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ANEXOS

ANEXO 2- PROJETO EXECUTIVO CONJUNTO ALUNO CJA-01.

ANEXO A- DECLARACAO TIPO A- ORIGEM DE MATERIA-PRIMA
RECICLADA

ANEXO B- DECLARACAO TIPO B- UTILIZACAO DE MATERIA-PRIMA
RECICLADA.

ANEXO C- DECLARACAO TIPO C - PROCEDENCIA E LEGALIDADE AS
MADEIRAS LAMINADAS

ANEXO D- DECLARACAO TIPO D - DECLARACAO DE
COMPATIBILIDADE ENTRE CAVIDADES DE MOLDES DE INJECAO.

ANEXO E- DECLARACAO DE CONCORDANCIA COM O
FORNECIMENTO DE INFORMACOES RELACIONADAS AO CONTROLE
DE QUALIDADE.

ANEXO F-. MANUAL DE USO E CONSERVA(;AO

ANEXO H- PADRAO DE CORES.

0Os Anexos encontram-se disponiveis junto ao arquivo do Edital




1. DEFINICOES

Conjunto individual composto de 1( uma) mesa e 1( uma) cadeira, sendo:

o Mesa individual com tampo em MDP ou MDF, revestido na face
superior de laminado melaminico e na face inferior em chapa de balanceamento,
montado sobre estrutura tubular de ago.

o Cadeira individual empilhavel com assento e encosto em polipropileno
injetado ou em compensado anatdbmico moldado., montado sobre estrutura tubular de

aco.
2. LEGISLACAO, NORMAS E DOCUMENTOS COMPLEMENTARES
Legislacéo:

o Portaria Inmetro n® 105, de 06 de marco de 2012, que torna compulsoria

a certificacdo de mdveis escolares — cadeiras e mesas para conjunto aluno individual;

o Portaria Inmetro n° 184, de 31 de marco de 2015, que altera a Portaria
Inmetro n° 105, de 06 de marco de 2012.

Normas:

. NBR 14006:2008 — Moveis escolares — cadeiras € mesas para conjunto

aluno individual;

. NBR 16332: 2014 — Mdveis de madeira — Fita de borda e suas aplicacdes
— Requisitos e métodos de ensaio.

Obs.: As edigOes indicadas estavam em vigor no momento desta publicagéo.
Como toda norma esté sujeita a revisdo, recomenda-se verificar a existéncia de edi¢des

mais recentes das normas citadas.

3. ESPECIFICACOES TECNICAS

3.1. CONJUNTO ALUNO-CJA-01

3.1.1 Constituintes -Mesa

a) Tampo em MDP ou MDF, com espessura de 18 mm, revestido na face
superior em laminado melaminico de alta pressao, 0,8 mm de espessura, acabamento

texturizado, na cor CINZA ( ver referéncias item 3.1.3), cantos arredondados (conforme
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projeto). Revestimento na face inferior em chapa de balanceamento (contra-placa
fendlica) de 0,6 mm. Aplicacdo de porcas garra com rosca métrica M6 e comprimento
10 mm (ver detalhamento no projeto). Dimens@es acabadas 600 mm (largura) x 450 mm
(profundidade) x 19,4 mm (espessura), admitindo-se tolerancia de até + 2 mm para

comprimento e largura, e +/- 1 mm para espessura.

b) Topos encabecados com fita de bordo termoplastica extrudada,
confeccionada em PVC (cloreto de polivinila); PP (polipropileno) ou PE (polietileno),
com “primer" na face de colagem, acabamento de superficie texturizado, na cor
LARANJA (ver referéncias item 3.1.3.), colada com adesivo "HotMelting". Resisténcia
ao arrancamento minima de 70N (ver fabricagdo). Dimensfes nominais de 22mm
(largura) x 3mm (espessura), com tolerancia de +/- 0,5mm para espessura.

Centralizar ponto de inicio e término de aplicacdo da fita de bordo no ponto
central e do lado oposto a borda de contato com o usuério. O ponto de encontro da fita
de bordo ndo deve apresentar espacos ou deslocamentos que facilitem seu
arrancamento.

o Estrutura composta de:

- Montantes verticais e travessa longitudinal confeccionados em tubo de aco
carbono laminado a frio, com costura, sec¢do oblonga de 29 mm x 58 mm, em chapa 16
(1,5 mm).

- Travessa superior confeccionada em tubo de ago carbono laminado a frio, com
costura, curvado em formato de “C”, com seccdo circular, diametro de 31,75 mm ( 1
1/4) em chapa 16 (1,5 mm).

-Pés confeccionados em tubo de aco carbono laminado a frio, com costura,
seccdo circular, didmetro de 38mm (1 1/2”), em chapa 16 (1,5mm).

. Fixacgdo do tampo a estrutura através de:

- 06 porcas garra rosca métrica M6 ( diametro de 6 mm).

-06 parafusos rosca métrica M6 ( diametro de 6 mm), comprimento 47 mm
(com tolerancia de +/- 2 mm), cabeca panela, fenda Phillips.

Obs': A definicdo dos processos de montagem e do torque de aperto dos
parafusos que fixam o tampo a estrutura deve considerar, que ap0s o aperto, ndo deve
haver vazio entre a superficie da porca garra e o laminado de alta pressdo. E permitida a
utilizacdo de mastique elastico ou outro produto polimérico na regido situada entre a

superficie da porca garra e o laminado de alta pressao.



o Fixacdo das sapatas (frontal e posterior) aos pés através de rebites de
“repuxo”, didmetro de 4,8mm, comprimento 12mm.

o Ponteiras e sapatas em copolimero virgem, isento de cargas minerais,
injetadas na cor LARANJA ( ver referéncias item 3.1.3.), fixadas a estrutura através de
encaixe. Dimensoes, design e acabamento conforme projeto. Nos moldes das ponteiras e
sapatas deve ser gravado o simbolo internacional de reciclagem, apresentando o nimero
identificador do polimero, datador de lotes indicando més e ano de fabricacdo, a
identificacdo "modelo FDE-FNDE" (conforme indicacdo no projeto), e 0 nome da
empresa fabricante do componente injetado.

Obs?: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado
por extenso, acompanhado ou ndo de sua propria logomarca.

o Nas partes metélicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso que
assegure resisténcia a corrosao em camara de névoa salina de no minimo 300 horas.

. Pintura dos elementos metélicos em tinta em po hibrida Epdxi / Poliéster,
eletrostatica, brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima de 40 micrometros na

cor CINZA ( ver referéncias item 3.1.3.).

3.1.2. Constituintes-Cadeira

o Assento e encosto em polipropileno copolimero virgem isento de cargas
minerais, injetados na cor LARANJA (ver referéncias item 3.1.3.). Dimensdes, design
e acabamento conforme projeto. Nos moldes do assento e do encosto deve ser gravado o
simbolo internacional de reciclagem, apresentando o numero identificador do polimero;
datador de lotes indicando més e ano de fabricagdo; a identificagdo “modelo FDE-
FNDE” (conforme indicado no projeto) € o nome da empresa fabricante do componente
injetado.

Obs': O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado
por extenso, acompanhado ou ndo de sua propria logomarca.

