ESPECIFICACOES TECNICAS DE MOBILIARIO PARA SALAS DE AULA E DE ATIVIDADES,
SALAS DE USO MULTIPLO E DE INFORMATICA, AREAS DE ALIMENTACAO E DE REPOUSO,
DESTINADAS A EDUCACAO INFANTIL, ENSINO FUNDAMENTAL E MEDIO, ABRANGENDO OS
SEGUINTES ITENS:

ITEM 1 - CONJUNTO ALUNO - TAMANHO 1 — CJA-01

ITEM 2 - CONJUNTO ALUNO - TAMANHO 3 — CJA-03

ITEM 3 - CONJUNTO ALUNO - TAMANHO 4 — CJA-04

ITEM 4 - CONJUNTO ALUNO - TAMANHO 6 — CJA-06

ITEM 5 - CONJUNTO PARA PROFESSOR — CJP-01

ITEM 6 — MESA ACESSIVEL PARA PESSOA EM CADEIRA DE RODAS (PCR) — MA-01

ITEM 07 - CONJUNTO COLETIVO — TAMANHO 0 - CJC-00

ITEM 08 - CONJUNTO COLETIVO — TAMANHO 1 - CJC-01

ITEM 09 - CONJUNTO USO MULTIPLO — TAMANHO 1 — M2C-01

ITEM 10 - CONJUNTO USO MULTIPLO — TAMANHO 3 — M2C-03

ITEM 11 - CONJUNTO USO MULTIPLO — TAMANHO 4 — M2C-04

ITEM 12 - CONJUNTO USO MULTIPLO — TAMANHO 6 — M2C-06

ITEM 13 - CONJUNTO PARA REFEITORIO — TAMANHO 1 — M2B-01

ITEM 14 - CONJUNTO PARA REFEITORIO — TAMANHO 3 — M2B-03

ITEM 15 - CONJUNTO PARA REFEITORIO — TAMANHO 4 — M2B-041

ITEM 16 - CONJUNTO PARA REFEITORIO — TAMANHO 6 — M2B-06

ITEM 17 - ESTANTE/ ESCANINHO DE MADEIRA

ITEM 18- ESTANTE BAIXA DE MADEIRA

ITEM 19 — ARMARIO BAIXO DE MADEIRA

ITEM 20 — CADEIRA PARA ALIMENTACAO

ITEM 21 — BERCO COM COLCHAO

ITEM 22 — COLCHONETE PARA REPOUSO

1. ESPECIFICACOES TECNICAS REFERENTES AOS ITENS 1 A 16

1.1 Descricéo

1.1.1 Conjunto aluno

= Conjuntos para aluno (CJA-01, CJA-03, CJA-04 E CJA-06) compostos de:

- 1 (uma) mesa com tampo em madeira aglomerada, revestido na face superior de laminado
melaminico de alta pressdo e na face inferior com chapa de balanceamento. Estrutura
tubular de aco.
- 1 (uma) cadeira empilhdvel, com assento e encosto em polipropileno injetado ou em
compensado anatémico moldado. Estrutura tubular de aco.

1.1.2 Conjunto para professor



Conjunto para professor (CJP-01) composto de:

- 1 (uma) mesa com tampo em madeira aglomerada, revestido na face superior de laminado
melaminico de alta pressdo e na face inferior com chapa de balanceamento. Estrutura
tubular de aco.

- 1 (uma) cadeira empilhavel, com assento e encosto em polipropileno injetado ou em

compensado anatdmico moldado. Estrutura tubular de ago.

1.1.3 Mesa acessivel para pessoa em cadeira de rodas

Mesa para pessoa em cadeira de rodas (MA-01), com tampo em madeira aglomerada,
revestido na face superior de laminado melaminico de alta pressao e na face inferior com

chapa de balanceamento. Estrutura tubular de ago.

1.1.4 Conjunto coletivo

Conjuntos coletivos para quatro usuarios (CJC-00 e CJC-01), compostos de:

- 1(uma) mesa com tampo em madeira aglomerada revestido na face superior de laminado
melaminico de alta pressdo e na face inferior em laminado melaminico de baixa presséo —
Bp. Estrutura tubular de aco.

- 4 (quatro) cadeiras empilhaveis, com assento e encosto em polipropileno injetado ou em

compensado anatdmico moldado. Estrutura tubular de aco.

