cate o manseta, intaritd cu un strat de
insertie temoadeziva cu suport tesut (se aplica doar pe pe fata acesteia).

Manseta are colturi tesite, conform schita din Anexa 1.

Manseta are 1 nasture si o butoniera executatd orizontal la 1,2 cm. de margine. La partea inferioara pe
directia cotului, maneca este prevazuta cu slit pentagon. Pe linia de imbinare cu manseta se executa
doua falduri cu addncimea de 1,2 cm.. Faldurile sunt orientate spre spate.

5.6. La terminatie, tivul camasii este 5 mm., obtinut prin intoarcere spre interior de doua ori.

5.7. Cusaturile pentru aplicarea manecilor si inchiderea laterala a cadmasii si a méanecilor sunt realizate
pe masina de surfilat cu cinci fire. Tighelele se realizeazad la 5 mm. de margine pe: guler si mansete.
Cusiturile laterale se cambreaza usor 1 cm. in dreptul taliei, celelalte cusaturi sunt realizate pe masina
simpla. Tighelele se realizeaza conform schitei anexa.

Rezervele de coasere sunt indreptate spre spate si cusdtura tip lant fiind sub rezerva. Desimea pasilor
cusdturilor trebuie sa fie 5 pasi/cm. Butonierele trebuie sé aiba cel putin 11 pasi /cm. si si fie terminate
cu cheite iar nasturii bine intariti.

Cusaturile trebuie sa fie drepte, regulate, fara intreruperi, curatate de capete de ati si sa nu fie
incretite. Aplicarea intariturii termoadezive se realizeaza astfel incit sa nu apara bule de aer pe
fata reperelor, iar inainte de aplicare se fac probe pentru stabilirea parametrilor optimi care sa
asigure adezivarea corespunzitoare.

Aparitia bulelor de aer pe reperele termolopite indica o adezivare incorecti, care reprezinta
defect major, pentru care produsul nu poate fi acceptat ca fiind corect executat.

Camasile trebuie sa fie curate si calcate.

NOTA: Mostrele de produse, prezentate la procedurile de achizitie, care nu respectia modul de
confectionare prezentat mai sus, nu vor fi acceptate si va conduce la respingerea ofertei ca
neconforma.

V1. CONDITII DE RECEPTIE

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

Cu minim 5 zile inainte de data planificata, furnizorul va anunta in scris autoritatea contractanta ca
este pregatit pentru a lansa in productie produsele contractate, solicitind reprezentanti ai autoritatii
contractante care sd participe si sd avizeze aceasta activitate.

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

Avizarea prototipului ,,0" sc va face de catre reprezentantii Autorititii Contractante la punctul de
lucru al furnizorului sau la punctul de lucru al producatorului in cazul in care furnizorul nu este si
producator, cu ocazia lansarii productiei.

In situatia in care vor fi avizate, unul va rimane la producator si unul la beneficiar, urmand a
constitui modelele de referinta, in functie de care se executd si se verifica calitatea produselor
contractate din punct de vedere al culorii si al modului de realizare a confectiei. Pentru avizarea si
lansarea in productie, furnizorul va prezenta buletine de analizd/rapoarte de incercare prin care
demonstreaza indeplinirea de catre ‘materia prima a cerintelor din Specificatia Tehnica.

Cu ocazia lansdrii in productie, reprezentantii autoritatii, contractante sunt abilitati a efectua
verificari ale tiparelor, a calitatii si culorii materiilor prime si auxiliare folosite, rezervandu-si
dreptul de a ridica probe din acestea pentru. a verificate din punct de vedere al parametrilor
tehnici, pe cheltuiala furnizorului, la un laborator de specialitate, neutru, acreditat de organismele
abilitate si recunoscut in oricare din statele membre ale Uniunii Europene.
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Pentru situatia in care nu primeste, din partea reprezentantilor Autorititii Contractante, acordul
pentru lansarea in productie, furnizorul va remedia toate problemele constatate si va relua in timpul
cel mai scurt activitatea de avizare si lansare in productie.

Furnizorul nu va incepe sub nicio forma productia produsului contractat fira acordul
dat de catre reprezentantii autorititii contractante.

Pe timpul deruldrii contractului, autoritatea contractantd poate efectua verificari si inspectii pe
fluxul de fabricatie si la produsele finite ce urmeaza a fi livrate, ludndu-se masurile corespunzatoare
in cazul constatarii de neconformitati.

Produsele trebuie proiectate si fabricate astfel incat sa fie usor de utilizat tind cont de miscarile care le
va face utilizatorul. Produsele trebuie sa respecte intocmai mostra si dimensiunile conform tabelului de
dimensiuni aprobate de beneficiar cu tolerantele admise. Materialele si componentele necesare nu
trebuie sd aiba efecte daunatoare asupra sanatatii utilizatorului.