. Alternativamente o0 assento e 0 encosto poderdo ser fabricados em
compensado anatdmico moldado a quente, contendo no minimo cinco laminas internas,
com espessura maxima de 1,5mm cada, oriundas de reflorestamento ou de procedéncia
legal, isentas de rachaduras, e deterioracdo por fungos ou insetos. Dimensdes e design

conforme projeto.



o Quando fabricado em compensado, 0 assento deve receber revestimento
na face superior de laminado melaminico de alta pressdo, 0,6 a 0,8mm de espessura,
acabamento texturizado, na cor LARANJA (ver referéncias). Revestimento da face
inferior em lamina de madeira faqueada de 0,7mm, da espécie Eucalyptus grandis, com
acabamento em selador, seguido de verniz poliuretano, inclusive nos bordos. Espessura
acabada do assento minima de 7,2mm e maxima de 9,2mm. O assento em compensado
moldado deve trazer gravado de forma indelével, por meio de carimbo ou gravagdo a
fogo sob a camada de verniz, na face inferior, datador de lotes indicando més e ano de
fabricacéo, a identificacdo "modelo FDE-FNDE" (conforme indicacdo no projeto), e o
nome do fabricante do componente.

Obs?: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado
por extenso, acompanhado ou ndo de sua propria logomarca

. Quando fabricado em compensado, o encosto deve receber revestimento
nas duas faces de laminado melaminico de alta pressdo, 0,6 a 0,8mm de espessura,
acabamento texturizado, na cor LARANJA (ver referéncias). Bordos com acabamento
em selador seguido de verniz poliuretano. Espessura acabada do encosto minima de
7,0mm e méxima de 9,3mm. O encosto em compensado moldado deve trazer gravado
de forma indelével, por meio de carimbo ou gravacdo a fogo sob a camada de verniz, no
topo inferior, 0 nome do fabricante do componente.

Obs®: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado
por extenso, acompanhado ou ndo de sua propria logomarca.

. Estrutura em tubo de aco carbono laminado a frio, com costura, diametro
de 20,7mm, em chapa 14 (1,9mm).

. Fixacdo do assento e encosto injetados a estrutura através de rebites de
“repuxo”, diametro de 4,8mm, comprimento 12mm.

. Fixacdo do assento em compensado moldado a estrutura através de
rebites de “repuxo”,didmetro de 4,8mm, comprimento 16mm.

. Fixacdo do encosto em compensado moldado a estrutura através de
rebites de “repuxo”,diametro de 4,8mm, comprimento 18mm.

o Ponteiras e sapatas, em polipropileno copolimero virgem, isento de
cargas minerais, injetadas na cor LARANJA (ver referéncias item 3.1.3.), fixadas a
estrutura através de encaixe e pino expansor. DimensGes, design e acabamento

conforme projeto. Nos moldes das ponteiras e sapatas deve ser gravado o simbolo



internacional de reciclagem, apresentando o numero identificador do polimero, a
identificacdo "modelo FDE-FNDE" (conforme indicagdo no projeto), e o nome da
empresa fabricante do componente injetado.

Obs*: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado
por extenso, acompanhado ou nédo de sua propria logomarca.

o Nas partes metalicas deve ser aplicado tratamento anti-ferruginoso que
assegure resisténcia a corrosdo em cadmara de névoa salina de no minimo 300 horas.

o Pintura dos elementos metalicos em tinta em pé hibrida Epoxi / Poliéster,
eletrostatica, brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima 40 micrometros, na
cor CINZA (ver referéncias item 3.1.3.).

3.1.3. Referéncia de Cores

o As cores dos materiais deverdo respeitar aquelas definidas na Tabela 1
abaixo:
Tabela 1- Referéncias de Cores
Componente ou insumo Cor Referéncia

Laminado de alta pressdo para revestimento da face .
_ CINZA |PANTONE 428 C
superior do tampo

Laminado de alta pressdo para revestimento da face .
_ LARANJA |PANTONE “151 C
frontal e posterior do encosto

Laminado de alta pressao para revestimento da face .
_ LARANJA |PANTONE “151 C
superior do assento

Fita de bordo LARANJA |[PANTONE 151 C

Componentes injetados: assento, encosto, ponteiras e .
LARANJA [PANTONE 151 C

sapatas.
Pintura dos elementos metalicos CINZA |RAL™ 7040
o o LARANJA
Identificacdo do padréo dimensional na estrutura da .
(sobre fundo |PANTONE 151 C
mesa )
cinza)
BRANCA

Identificagdo do padréo dimensional no encosto da
] ( sobre fundo
cadeira )
laranja)

®)PANTONE GRAFICO
" RAL - RATIONELLE ARBEITSGRUNDLAGEN FUR DIE PRAKTIKER
DES LACK

3.1.4. Identificagéo do padréo dimensional:



* O conjunto deve receber identificacdo do padrao dimensional impressa por
tampografia na estrutura da mesa, lateral direita, face externa, e na parte posterior do
encosto da cadeira, sendo este em compensado moldado ou em polipropileno injetado,
conforme projeto gréafico e aplicacéo.

. Para impressdo em tampografia devem ser utilizadas tintas compativeis
com o substrato em que forem aplicadas (laminado de alta presséo / polipropileno
injetado / pintura em po6 epdxi-poliéster) de modo que, ap6s curadas e secas, estas
impressdes tenham fixacdo permanente, ndo sejam lavaveis, sejam resistentes a alcool e
impossiveis de serem riscadas com as unhas.

Obs *: O arquivo digital referente & arte da identificacdo do padréo dimensional
seré fornecido ao vencedor pelo FNDE.

Obs* A amostra do conjunto deve ser apresentada com a identificagdo do
padrdo dimensional tampografada.

3.1.5. Selo INMETRO de Identificacdo da Conformidade:

* O conjunto para aluno deve possuir Selo INMETRO de Identificagdo da
Conformidade contendo nimero do registro ativo do objeto (de acordo com o Anexo A
da Portaria INMETRO n° 105).

* Os Selos devem ser fixados na superficie inferior do assento da cadeira, e na
superficie inferior do tampo da mesa.

Obs: A amostra do conjunto deve possuir “SELO INMETRO DE
IDENTICACAO DA CONFORMIDADE”.

4. CONDICOES DE FABRICACAO

4.1. Processo de fabricacéo

4.1.1. Para fabricacdo é indispensavel seguir Projeto Executivo (Anexo 2)
especificacOes técnicas e demais disposicOes contidas no Edital.

4.1.2. Na montagem do conjunto, somente podem ser utilizados componentes
injetados, componentes em compensado moldado e fitas de bordo previamente
aprovados pela Comissdo Técnica do FNDE.

4.1.3. Na montagem do conjunto devem ser utilizados componentes plasticos
de um Unico fabricante.

4.1.4. Em caso da opg¢do de montagem com assento e encosto em compensado

moldado estes devem ser provenientes de um mesmo fabricante.



4.1.5. Soldas devem possuir superficie lisa e homogénea, ndo devendo
apresentar pontos cortantes, superficies asperas ou escorias.

4.1.6. Todos os encontros de tubos devem receber solda em todo o perimetro da
unido.

4.1.7. Devem ser eliminados respingos e irregularidades de solda, rebarbas,
esmiralhadas juntas soldadas e arredondados os cantos agudos.

4.1.8. A fita de bordo deve ser aplicada exclusivamente pelo processo de
colagem “Hot Melting”, devendo receber acabamento fresado apds a colagem,
configurando arredondamento dos bordos (ver detalhamento do projeto).

4.1.9. Qualidade de colagem da fita de bordo deve apresentar resisténcia ao
arrancamento minima de 70N, quando ensaiada conforme Anexo A - Ensaio de colagem
(resisténcia a tracdo), constante na ABNT NBR 16332: 2014 — Mdveis de madeira - Fita
de borda e suas aplicacGes - Requisitos e métodos de ensaio.

4.1.10. Pecas injetadas ndo devem apresentar rebarbas, falhas de injecdo ou
partes cortantes (tolerancias dimensionais especificadas em projeto).