1.1.5 Conjunto de uso multiplo

Conjuntos de uso multiplo (M2C-01; M2C-03; M2C-04; M2C-06), compostos de:

- 1 (uma) mesa com tampo em madeira aglomerada revestido na face superior de laminado
melaminico de alta pressao e na face inferior em laminado melaminico de baixa presséo —
Bp. Estrutura tubular de aco.

- 2 (duas) cadeiras empilhaveis, com assento e encosto em polipropileno injetado ou em

compensado anatdmico moldado. Estrutura tubular de ago.

1.1.6 Conjunto para refeitério

Conjuntos para aluno (M2C-01; M2C-03; M2C-04; M2C-06), compostos de:

- 1 (uma) mesa com tampo em madeira aglomerada revestido na face superior de laminado
melaminico de alta pressdo e na face inferior em laminado melaminico de baixa presséo —
Bp. Estrutura tubular de acgo.

- 2 (dois) bancos empilhaveis, com assento em madeira aglomerada revestido na face
superior de laminado melaminico de alta presséo e na face inferior em laminado melaminico

de baixa presséo — Bp. Estrutura tubular de aco.

1.2. Constituintes
1.2.1 CJA-01 — Mesa

Tampo em madeira aglomerada (MDP), com espessura de 18 mm, revestido na face
superior em laminado melaminico de alta pressédo, 0,8 mm de espessura, acabamento

texturizado, na cor CINZA, cantos arredondados (conforme 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).
Dimensbes acabadas 450 mm (largura) x 600 mm (comprimento) x 19,4 mm (espessura),
admitindo-se tolerancia de até + 2 mm para largura e comprimento e de +/- 0,6 mm para
espessura.

Topos encabecados com fita de bordo em PVC (cloreto de polivinila) com primer,
acabamento texturizado, na cor LARANJA, colada com adesivo "HotMelting". Dimenstes
nominais de 22 mm (largura) x 3 mm (espessura), com tolerancia de + ou - 0,5 mm para
espessura.

Estrutura composta de:

- montantes verticais e travessa longitudinal confeccionados em tubo de aco carbono
laminado a frio, com costura, sec¢éo 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 secgéao circular de @ = 31,75 mm (1 1/4”), em chapa 16
(1,5mm);

- pés confeccionados em tubo de aco carbono laminado a frio, com costura, secgao circular
de @ =38 mm (1 1/2”), em chapa 16 (1,5 mm).

Fixacdo do tampo & estrutura através de porcas, garra e parafusos com rosca métrica M6,
@ 6,0mm, comprimento 47 mm (+ ou - 2 mm), cabec¢a panela ou oval, fenda Phillips.
Fixacdo das sapatas (frontal e posterior) aos pés através de rebites de “repuxo”, @ 4,8mm,
comprimento 12mm.

Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem e sem cargas, injetadas na cor
LARANJA, fixadas a estrutura através de encaixe. Dimensbes, design e acabamento
conforme projeto. Nos moldes das ponteiras e sapatas, deve ser gravado o simbolo
internacional de reciclagem, apresentando o namero 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 do componente injetado.

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

Pintura dos elementos metalicos em tinta em pé hibrida Epo6xi / Poliéster, eletrostatica,

brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima de 40 micrometros na cor CINZA.

1.2.2 CJA-01 Cadeira

Assento e encosto em polipropileno copolimero virgem e sem cargas, injetados, moldados
anatomicamente, pigmentados na cor LARANJA. Dimensdes, design e acabamento
conforme projeto. Nos moldes do assento e do encosto, deve ser gravado o simbolo

internacional de reciclagem, apresentando o namero identificador do polimero; datador de



lotes indicando més e ano; a identificacdo “modelo FDE-FNDE” (conforme indicado no
projeto) e 0 nome da empresa fabricante do componente injetado.

Alternativamente o assento e 0 encosto poderao ser fabricados em compensado anatdémico
moldado a quente, contendo no minimo sete laminas internas, com espessura maxima de
1,5mm cada, oriundas de reflorestamento ou de procedéncia legal, isentas de rachaduras, e
deterioracgdo por fungos ou insetos. Dimensodes e design conforme projeto.

Quando fabricado em compensado, 0 assento deve receber revestimento na face superior
de laminado melaminico de alta pressao, 0,6 mm a 0,8 mm de espessura, acabamento
texturizado, na cor LARANJA. Revestimento da face inferior em |amina de madeira
fagueada de 0,7 mm, da espécie Eucalyptus grandis, com acabamento em selador, seguido
de verniz poliuretano, inclusive nos bordos. Espessura acabada do assento minima de 9,7
mm e maxima de 12 mm. O assento em compensado moldado deve trazer gravado de
forma indelével na face inferior o nome ou logomarca do fabricante do componente.