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

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

Receptia calitativd se executd de regula de catre beneficiar, la sediul furnizorului, cu verificare
integrald sau prin sondaj a produselor gata confectionate pe baza specificatiilor tehnice, a modelului
vizat, a declaratiei de conformitate si a buletinelor de analizd pentru materiile prime si auxiliare
folosite la confectionare. In urma receptiei se intocmeste un proces-verbal de receptie semnat de
ambele parti si inregistrat la sediul furnizorului.

In cazuri speciale receptia calitativa se poate realiza de catre o comisie desemnati de beneficiar la
primirea produselor in depozitul acestuia care are obligatia sa informeze in scris furnizorul.

VII. GARANTII, MARCARE, AMBALARE, DEPOZITARE SI TRANSPORT

Produsele gata confectionate au termen de garantie de 1 an, in conditii de utilizare normala.
Termenul de garantie incepe de la data distribuirii produsului catre utilizator. La livrarea
produselor, operatorii economici vor elibera certificate de garantie.

7.1 Garantii

Termen de garantie este de 12 luni de la data livrarii produselor. Produsele livrate vor fi insotite de
certificate de garantie pe perioada de 12 luni de la data livrarii produselor, perioada in care furnizorul
are obligatia ca, in termen de 15 zile de la data notificarii transmisa de autoritatea contractanta, sa
inlocuiascd pe cheltuiala proprie toate produsele la care s-au constatat vicii ascunse sau au suferit
deprecieri pe timpul utilizarii inaintea indeplinirii termenului de garantie.

7.2 Marcarea se face prin:

- eticheta imprimata cu tus rezistent la spalare pozitionata in interior in cusatura de unire a spatelui cu
pieptul pe care sunt scrise: denumirea furnizorului, grosime, talie, compozitia tesaturii utilizate, anul
de fabricatie si instructiuni de utilizare si de intretinere conform SR EN ISO 3758/in vigoare -
""Materiale textile. Cod de etichetare si de intretinere cu ajutorul simbolurilor" (care trebuie si
cuprindd semnele conventionale si semnificatia lor in clar pentru: temperatura de spalare, tipul
substantelor si utilajelor indicate in operatiunile de spalare, curatare, uscare, cilcare). Etichetele sunt
imprimate cu tus rezistent la spalare si ele trebuie sa fie vizibile si lizibile.

* A0 =

7.3 Ambalare se face pe raspunderea si costurile furnizorului astfel incat produsele si nu fie supuse
unor factori mecanici ce ar putea si le deterioreze.
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Fiecare cimasa se pliaza pe un suport de carton, fixate cu cleme din material plastic. Pe nasturele de
pe stei se aplica un suport pentru guler din celuloid sau din polietilena semidurd, “tip fluturas”. Camasa
pliatd astfel se introduce intr-o punga de polietilena prevazuta cu orificii de aerisire apoi céate 10
aceeasi grosime, talie si culoare se introduce intr-o cutie de carton care se inchide si se sigileaza.
Eticheta va contine: denumirea articolului de echipament, grosimea si talia iar pentru a fi vizibila, se va
folosi font ,,Times New Roman”, marime: min. 20

Exemplu:

CAMASA BARBATI
MARIME: 42
TALIA: II

Pe fiecare cutie se aplica o etichetd ce va avea inscrise urmatoarele date: Denumirea furnizorului,
denumirea produsului, culoarea acestuia, numarul de buciti pe talie si marimi, numarul specificatiei
tehnice, anul de fabricatie si stampila de avizare CTC. Stivuirea cutiilor se va face astfel incat eticheta
de pe acestea sa fie vizibild. La terminarea lotului se admite ca intr-o cutie sa fie introduce cdmasi cu
talie si grosimi diferite, avand specificat corespunzitor pe eticheta de ambalaj continutul acesteia.

7.4 Depozitare

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;

7.5 Transportul produselor se efectueazd cu mijloace de transport curate, acoperite ludndu-se
masurile necesare pentru evitarea deteriorarii sau degradarii.

8. ANEXE
Anexa nr. 1 completeaza specificatia tehnica de produs si face parte integranta din aceasta: Schite
cuprinzand analiza constructiv estetica Camasa — Barbati.

1./ SEF SERVICIU LOGISTIC
Comisar sef de politie
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POPUI@ Jﬂ

E DE iNTOCMIT
NIRE Inspector dg, politie
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ANEXA 1

Model: CAMASA — BARBATI

Schita modelului

Aspect exterior — fata si spate, elemente de ansamblu
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