4.1.11. Aplicacdo de texturas e acabamentos em componentes injetados
conforme detalhamento constante nos projetos. Estas deverdo apresentar profundidade
maxima de 45 micrometros.

4.2. Toleréncias dimensionais

4.2.1. Asseguradas as condicdes de montagem dos moveis, sem prejuizo da
funcionalidade destes ou de seus componentes, serdo admitidas tolerancias, conforme
estabelecido a sequir:

a) Tolerancias dimensionais indicadas nos projetos e/ou nas especificagoes;

b) +/- 3mm para partes estruturais, , quando as tolerancias ndo estiverem
indicadas nos projetos ou nas especificacdes;

c) +/- Imm para furacOes e raios, e 1° para angulos quando as tolerancias néo
estiverem indicadas nos projetos ou nas especificagoes;

d) +/- 1,5mm para componentes injetados ou para compensados moldados
quando as tolerancias ndo estiverem indicadas nos projetos ou nas especificagdes.

4.2.2. Nos componentes plasticos, as variagdes decorrentes das contracdes dos
materiais devem ser dimensionadas de modo a atender as tolerancias especificadas na

alinea “d” acima.



4.2.3 Sem prejuizo das tolerancias definidas em 4.2.1 e 4.2.2, serdo admitidas
tolerancias normativas de fabricagdo para os seguintes materiais: laminado fenol
melaminico, chapas de MDP e MDF.

4.2.4. Espessuras de chapa de ago e bitolas construtivas de tubos devem seguir

tolerancias normativas conforme Normas ABNT.

4.3. ldentificacéo do fornecedor
4.3.1. A etiqueta a ser fixada no mobiliario devera ser auto adesiva vinilica ou de
aluminio com informacdes impressas de forma permanente, do tamanho minimo de 60
mm x 30 mm, a ser fixada na parte inferior do tampo e do assento, contendo:
e Nome do fornecedor;
e Nome do fabricante;
e Logomarca do fabricante;
e Endereco/ telefone do fornecedor;
e Data de fabricacdo (més/ano);
e Codigo do Produto;
e Garantia de 24 (vinte e quatro) meses apds a data da entrega.
Obs !: A amostra deve ser apresentada com as etiquetas de identificacdo do
fornecedor a serem utilizadas no fornecimento dos lotes, fixadas nos locais definidos.

4.4. Manual de Uso e Conservacao

4.4.1. Os itens de mobiliario devem ser entregues com o Manual do Uso e
Conservacdo( anexo F), em Impressdo colorida (4 x 4 cores), em formato 210 x
297mm (A4), 01 pagina frente e verso em papel reciclado de gramatura minima 75g/m?
em um dos seguintes processos: laser color/eletrostatica em cores (xerox)/off set
quadricromia.

4.4.2. Fornecer o Manual em envelope do mesmo papel, fixado com fita adesiva
do lado externo da embalagem, na parte superior do tampo da mesa fixado com fita
adesiva do lado externo da embalagem, na parte superior do tampo da mesa. O envelope
deve conter na parte externa os seguintes dizeres: “CONTEM MANUAL DE USO E
CONSERVACAO”.

4.4.3. Fornecer um manual a cada volume de duas mesas e duas cadeiras.
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4.4.4. O arquivo digital do manual (arte final) sera fornecido ao vencedor, pelo
FNDE.

4.45. A amostra deve ser apresentada acompanhada da amostra do Manual de
Uso e Conservacao impresso no sistema adotado para o fornecimento dos lotes, no

papel e envelope especificados.

4.5. Embalagem

4.5.1. Mesa:

e As mesas deverdo ser embaladas conforme especificado abaixo:

a) Recobrir cada tampo com papeldo ondulado, manta de polietileno
expandido ou plastico bolha, de gramatura adequada as caracteristicas do produto,
dobrando a parte excedente e fixando com corddes de sisal, rafia ou fitilho de
polipropileno;

b) Proteger os pés com papel crepe sem goma, plastico bolha, ou com elementos
de polietileno expandido.

4.5.2. Cadeira:

e As cadeiras deverdo ser embaladas conforme especificado abaixo:

a) Embalar cada cadeira individualmente, recobrindo assento e encosto com
papeldo ondulado, plastico bolha ou com elementos de polietileno expandido;

b) Proteger os pés com papel crepe sem goma, plastico bolha, ou com
elementos de polietileno expandido.

c) Acoplar e amarrar as mesas duas a duas e empilhar e amarrar as cadeiras
duas a duas. Fixar cada amarra com duas cadeiras a uma amarra com duas mesas do
mesmo padrdo dimensional, de modo que se configure um Gnico volume.

d) Esse volume devera ser envolvido com filme termo encolhivel. Este filme
devera ser resistente o suficiente para evitar o rompimento da embalagem, proteger
contra poeira, umidade e garantir integridade fisica do mobiliario durante o manuseio,
transporte e estocagem.

e) Nao sera admitida a embalagem de partes do produto antes da montagem,
quando esta acarretar dificuldade de sua remocao.

f) Na&o serd admitida a embalagem de partes dos produtos com materiais de

dificil remogdo, tais como filmes finos para embalar alimentos.
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g) Rotulagem da embalagem - devem constar do lado externo de cada volume,
rotulos de fécil leitura com identificacdo do fabricante e do fornecedor, cddigo do
produto e orientacdes sobre manuseio, transporte e estocagem.

h) N&o deverdo ser utilizadas fitas adesivas em contato direto com o produto.
4.6. Garantia

4.6.1. O fabricante (Fornecedor contratado) devera oferecer garantia de, no
minimo, 24 (vinte e quatro) meses a partir da data da entrega dos mobiliarios, contra
defeitos de fabricacéo.

4.6.2. A data para célculo da garantia deve ter como base a data da efetiva
entrega do mobiliario as Contratantes.

4.7.  Documentacdo Técnica:

4.7.1. O fornecedor devera apresentar, acompanhado da amostra do conjunto,
Certificado de conformidade / Certificado(s) de Manutencdo da Certificacdo, emitido
pelo Organismo de Certificacdo de Produto - OCP, acreditado pelo CGCRE-INMETRO
para NBR 14006:2008 - Moveis escolares - Cadeiras e mesas para conjunto aluno
individual.

4.7.2. O fornecedor deverd apresentar ainda declaracdo emitida pelo Organismo
de Certificacdo de Produto - OCP, comprovando a correspondéncia do Certificado de
Conformidade INMETRO ao projeto e especificacdo. Essa declaracdo deve explicitar os
nomes dos fabricantes dos componentes injetados ou em compensado moldado, nomes
dos fabricantes da fita de bordo, utilizados nas montagens dos conjuntos certificados.

Obs': O(s) certificado(s) de manutencéo da certificacdo deve(m) estar de acordo
com os prazos estabelecidos nos Requisitos de Avaliacdo da Conformidade, com base
na data inicial da obtencéo da 12 certificacdo do produto.

e O fornecedor devera apresentar laudo técnico que comprove a qualidade da
colagem da fita de bordo, emitido por laboratério acreditado pelo CGCRE-INMETRO
para realizacdo dos ensaios descritos na NBR 14006:2008 - Mdveis escolares - Cadeiras
e mesas para conjunto aluno individual.

Obs. % A identificacdo clara e inequivoca do item ensaiado e do fabricante é
condic&o essencial para validacédo dos laudos.

e Os laudos devem conter fotos legiveis do item (minimo 4 em diferentes
angulos, com tamanho minimo de 9 x 12cm); identificacdo do fabricante; data; técnico

responsavel.
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Obs. 3 Néo seréo aceitos laudos datados com mais de 1 (um) ano, contado da data
de sua apresentacao.