Quando fabricado em compensado, o encosto deve receber revestimento nas duas faces de
laminado melaminico de alta pressdo, 0,6 mm a 0,8mm de espessura, acabamento
texturizado, na cor LARANJA. Bordos com selador seguido de verniz poliuretano.
Espessura acabada do encosto minima de 9,6 mm e maxima de 12,1 mm. O encosto em
compensado moldado deve trazer gravado de forma indelével no topo inferior, 0 nome ou
logomarca do fabricante do componente.

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

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

Fixacdo do assento em compensado moldado a estrutura através de rebites de repuxo, &
4,8mm, comprimento 19 mm.

Fixacdo do encosto em compensado moldado a estrutura através de rebites de repuxo, &
4,8 mm, comprimento 22 mm.

Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem e sem cargas, injetadas na cor
LARANJA, fixadas a estrutura através de encaixe e pino expansor. Dimens@es, 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;
datador de lotes indicando més e ano; a identificagdo “modelo FDE - FNDE” (conforme
indicado no projeto) e o nome da empresa fabricante do componente injetado.

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

Pintura dos elementos metélicos em tinta em pd hibrida EpOxi / Poliéster, eletrostatica,

brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima 40 micrometros, na cor CINZA.



1.2.3 CJA-03 — Mesa

Tampo em madeira aglomerada (MDP), com espessura de 18 mm, revestido na face
superior em laminado melaminico de alta pressdo, 0,8 mm de espessura, acabamento
texturizado, na cor CINZA, cantos arredondados (conforme projeto). Revestimento na face
inferior em chapa de balanceamento (contra-placa fendlica) de 0,6 mm. Aplicagdo de porcas
garra com rosca métrica M6 e comprimento 10 mm (ver detalhamento no projeto).
Dimensbes acabadas 450 mm (largura) x 600 mm (comprimento) x 19,4 mm (espessura),
admitindo-se tolerancia de até + 2 mm para largura e comprimento e de +/- 0,6 mm para
espessura.

Topos encabecados com fita de bordo em PVC (cloreto de polivinila) com primer,
acabamento texturizado, na cor AMARELA, colada com adesivo "HotMelting". Dimensdes
nominais de 22 mm (largura) x 3 mm (espessura), com tolerancia de + ou - 0,5 mm para
espessura.

Estrutura composta de:

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

- travessa superior confeccionada em tubo de aco carbono laminado a frio, com costura,
curvado em formato de “C”, com seccéo circular de @ = 31,75 mm (1 1/4”), em chapa 16
(1,5 mm);

- pés confeccionados em tubo de ac¢o carbono laminado a frio, com costura, seccao circular
de @ =38 mm (1 1/2”), em chapa 16 (1,5 mm).

Porta-livros em polipropileno puro (sem qualquer tipo de carga) composto preferencialmente
de 50% de matéria-prima reciclada ou recuperada, podendo chegar até 100%, injetado na
cor CINZA. As caracteristicas funcionais, dimensionais, de resisténcia e de uniformidade de
cor,devem ser preservadas no produto produzido com matéria-prima reciclada, admitindo-se
tolerancias na tonalidade (da cor CINZA), a critério da equipe técnica do pregao.
Dimensbes, design e acabamento conforme projeto. No molde do porta-livros, deve ser
gravado o simbolo internacional de reciclagem, apresentando o numero 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 do componente injetado.
Fixacdo do tampo a estrutura através de porcas, garra e parafusos com rosca métrica M6,
@ 6,0 mm, comprimento 47 mm (+ou- 2 mm), cabec¢a panela ou oval, fenda Phillips.

Fixacdo do porta-livros a travessa longitudinal através de rebites de “repuxo”, @ 4,0 mm,
comprimento 10 mm.

Fixacdo das sapatas (frontal e posterior) aos pés através de rebites de “repuxo”, & 4,8 mm,

comprimento 12 mm.



Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem e sem cargas, injetadas na cor
AMARELA, fixadas a estrutura através de encaixe. Dimensdes, design e acabamento
conforme projeto. Nos moldes das ponteiras e sapatas, deve ser gravado o0 simbolo
internacional de reciclagem, apresentando o numero 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 do componente injetado.

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

Pintura dos elementos metalicos em tinta em pd hibrida Epoxi / Poliéster, eletrostatica,

brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima de 40 micrometros na cor CINZA.