Obs. *: Deveréo ser enviadas as vias originais dos laudos; na impossibilidade, serdo
aceitas copias legiveis, coloridas e autenticadas.

4.7.3. Para fornecimento de cadeira com assento e encosto em compensado
moldado, o fornecedor devera apresentar documento que comprove a procedéncia e a
legalidade de origem das madeiras laminadas, conforme modelo de "Declaracdo tipo C"
(anexo C).

4.7.4. O fornecedor deverd apresentar ainda, declaragdo de compatibilidade
entre cavidades de moldes de injecdo para cada componente utilizado (emitida pelo
fabricante do componente), conforme modelo de "Declaragéo tipo D" ( anexo D).

5. CONTROLE DE QUALIDADE

5.1. Os produtos deste Caderno de Informacgdes Técnicas - CIT - estdo sujeitos ao
Controle de Qualidade realizado pelo FNDE, pelas Contratantes, ou por instituigdo
indicada por eles.

5.2. O Controle de Qualidade ocorrera:

5.2.1. Apos a fase de aceitacdo da proposta da empresa e antes da homologacdo da
licitacdo;

5.2.2. Durante as etapas de producdo; e

5.2.3. A qualquer tempo, durante a vigéncia da Ata de Registro de Precos e/ou dos
Contratos firmados com o FNDE e/ou com as contratantes.

5.3. O Controle de Qualidade devera considerar os requisitos técnicos estabelecidos
para cada item deste CIT.

5.3.1. A vinculacdo do projeto/especificacdes ao produto que se encontra em fabricacédo
nédo pode ser quebrada nos processos de avaliacdo de conformidade.

5.4. Os protétipos apresentados poderdo ser desmontados ou destruidos durante as
etapas de Controle de Qualidade.

5.5. Em qualquer etapa do Controle de Qualidade, a critério do FNDE, poderdo ser
realizadas visitas técnicas as instalagdes da empresa ou fabrica.

5.6. O Controle de Qualidade compreendera 2 etapas, a saber:

5.6.1. 1%etapa - Avaliacéo de Prototipo
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5.6.1.1. A empresa classificada em primeiro lugar em cada item/grupo, apés a fase de
aceitacdo da proposta da empresa e antes da homologacéo da licitacdo, devera contratar,
com recursos proprios, um Organismo de Certificacdo de Produto — OCP -
acreditado pela CGCRE-INMETRO (Coordenacdo Geral de Acreditacdo do Instituto
Nacional de Metrologia, Qualidade e Tecnologia) para ABNT NBR 14006:2008, para
atestar a conformidade dos produtos em relagéo a este CIT.
5.6.1.2. Num prazo méximo de 30 (trinta) dias, a partir da solicitacdo do pregoeiro,
o licitante devera entregar ao FNDE um protétipo de conjunto aluno CJA-01, com
Manual de Uso e Conservacdo (Anexo F) e o Relatorio de Avaliacdo de Protdtipo
conforme modelo no item 6. deste CIT) , contendo as seguintes informagdes:

a) ldentificagdo do OCP responsavel pela anélise;

b) Identificacdo do laboratdrio responsavel pela avaliacéo;

c) Identificacdo clara e inequivoca do produto;

d) Identificagdo do fabricante;

e) Identificacdo do fornecedor;

f) Identificacdo do modelo;

g) Identificacdo da fita de bordo e dos componentes injetados e/ou em

compensado moldado, utilizados na montagem, com informacdo da

marca do fabricante;

h) Resultado da avaliacdo de conformidade dos protétipos aos projetos

e especificacdes técnicas;

i) Relatorio de ensaio da fita de bordo, conforme NBR 16332: 2014;

j)  Fotos coloridas dos prototipos avaliados;

k) Certificado de Conformidade para Mdveis Escolares — Cadeiras e

Mesas para Conjunto Aluno Individual — “modelo FDE-FNDE”

(originais ou cdpias autenticadas), se houver;

[) InformacGes de data, nome e assinatura do técnico responsével pelo

relatorio.

5.6.1.3. O licitante convocado para 0 mesmo produto em diferentes regides de
abrangéncia podera entregar ao FNDE somente a quantidade de protétipos e relatério
estabelecidos para um item, desde que formalize, previamente, o pedido.

5.6.1.4. Os protdtipos deverdo ser entregues no protocolo do FNDE, com etiqueta de
identificacdo contendo as seguintes informacoes:
a) “AMOSTRA”;
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b) Aos cuidados da CGCOM;
¢) Numero do Pregéo Eletronico;

d) Numero e descrigdo do item/grupo;

e) ldentificacdo do fabricante;

f) Identificacdo do fornecedor.

5.6.1.5. Se o protdtipo, o Manual de uso e Conservacdo e o Relatorio de Avaliagdo de

Protétipo ndo forem entregues no prazo estipulado no item 5.6.1.2, ou apresentarem nao

conformidades com o projeto ou com as especificacdes técnicas deste CIT, o licitante

sera desclassificado do certame e 0 FNDE podera convocar o proximo classificado na

fase de lances.

5.6.1.6. Caso o protdtipo ndo seja certificado, sera admitida a substituicdo do

Certificado de Conformidade para Mdveis Escolares, emitido pelo INMETRO (item

5.6.1.2, “k”), por relatorios de ensaios .

E conter o resultado dos ensaios descritos nas Tabelas 5 e 6, a seguir:

Tabela 5 — Ensaios/Requisitos Especificos por Classe Dimensional para

Conjunto Aluno Individual

Item da
ABNT NBR Requisito
14006:2008
Requisitos dimensionais
4.2 Dimensdes
Requisitos de acabamento e seguranca
4.1.3.2 Deformagdes de moldagem
4.3.1 Acabamento uniforme e livre de defeitos
4.3.2 Elementos removiveis sem utilizacdo de ferramentas
4.3.3 Saliéncias, reentrancias ou perfuragdes com bordas
cortantes
4.3.4 Saliéncias perfurantes
4.3.5 Respingos de solda
4.3.6 Fechamento de tubos
4.3.7 \/dos
4.3.8 Furos
4.3.9 Rugosidade do tampo, do assento e do encosto
4.3.10 Nivelamento dos pés
Requisitos de resisténcia mecanica e estabilidade para
as mesas
6.3.1 Carga estatica vertical
6.3.2 Sustentacdo de carga
6.3.3 Carga estatica horizontal
6.3.4 Impacto vertical
6.3.5 Fadiga horizontal
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6.3.6 Tombamento
6.3.7 Estabilidade
Requisitos de resisténcia mecanica e estabilidade para
as cadeiras
6.4.1 Carga estatica no assento
6.4.2 Carga estatica no encosto
6.4.3 Fadiga no assento
6.4.4 Fadiga no encosto
6.4.5 Impacto no assento
6.4.6 Impacto no encosto
6.4.7 Ponteiras dos pés
6.4.8.3 Estabilidade frontal e lateral
6.4.8.4 Estabilidade para tras
Requisitos de marcacao e identificacao
7.1 Tipos de informacdo
7.2 Identificacdo de forma indelével
7.3 Informacdes em local externo e visivel
Ensaios do acabamento do tampo da mesa
43.11 Resisténcia a luz ultra-violeta (ABNT NBR 14535 e
ABNT NBR 14006)
4312 a Brilho da superficie
4.3.12Dh Dureza do filme de revestimento
43.12c Resisténcia ao impacto
4.3.12d Resisténcia a abraséo
43.12¢e Aderéncia do filme
43.12f Resisténcia as manchas de produtos domésticos
Requisitos para pintura e tratamento das partes
metélicas
4.3.13.1 Resisténcia a corrosdo em cAmara de névoa salina
4.3.13.2 Espessura da camada
4.3.13.3 Aderéncia da camada

Tabela 6 — Ensaios/Requisitos de Insumos para Conjunto Aluno Individual

Item da
ABNT NBR Requisitos
14006:2008
Requisitos relativos & madeira
41.1.1 Origem da madeira macica
41.1.2 Caracteristicas da madeira macica
4121 Origem da madeira dos derivados de madeira
4.1.2.2 Caracteristicas minimas dos componentes de madeira
compensada (qualidade de colagem, deterioracdo e
caracteristicas das laminas)
Requisitos relativos a materiais metalicos
4.1.4 Requisitos para acos — as tolerancias dimensionais devem

atender aos requisitos da ABNT NBR 8261 e ABNT NBR
11888.
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| 43131 | Resisténcia a corrosio |

5.6.1.6. Caso algum prot6tipo ndo seja aprovado no decorrer da avaliagdo, a empresa
podera fazer as devidas correcdes e submeté-los a novas analises, desde que dentro do
prazo estipulado para entrega do Relatério de Avaliacdo de Protdtipo ao FNDE,
conforme item 5.6.1.2 deste CIT.

5.6.1.7. Decorrido o prazo de apresentacao do Relatério de Avaliagdo de Protétipo, caso
a avaliacdo ndo tenha sido concluida, o FNDE podera conceder prazo adicional maximo
de 15 (quinze) dias, mediante motivos justificados pelo laboratério ou OCP. Caso nédo
seja acatada a justificativa, o segundo colocado do item sera convocado, e assim
sucessivamente.

5.6.1.8. O FNDE podera solicitar informacdes diretamente ao OCP, contratado pelo
licitante, conforme item 6.1.4.2 do Edital.

5.6.1.9. Os custos de entrega e 0s riscos de avarias no transporte dos prototipos sdo de
responsabilidade do licitante.

5.6.1.10. Qualquer manifestacdo do licitante, durante a etapa de avaliacdo de prototipo,
deverd ser dirigida ao pregoeiro, por escrito.

5.6.2. 2% etapa - Analise da producéo

5.6.2.1. O(s) Fornecedor(es) dos Itens/Grupos deverd(do) comprovar a

conformidade dos itens/produtos contratados, por uma das seguintes formas:

5.6.2.1.1 Com Certificacéo

Tabela 1 — Critério para execu¢do do Controle de Qualidade

Fase Periodo Execucao

Inicio da Apo0s a primeira | a)Visita técnica por avaliador FNDE;

Producéo contratacdo, no | b)Apresentacdo do Certificado de Conformidade,
(12 andlise) primeiro més de | conforme definido no itens 5.6.2.2.1.1 e 5.6.2.2.1.2

producao

Decorrer da Quinto més de | a)Visita técnica por avaliador FNDE;

produgéo producdo b)Apresentacdo da certificagio de manutencéo,
(22 analise) quando for o caso.

c) Apresentagéo de ensaio de fita de bordo.

Decorrer da Nono més de | a)Visita técnica por avaliador FNDE;
producéo producéo b)Apresentacdo da certificagdo de manutencéo,
(3* analise) quando for o caso.
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c) Apresentacédo de ensaio de fita de bordo, quando
ocorrer ndo conformidade com o ensaio da 2@
analise.

5.6.2.1.1.1 Apresentar copia do Certificado de Conformidade para Mdveis Escolares —
Cadeiras e Mesas para Conjunto Aluno Individual (conjunto aluno CJA-01), modelo
FDE/FNDE, conforme definido na Portaria INMETRO n° 105, de 06 de marco de 2012,
valido e autenticado, emitido por Organismo de Certificacdo de Produtos (OCP),
acreditado pelo Inmetro, para a ABNT NBR14006/2008 — Mdveis escolares — Cadeiras
e Mesas para Conjunto Aluno Individual.

5.6.2.1.1.2 O(s) certificado(s) deve(m) corresponder ao(s) prototipo(s) aprovado(s) na 12
etapa do controle de qualidade, com comprovacdo de vinculacdo ao projeto do
“Conjunto aluno modelo FDE — FNDE CJA-01” deste Edital. Essa comprovagédo devera
ser feita por meio de declaracdo emitida pelo OCP.

5.6.2.1.1.3 Todos os produtos deveréo ser entregues contendo Selo de Identificacéo da
Conformidade conforme anexo da Portaria Inmetro n° 105, de 06 de margo de 2012.

5.6.2.1.1.4 O(s) certificado(s) de manutencdo da certificacio deve(m) ser
reapresentado(s) pelos Fornecedores de acordo com o0s prazos estabelecidos nos
Requisitos de Avaliacdo da Conformidade, com base na(s) data(s) inicial(is) da

obtencdo da 12 certificacdo de cada produto.

5.6.2.1.1.5 Deve ser apresentada também a seguinte declaracdo, para conjuntos com
cadeiras fabricadas com assento e encosto em compensado moldado:

a) Declaracdo com informacdo que comprove a procedéncia e a legalidade de origem
das madeiras laminadas, no caso de fornecimento de cadeira com assento e encosto
fabricados em compensado moldado, conforme modelo Anexo C.

5.6.2.1.1.6. O(s) “Certificado(s) de Conformidade para Moveis Escolares - Cadeiras

e Mesas para Conjunto Aluno Individual” emitido(s) pelo OCP, devera (&) ser
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encaminhado(s) pelo Fornecedor ao FNDE, sendo também enviadas copias digitalizadas

para o Contratante (municipio/estado etc.) que demandou aquele(s) item(ns)/produto(s).

5.6.2.1.2. Sem Certificacdo

Tabela 2 — Critério para execucdo do Controle de Qualidade

Fase Periodo Execucao
Inicio da Apos a a)Visita técnica por avaliador FNDE;
Producéo primeira b)Lacracédo do lote e coleta de amostras pelo OCP; e
(1@ anélise) | contratacdo, no | c)Realizacgdo da 1% andlise laboratorial de cada
primeiro més | item/produto contratado.

de producéo

Decorrer da

Quinto més de

a)Visita técnica por avaliador FNDE;

producao produgéo b)Lacracédo do lote e coleta de amostras pelo OCP; e
(22 analise) c)Realizacdo da 22 analise laboratorial de cada
item/produto contratado.
Decorrerda | Nono mésde | a)Visita técnica por avaliador FNDE;
producao producéo b)Lacracédo do lote e coleta de amostras pelo OCP; e
(3* analise) c)Realizacdo da 3% analise laboratorial de cada

item/produto contratado.

5.6.2.1.2.1 O Fornecedor devera entregar a0 FNDE no prazo méximo de 60
dias apds o inicio da producéo do lote contratado, o seguinte:

a) Relatorio de Conformidade de Produto, original e assinado, com

parecer conclusivo, emitido obrigatoriamente por Organismo de
Certificacdo de Produto acreditado pela Coordenacdo Geral de
Credenciamento do Instituto Nacional de Metrologia, Normalizagéo
e Qualidade Industrial CGCRE-INMETRO, na ABNT
NBR14006/2008 — Moveis escolares — Cadeiras e Mesas para
Conjunto Aluno Individual, contratado e custeado pela propria
empresa classificada, apresentando as seguintes caracteristicas,
informacdes e dados:

i) Identificacdo do OCP responsével pela analise;
ii) Identificacdo do laboratorio responsavel pelos ensaios;

iii) Identificagdo clara e inequivoca do produto ensaiado,
indicando a correspondéncia ao laudo emitido para a mesma
montagem na primeira fase;

iv) Identificacdo do fabricante;

v) Identificacdo do fornecedor;