1.2.4 CJA-03 — Cadeira

Assento e encosto em polipropileno copolimero virgem e sem cargas, injetados, moldados
anatomicamente, pigmentados na cor AMARELA. Dimensdes, design e acabamento
conforme projeto. Nos moldes do assento e do encosto, deve ser gravado o 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 0 nome da empresa fabricante do componente injetado.

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

Quando fabricado em compensado, 0 assento deve receber revestimento na face superior
de laminado melaminico de alta pressao, 0,6 mm a 0,8 mm de espessura, acabamento
texturizado, na cor AMARELA. Revestimento da face inferior em lamina de madeira
fagueada de 0,7 mm, da espécie Eucalyptus grandis, com acabamento em selador, seguido
de verniz poliuretano, inclusive nos bordos. Espessura acabada do assento minima de 9,7
mm e maxima de 12 mm. O assento em compensado moldado deve trazer gravado de
forma indelével na face inferior o nome ou logomarca do fabricante do componente.

Quando fabricado em compensado, o encosto deve receber revestimento nas duas faces de
laminado melaminico de alta pressado, 0,6 mm a 0,8 mm de espessura, acabamento
texturizado, na cor AMARELA. Bordos com selador seguido de verniz poliuretano.
Espessura acabada do encosto minima de 9,6 mm e maxima de 12,1 mm. O encosto em
compensado moldado deve trazer gravado de forma indelével no topo inferior, 0 nome ou
logomarca do fabricante do componente.

Estrutura em tubo de aco carbono laminado a frio, com costura, @ 20,7 mm, em chapa 14
(2,9 mm).



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

Fixacdo do assento em compensado moldado a estrutura através de rebites de repuxo, @
4,8 mm, comprimento 19 mm.

Fixacdo do encosto em compensado moldado a estrutura através de rebites de repuxo, @
4,8 mm, comprimento 22 mm.

Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem e sem cargas, injetadas na cor
AMARELA, fixadas a estrutura através de encaixe e pino expansor. Dimensdes, 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;
datador de lotes indicando més e ano; a identificagdo “modelo FDE - FNDE” (conforme
indicado no projeto) e o nome da empresa fabricante do componente injetado.

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

Pintura dos elementos metalicos em tinta em p6 hibrida Epo6xi / Poliéster, eletrostética,

brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima 40 micrometros, na cor CINZA.

1.2.5 CJA-04 — Mesa

Tampo em madeira aglomerada (MDP), com espessura de 18 mm, revestido na face
superior em laminado melaminico de alta pressédo, 0,8 mm de espessura, acabamento
texturizado, na cor CINZA, cantos arredondados (conforme projeto). Revestimento na face
inferior em chapa de balanceamento (contra-placa fendlica) de 0,6 mm. Aplicagdo de porcas
garra com rosca métrica M6 e comprimento 10 mm (ver detalhamento no projeto).
Dimensbes acabadas 450 mm (largura) x 600 mm (comprimento) x 19,4 mm (espessura),
admitindo-se tolerancia de até + 2 mm para largura e comprimento e de +/- 0,6 mm para
espessura.

Topos encabecados com fita de bordo em PVC (cloreto de polivinila) com primer,
acabamento texturizado, na cor VERMELHA, colada com adesivo "HotMelting". Dimensbes
nominais de 22 mm (largura) x 3 mm (espessura), com tolerancia de + ou - 0,5 mm para
espessura.

Estrutura composta de:

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

- travessa superior confeccionada em tubo de ag¢o carbono laminado a frio, com costura,
curvado em formato de “C”, com seccao circular de @ = 31,75 mm (1 1/4”), em chapa 16
(2,5 mm);

- pés confeccionados em tubo de aco carbono laminado a frio, com costura, seccao circular
de @ =38 mm (1 1/2”), em chapa 16 (1,5 mm).



Porta-livros em polipropileno puro (sem qualquer tipo de carga) composto preferencialmente
de 50% de matéria-prima reciclada ou recuperada, podendo chegar até 100%, injetado na
cor CINZA. As caracteristicas funcionais, dimensionais, de resisténcia e de uniformidade de
cor, devem ser preservadas no produto produzido com matéria-prima reciclada, admitindo-
se tolerancias na tonalidade (da cor CINZA), a critério da equipe técnica do pregao.
Dimensdes, design e acabamento conforme projeto. No molde do porta-livros deve ser
gravado o simbolo internacional de reciclagem, apresentando o numero 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 do componente injetado.
Fixacdo do tampo a estrutura através de porcas garra e parafusos com rosca métrica M6, @
6,0 mm, comprimento 47 mm (+ou- 2 mm), cabega panela ou oval, fenda Phillips.