19



vi) ldentificagdo do fabricante de cada componente injetado
e/ou de compensado moldado que compde a montagem;

vii) Laudos contendo resultado dos ensaios descritos na tabela

abaixo:
Item da
ABNT NBR Ensaios e verificactes
14006:2008
Requisitos de acabamento e identificacao
4.3.3 Saliéncias, reentrancias ou perfuracdes cortantes
4.3.4 Saliéncias perfurantes
4.3.5 Respingos de solda
Ensaio de resisténcia mecanica e estabilidade da cadeira
6.4.5 Impacto no assento
6.4.6 Impacto no encosto
Ensaio de resisténcia mecénica e estabilidade da mesa
6.3.3 Carga estatica horizontal
6.3.4 Impacto vertical
6.3.6 Tombamento
Requisitos para madeira compensada
4.1.2.2 Qualidade da colagem
Requisitos para pintura e tratamento das partes metalicas
4.3.13.1 | Resisténcia a corrosdo
4.3.13.2 | Espessura da camada
4.3.13.3 | Aderéncia da camada

viii) Relatorio contendo resultado da avaliacdo de conformidade as
especificacOes e requisitos estipulados nos seguintes itens do Termo
de Referéncia:

Item 3 — Especificacdes técnicas;
Item 3.3.3 - Conformidade das cores;

Item 4.3. - Etiqueta de Identificacdo do Padréo
Dimensional;

Item 4.4. — Identificacdo do Fornecedor;
Item 4.5 — Manual de Uso e conservacao;
Item 4.6 — Embalagem e

Projetos Executivos.

ix) Fotos do produto avaliado;
X) Parecer conclusivo da avalia¢do;
xi) Informacdes de data, nome e assinatura do técnico responsavel.

b) Declaracdes de utilizacdo de matéria-prima de origem reciclada ou
recuperada para injecao de porta-livros, se for o caso, conforme segue:
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= Declaracdo referente a informacdo técnica que permita o
rastreamento da matéria-prima utilizada na cadeia de producao. (
Anexo A- Declaragdo tipo A).

= Declaracgéo de proporc¢éo de material puro x material reciclado/
recuperado, utilizado no porta-livros (Declaracdo tipo B- Anexo
B).

€} Declaracdo com informagdo que comprove a procedéncia e a
legalidade de origem das madeiras laminadas, no caso de fornecimento
de cadeira com assento e encosto fabricados em compensado moldado.
( Declaracao tipo C-Anexo C).

5.6.2.1.2.2. O “Relatério de Conformidade do Produto”, emitido pelo OCP, devera

ser encaminhado pela licitante vencedora ao FNDE.

5.6.2.1.2.2. O Relatorio de Conformidade para Mdveis Escolares — Cadeiras e
Mesas para Conjunto Aluno Individual ou o Relatério de Conformidade do

Produto”, emitido pelo OCP, deveréo ser encaminhados pelo Fornecedor ao FNDE.

5.6.2.2 Havendo reprovacdo, o lote ndo deve ser liberado para comercializagéo,
devendo o Fabricante/Fornecedor, em conjunto com o OCP emitir relatério contendo os
procedimentos a serem adotados para correcdo dos problemas identificados, bem como
para destinacdo ambientalmente compromissada dos materiais que ndo possam ser
reinseridos na producdo. Cabe, ainda, ao OCP ou a seus prepostos acompanhar e

documentar o processo, informando ao FNDE a(s) solucdo(des) adotada(s).

5.6.2.3 Quando um lote apresentar ndo conformidade ou a certificagdo for suspensa,

0 OCP devera tomar as seguintes providéncias:

5.6.2.3.1 Informar imediatamente ao FNDE, com envio da(s) cdpia(s) dos
laudo(s) técnico(s);

5.6.2.3.2 Acompanhar a correcdo realizada pelo fabricante quanto as néo
conformidades apresentadas na analise, em todo o lote da amostra avaliada;
5.6.2.3.3 Recorrer a Comissdo Técnica do Mobiliario para decisdo sobre a
solucdo a ser adotada quanto aos problemas identificados.
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5.6.2.4. O FNDE, com vistas a aprimorar o controle de qualidade dos produtos que
constituem o objeto deste Caderno de InformagGes Técnicas, poderd realizar
monitoramento, a qualquer tempo, durante a vigéncia das Atas de Registro de Pregos
e/ou dos contratos firmados com o FNDE e/ou com os Interessados/Beneficiarios, para
verificacdo continua do atendimento dos requisitos de qualidade exigidos, coleta de
dados e informagdes acerca da adequacao dos produtos e equipamentos disponibilizados
aos Estados e Municipios, bem como eventual melhoria das especifica¢fes e modelo de

compras da Autarquia.

5.6.2.5. As visitas técnicas sdo de responsabilidade do FNDE e poderdo ser
realizadas a qualquer momento, de acordo com a conveniéncia e necessidade. Nesses

casos o fornecedor seré notificado previamente.

5.6.2.6 A andlise de producdo consiste em visita as instalaces da empresa, em periodos
diversos, por representantes do FNDE, para aplicacdo de instrumentos de avaliacdo,
solicitacdo de documentacdo que comprove o atendimento aos requisitos estabelecidos no
edital de licitacdo e seus anexos e as normas aplicaveis ao objeto da licitacdo, ao longo da

etapa de fabricacdo dos produtos.

5.6.2.7. Os resultados das referidas visitas constituem-se em fundamento para eventual
aplicacdo de sangdes por parte do Orgdo Gerenciador junto as empresas responsaveis pela
fabricacdo e distribuicdo dos produtos, caso sejam verificadas ndo conformidades

recorrentes das atividades de sua responsabilidade, de acordo com a seguinte metodologia:

5.6.2.7.1 A classificacdo de cada ndo conformidade verificada ficard a critério do
avaliador e constara do formulério de avaliacdo que constituira a Notificacdo de N&o

Conformidade;

5.6.2.7.2 Ao ser comunicado sobre a ndo conformidade, o FORNECEDOR devera
apresentar, em até 20 (vinte) dias corridos, o Plano de Correcédo, detalhando a solugéo
encontrada e o respectivo cronograma de execucdo, que devera ser aprovado pelo
FNDE;
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5.6.2.7.3. Caso 0 FORNECEDOR néo apresente um Plano de Corre¢do ou deixe de
cumpri-lo, a Notificacdo de N&o Conformidade podera ser convertida em adverténcia,
determinada pelo FNDE, na qualidade de Orgéo Gerenciador da ata;

5.6.2.7.4. A averiguacdo do cumprimento do Plano de Correcdo sera realizada na

visita subsequente pelo avaliador do FNDE.

5.6.2.7.5. Caso 0 FORNECEDOR cumpra rigorosamente o Plano de Correcdo apresentado,
a Notificagdo de Ndo Conformidade seré suspensa;

5.6.2.8. Os resultados serdo amplamente divulgados, inclusive em meio eletronico,
com o intuito de contribuir para a melhoria das especificacdes, uso e fabricacdo dos
produtos, bem como dos controles implementados tanto pelas empresas quanto pelo
FNDE.

5.6.2.9. O fornecedor devera apresentar ao FNDE e ao OCP contratado, Declaracédo de
Concordancia quanto ao fornecimento ao FNDE pelo OCP e pelos Laboratdrios de Ensaios
contratados, de informac0es relacionadas as analises de amostras, aos laudos laboratoriais e

resultados de avaliagdes de qualidade na produgéo, durante todo o processo.

5.6.2.10. O FNDE poderéa decidir, a qualquer tempo, pela alteracdo do periodo de

avaliacdo, em virtude de alteracdes do processo produtivo do Fornecedor.