Fixacdo do porta -livros a travessa longitudinal através de rebites de “repuxo”, @ 4,0 mm,
comprimento 10 mm.

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

Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem e sem cargas, injetadas na cor
VERMELHA, fixadas a estrutura através de encaixe. Dimensfes, 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; a identificagcdo “modelo FDE-FNDE” (conforme indicado no
projeto) e 0 nome da empresa fabricante do componente injetado.

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

Pintura dos elementos metalicos em tinta em pé hibrida Epoxi / Poliéster, eletrostatica,

brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima de 40 micrometros na cor CINZA.

1.2.6 CJA-04 - Cadeira

Assento e encosto em polipropileno copolimero virgem e sem cargas, injetados, moldados
anatomicamente, pigmentados na cor VERMELHA. Dimensdes, design e acabamento
conforme projeto. Nos moldes do assento e do encosto deve ser gravado o simbolo
internacional de reciclagem, apresentando o ndmero 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 do componente injetado.

Alternativamente o assento e o encosto poderdo ser fabricados em compensado anatémico
moldado a quente, contendo no minimo sete laminas internas, com espessura maxima de
1,5 mm cada, oriundas de reflorestamento ou de procedéncia legal, isentas de rachaduras,

e deterioracdo por fungos ou insetos. Dimensdes e design conforme projeto.



= Quando fabricado em compensado, 0 assento deve receber revestimento na face superior
de laminado melaminico de alta pressao, 0,6 mm a 0,8 mm de espessura, acabamento
texturizado, na cor VERMELHA. Revestimento da face inferior em lamina de madeira
fagueada de 0,7 mm, da espécie Eucalyptus grandis, com acabamento em selador, seguido
de verniz poliuretano, inclusive nos bordos. Espessura acabada do assento minima de 9,7
mm e maxima de 12 mm. O assento em compensado moldado deve trazer gravado de
forma indelével na face inferior, 0 nome ou logomarca do fabricante do componente.

= Quando fabricado em compensado, o encosto deve receber revestimento nas duas faces de
laminado melaminico de alta pressao, 0,6 mm a 0,8mm de espessura, acabamento
texturizado, na cor VERMELHA. Bordos com selador seguido de verniz poliuretano.
Espessura acabada do encosto minima de 9,6 mm e maxima de 12,1 mm. O encosto em
compensado moldado deve trazer gravado de forma indelével no topo inferior, 0 nome ou
logomarca do fabricante do componente.

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

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

*» Fixacdo do assento em compensado moldado a estrutura através de rebites de repuxo, @
4,8 mm, comprimento 19 mm.

*» Fixacdo do encosto em compensado moldado a estrutura através de rebites de repuxo, @
4,8 mm, comprimento 22 mm.

= Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem e sem cargas, injetadas na cor
VERMELHA, fixadas a estrutura através de encaixe e pino expansor. Dimensbes, 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;
datador de lotes indicando més e ano; a identificacdo “modelo FDEFNDE” (conforme
indicado no projeto) e o nome da empresa fabricante do componente injetado.

» Nas partes metalicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso que assegure resisténcia
a corrosdo em camara de névoa salina de no minimo 300 horas.

» Pintura dos elementos metalicos em tinta em p6 hibrida Epoéxi / Poliéster, eletrostatica,
brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima 40 micrometros, na cor CINZA.

1.2.7 CJA-06 — Mesa

= Tampo em madeira aglomerada (MDP), com espessura de 18 mm, revestido na face
superior em laminado melaminico de alta pressdo, 0,8 mm de espessura, acabamento
texturizado, na cor CINZA, cantos arredondados (conforme projeto). Revestimento na face
inferior em chapa de balanceamento (contra-placa fendlica) de 0,6 mm. Aplicagdo de porcas

garra com rosca métrica M6 e comprimento 10 mm (ver detalhamento no projeto).



Dimensbes acabadas 450 mm (largura) x 600 mm (comprimento) x 19,4 mm (espessura),
admitindo-se tolerancia de até + 2 mm para largura e comprimento e +/- 0,6 mm para
espessura.