6. Relatorio de Avaliacdo de Prototipo:

IDENTIFICACAO DO OCP
Identificacao completa do OCP e do responsavel
técnico (inclusive com telefone de contato e e-mail)
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Relatdrio N°: XXX, de XX/XX/XXXX
Interessado; XXXXXXX XXX XXX XXX

AVALIACAO TECNICA
EDITAL N° xx/2015 - FNDE

1 - NATUREZA DO TRABALHO

Esta avaliagdo foi realizada para comprovar o atendimento aos
requisitos técnicos descritos no Caderno de Informacbes Técnicas — CIT,
Conjunto Aluno (CJA-01) - do Edital do Pregéo Eletronico n° xx/2015.

2 - IDENTIFICACAO DO PROTOTIPO
- Conjunto aluno CJA-01 FNDE,

- DESCRICAO DO PROTOTIPO;

- IDENTIFICACAO DO FABRICANTE;

- FOTOS COLORIDAS DO PROTOTIPO (Varios angulos e em boa resolucéo);

- NUMERO DO CERTIFICADO DE CONFORMIDADE PARA MOVEIS
ESCOLARES, conforme Portaria INMETRO n° 105, de 06 de marco de 2012 e
Portaria INMETRO n° 184, de 31 de marc¢o de 2015;

- NUMERO DO REGISTRO INMETRO (Observacdo: na 12 etapa do
controle de qualidade, a indicagdo do numero do registro sera facultativa aos
fabricantes que ja possuirem, observando-se o estabelecido na Portaria
INMETRO n° 105, de 06 de margo de 2012 e Portaria INMETRO n° 184, de 31
de marco de 2015).

3 - NORMAS APLICAVEIS
XXXXXX XXX XXX XXX XX

4 - PROCEDIMENTO .
4.1 — PERIODO DE REALIZACAO DO ENSAIO
(Informar também o nimero do relatério do ensaio)

4.2 - AMOSTRAGEM
(Exemplo: Quantidade de amostras, método de selecdo da amostra, data de
recebimento da amostra)

4.3 — EQUIPAMENTOS/INSTRUMENTOS UTILIZADOS
XXXXX XXX XXX XXXXXKXX

5- RESULTADOS:
5.1 — Avaliacdo Dimensional

Incerteza expandida para medidas lineares baseada em uma incerteza
padronizada combinada, multiplicada por um fator de abrangéncia k=2, provendo um

nivel de confiangca de aproximadamente 95,45%.

5.1.1 — Mesa CJA-01
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Identificagdo do tamanho CJA-01 LA
ARANJA Avaliacao
Identificacdo da cor . |Incerteza de (CONFORME/
Valor obtido medicdo NAO
Tolerancias
Faixa de estatura (m) Oinga CONFORME)
d1 | Distancia tampo/ estrutura 23 mm -
d2 | Distancia estrutura/ travessa 116 mm -
d3 | Dimenséo horizontal da estrutura 367 mm -
d5 | Distancia interna entre as pernas 519 mm -
rl | Raio do canto do tampo 50 mm -2mm
r2 | Raio da curva da estrutura da mesa 100 mm +/- 5 mm
1 | Largura do tampo 600 mm +2mm
I2 | Largura da estrutura da mesa 580 mm +/- 2 mm
pl | Profundidade do tampo 450 mm +2mm
p2 | Profundidade dos pés 446 mm -
el | Espessura do tampo 19,4 mm +/- 1 mm
hl | Altura da mesa 464 mm +/- 6 mm
5.1.2 — CaDEIRA CJa-01
Identificagcdo do tamanho CJA-01
Avaliacéo
- ~ Incerteza de
Identificacdo da cor LARANJA | Tolerancias |Valor obtido medicao (COI\'I\IFAOORME/
. CONFORME
Faixa de estatura (m) YD e )
1,16
d6 |Distancia entre travessas do assento 152 mm -
d7 Distancia entre pés frontal/traseiro 300 mm -
r3 [Raio pés traseiros 35 mm -
r4 |Raio pés frontais 50 mm -
r5 [Raio estrutura do encosto 50 mm -
4 |Largura da estrutura da cadeira 327,7 mm -
h2 |Altura do assento 260 mm +/- 10 mm
al Angulo entre estrutura do assento/ 97° /- 10
encosto
a2 |Angulo da estrutura do assento 94° -
5.2 - REQUISITOS GERAIS
* O OCP deverd indicar a norma de referéncia.
DESCRICAO TOLERANCIAS | RESULTADO
Mesa
Tampo em MDP, com espessura de 18 mm. Normativa*
Tampo em MDF, com espessura de 18 mm. Normativa*
Revestimento na face superior em laminado melaminico
de alta pressdo de 0,8 mm de espessura, acabamento Normativa*
texturizado, na cor CINZA.
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Revestimento na face inferior em chapa de
balanceamento (contra-placa fendlica) de 0,6 mm

Normativa*

Aplicagdo de porcas garra com rosca métrica M6 e
comprimento 10 mm (ver detalhamento e notas 1 e 2 no
projeto)

Sem espaco vazio entre a superficie da porca garra e o
laminado de alta pressado apés o aperto dos parafusos
que fixam o tampo a estrutura ou aplicacdo de mastique
elastico (ver detalhamento e notas 1 e 2 no projeto).

Fita de bordo em PVC, PP ou PE.
Dimensdes nominais de 22 mm (largura) x 3 mm
(espessura).

+/- 0,5 mm para
a espessura

Fita de bordo
(Confirmar se o fabricante é aprovado pela Comisséo
Técnica)

Conforme com

“ ”

(nome do
fabricante)

Cor da fita de bordo: LARANJA
(Comparar com amostra aprovada pela Comissao
Técnica)

Qualidade da colagem com resisténcia ao arrancamento
minima de 70 N

(Avaliar conforme Anexo A -
(resisténcia a tracao),
16332:2014).

Ensaio de colagem
constante na ABNT NBR

Ponto de inicio e término de aplicagao da fita de bordo no
ponto central e do lado oposto a borda de contato com o
usuario, ndo apresentando espacos ou deslocamentos
que facilitem o arrancamento.

Estrutura com montantes verticais e travessa longitudinal
confeccionados em tubo de aco, com costura, seccao
oblonga de 29 mm x 58 mm, em chapa 16 (1,5 mm);

normativa (para
tubos)

Travessa superior confeccionada em tubo de ago, com
costura, curvado em formato de “C”, com secgao circular
de @ = 31,75 mm (1 1/4”), em chapa 16 (1,5 mm)

normativa (para
tubos)

Pés confeccionados em tubo de aco, com costura,
secgao circular de @ = 38 mm (1 1/2”), em chapa 16 (1,5
mm).

normativa (para
tubos)

Fixacdo do tampo a estrutura através de 6 porcas garra e
6 parafusos com rosca métrica M6, @ 6,0 mm,
comprimento 47 mm (+ou- 2 mm), cabeca panela, fenda
Phillips

Ponteiras e sapatas da mesa

Ponteira injetada.
(Confirmar se o fabricante é aprovado pela Comisséo
Técnica)

Conforme com

“ ”

(nome do
fabricante)

Cor da ponteira: LARANJA
(Comparar com amostra aprovada pela Comissao
Técnica)
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Gravacao, no molde da ponteira, do simbolo internacional
de reciclagem, apresentando o nimero identificador do
polimero; datador de lotes indicando més e ano; a
identificacdo “modelo FDE-FNDE” (conforme indicado no
projeto) e o nome da empresa fabricante (por extenso) do
componente injetado.

(Comparar com amostra aprovada pela Comissao
Técnica)

Sapata frontal injetada.
(Confirmar se o fabricante é aprovado pela Comisséo
Técnica)

Conforme com

“ ”

(nome do
fabricante)

Cor da sapata frontal: LARANJA
(Comparar com amostra aprovada pela Comissao
Técnica)

Gravacao, no molde da sapata frontal, do simbolo
internacional de reciclagem, apresentando o nimero
identificador do polimero; datador de lotes indicando més
e ano; a identificagao “modelo FDE-FNDE” (conforme
indicado no projeto) e 0 nome da empresa fabricante (por
extenso) do componente injetado.

(Comparar com amostra aprovada pela Comissao
Técnica)

Sapata posterior injetada.
(Confirmar se o fabricante é aprovado pela Comissao
Técnica)

Conforme com

“* ”

(nome do
fabricante)

Cor da sapata posterior: LARANJA
(Comparar com amostra aprovada pela Comissao
Técnica)

Gravacao, no molde da sapata posterior, do simbolo
internacional de reciclagem, apresentando o nimero
identificador do polimero; datador de lotes indicando més
e ano; a identificagdo “modelo FDE-FNDE” (conforme
indicado no projeto) e 0 nome da empresa fabricante (por
extenso) do componente injetado.

(Comparar com amostra aprovada pela Comissao
Técnica)

Fixacéo das sapatas (frontal e posterior) aos pés através
de rebites de “repuxo”.

Pintura dos elementos metalicos em tinta em pé hibrida
Epdxi / Poliéster, eletrostética, brilhante, polimerizada em
estufa, espessura minima de 40 micrometros, na cor
CINZA.

Tonalidade da cor: CINZA - referéncia RAL 7040
(Confirmar tonalidade com catélogo RAL)

Cadeira
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Assento injetado com modificacdo da aleta frontal.
(Confirmar se o fabricante é aprovado pela Comisséo
Técnica)

Conforme com

“ ”

(nome do
fabricante)

Cor do assento injetado: LARANJA
(Comparar com amostra aprovada pela Comissao
Técnica)

Gravacao, no molde do assento, do simbolo internacional
de reciclagem, apresentando o nimero identificador do
polimero; datador de lotes indicando més e ano; a
identificacado “modelo FDE-FNDE” (conforme indicado no
projeto) e o nome da empresa fabricante (por extenso) do
componente injetado.

(Comparar com amostra aprovada pela Comissao
Técnica)

Encosto injetado com tampografia para identificagdo do
padréao dimensional.

(Confirmar se o fabricante é aprovado pela Comissao
Técnica)

Conforme com

(nome do
fabricante)

Cor do encosto injetado: LARANJA
(Comparar com amostra aprovada pela Comissao
Técnica)

Gravagdo, no molde do encosto, do simbolo internacional
de reciclagem, apresentando o nimero identificador do
polimero; datador de lotes indicando més e ano; a
identificacao “modelo FDE-FNDE” (conforme indicado no
projeto) e o nome da empresa fabricante (por extenso) do
componente injetado.

(Comparar com amostra aprovada pela Comissao
Técnica)

Assento em compensado anatdémico.
(Confirmar se o fabricante é aprovado pela Comisséo
Técnica)

Conforme com

“ ”

(nome do
fabricante)

Cor do assento em compensado revestido em laminado:
LARANJA

(Comparar com amostra aprovada pela Comissao
Técnica)

Assento fabricado em compensado anatdmico moldado a
quente, contendo no minimo sete laminas internas, com
espessura maxima de 1,5 mm cada, isentas de
rachaduras, e deterioracdo por fungos ou insetos.

Quando fabricado em compensado, o assento deve
receber revestimento na face superior de laminado
melaminico de alta presséo, 0,6 a 0,8 mm de espessura,
acabamento texturizado.

Normativa*
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Quando fabricado em compensado, deve possuir
revestimento da face inferior em lamina da espécie
Eucalyptus, com acabamento em verniz, inclusive nos
bordos. Espessura acabada do assento minima de 7,2
mm e méxima de 9,1 mm.

Os assentos em madeira compensada devem conter o
nome do fabricante do componente, més e ano de
fabricacdo; e a identificagdo “Modelo FDE-FNDE”. Estas
informacdes devem ser gravadas por meio de carimbo ou
gravacdo a fogo sob a camada de verniz, de modo a
serem indeléveis, e devem trazer o nome do fabricante do
componente (por extenso).

Encosto em compensado anatémico com tampografia.
(Confirmar se o fabricante é aprovado pela Comisséo
Técnica)

Conforme com

“ ”

(nome do
fabricante)

Cor do encosto em compensado revestido em laminado:
LARANJA

(Comparar com amostra aprovada pela Comissao
Técnica)

Encosto fabricado em compensado anatdmico moldado a
quente, contendo no minimo sete laminas internas, com
espessura maxima de 1,5 mm cada, isentas de
rachaduras, e deterioragcdo por fungos ou insetos.

Quando fabricado em compensado, o encosto deve
receber revestimento nas duas faces de laminado
melaminico de alta pressao, 0,6 a 0,8 mm de espessura,
acabamento texturizado.

Normativa*

Se fabricado em compensado, o encosto deve possuir
bordos com acabamento em verniz. Espessura acabada
do encosto minima de 9,6 mm e maxima de 12,1 mm.

O encosto, se for em compensado moldado, deve trazer
gravado de forma indelével no topo inferior, 0 nome do
fabricante do componente.

Estrutura em tubo de a¢o carbono, com costura, @ 20,7
mm, em chapa 14 (1,9 mm).

normativa (para
tubos)

Fixacdo do assento a estrutura através de rebites de

“repuxo”, didametro de 4,8mm, comprimento 16mm.

Fixacdo do encosto & estrutura através de rebites de
“repuxo”, didmetro de 4,8mm, comprimento 18mm.

Ponteiras e sapatas da cadeira

Sapata/ ponteira injetada.
(Confirmar se o fabricante é aprovado pela Comisséo
Técnica)

Conforme com

“ ”»

(nome do
fabricante)

Cor da sapata/ ponteira: LARANJA
(Comparar com amostra aprovada pela Comissao
Técnica)

Gravagdo, no molde da sapata/ ponteira, do simbolo
internacional de reciclagem, apresentando o nimero
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identificador do polimero; datador de lotes indicando més
e ano; a identificagdo “modelo FDE-FNDE” (conforme
indicado no projeto) e o nome da empresa fabricante (por
extenso) do componente injetado.

(Comparar com amostra aprovada pela Comissao
Técnica)

Fixacdo da sapata/ ponteira a estrutura através de
encaixe e pino expansor injetado.

Pintura dos elementos metalicos em tinta em po,
brilhante, espessura minima de 40 micrometros, na cor
CINZA.

Tonalidade da cor: CINZA - referéncia RAL 7040
(Confirmar tonalidade com catalogo RAL)

Caracteristicas gerais

Tratamento antiferruginoso que assegure resisténcia a
corrosdo em camara de névoa salina de no minimo 300
horas.

Item atendido
pela certificacéo

Tampografia para identificacdo do padrdo dimensional na
lateral direita, na face externa da estrutura da mesa,
conforme projeto grafico e aplicacao.

Tampografia para identificacdo do padrédo dimensional na
parte posterior do encosto da cadeira, conforme projeto
gréfico e aplicagéo.

Todos os componentes injetados sdo produzidos pelo
mesmo fabricante

Soldas com superficie lisa e homogénea, ndo devendo
apresentar pontos cortantes

6 — CONCLUSAO
) 9,0.0.0.0.0.0.9.9.0.0.0.0.9.0.4

Local, xx de XXXXxXxXxx de XXxX.

),:0:0:0:0:9.9.9.9.0.9.9.9.9.0.9.0.0.9.0.9.0.0.0.0.0.¢
Responsavel Técnico
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