Topos encabecados com fita de bordo em PVC (cloreto de polivinila) com primer,
acabamento texturizado, na cor AZUL, colada com adesivo "HotMelting". Dimensfes
nominais de 22 mm (largura) x 3 mm (espessura), com tolerancia de + ou - 0,5 mm para
espessura.

Estrutura composta de:

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

- travessa superior confeccionada em tubo de aco carbono laminado a frio, com costura,
curvado em formato de “C”, com secc¢ao circular de @ = 31,75 mm (1 1/4”), em chapa 16
(2,5 mm);

- pés confeccionados em tubo de aco carbono laminado a frio, com costura, seccao circular
de @ =38 mm (1 1/2”), em chapa 16 (1,5 mm).

Porta-livros em polipropileno puro (sem qualquer tipo de carga) composto preferencialmente
de 50% de matéria-prima reciclada ou recuperada, podendo chegar até 100%, injetado na
cor CINZA. As caracteristicas funcionais, dimensionais, de resisténcia e de uniformidade de
cor devem ser preservadas no produto produzido com matéria-prima reciclada, admitindo-se
tolerdncias na tonalidade (da cor CINZA), a critério da equipe técnica do pregao.
Dimensbes, design e acabamento conforme projeto. No molde do porta-livros deve ser
gravado o simbolo internacional de reciclagem, apresentando o numero 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 do componente injetado.
Fixacdo do tampo a estrutura através de porcas garra e parafusos com rosca métrica M6, @
6,0mm, comprimento 47 mm (+ou- 2 mm), cabeca panela ou oval, fenda Phillips.

Fixacdo do porta-livros a travessa longitudinal através de rebites de “repuxo”, @ 4,0 mm,
comprimento 10 mm.

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

Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem e sem cargas, injetadas na cor
AZUL, fixadas a estrutura através de encaixe. Dimensdes, 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; datador de lotes indicando
més e ano; a identificagéo “modelo FDE-FNDE” (conforme indicado no projeto) e o nome da

empresa fabricante do componente injetado.



Nas partes metalicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso que assegure resisténcia
a corrosao em camara de névoa salina de no minimo 300 horas.
Pintura dos elementos metalicos em tinta em p6 hibrida Epoxi / Poliéster, eletrostética,

brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima de 40 micrometros na cor CINZA.

1.2.8 CJA-06 — Cadeira

Assento e encosto em polipropileno copolimero virgem e sem cargas, injetados, moldados
anatomicamente, pigmentados na cor AZUL. 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; a identificacdo “modelo FDE-FNDE” (conforme indicado no projeto) e o nome da
empresa fabricante do componente injetado.

Alternativamente o assento e o encosto poderdo ser fabricados em compensado anatémico
moldado a quente, contendo no minimo sete laminas internas, com espessura maxima de
1,5mm cada, oriundas de reflorestamento ou de procedéncia legal, isentas de rachaduras, e
deterioragdo por fungos ou insetos. Dimensdes e design conforme projeto.

Quando fabricado em compensado, 0 assento deve receber revestimento na face superior
de laminado melaminico de alta pressao, 0,6 mm a 0,8 mm de espessura, acabamento
texturizado, na cor AZUL. Revestimento da face inferior em lamina de madeira faqueada de
0,7 mm, da espécie Eucalyptus grandis, com acabamento em selador, seguido de verniz
poliuretano, inclusive nos bordos. Espessura acabada do assento minima de 9,7 mm e
maxima de 12 mm. O assento em compensado moldado deve trazer gravado de forma
indelével na face inferior, 0 nome ou logomarca do fabricante do componente.

Quando fabricado em compensado, o encosto deve receber revestimento nas duas faces de
laminado melaminico de alta pressdo, 0,6 mm a 0,8 mm de espessura, acabamento
texturizado, na cor AZUL. Bordos com selador seguido de verniz poliuretano. Espessura
acabada do encosto minima de 9,6 mm e maxima de 12,1 mm. O encosto em compensado
moldado deve trazer gravado de forma indelével no topo inferior, 0 nome ou logomarca do
fabricante do componente.

Estrutura em tubo de ago carbono laminado a frio, com costura, @ 20,7 mm, em chapa 14
(2,9 mm).

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

Fixacdo do assento em compensado moldado & estrutura através de rebites de repuxo, &
4,8 mm, comprimento 19 mm.

Fixacdo do encosto em compensado moldado & estrutura através de rebites de repuxo, @

4,8 mm, comprimento 22 mm.



Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem e sem cargas, injetadas na cor
AZUL, fixadas a estrutura através de encaixe e pino expansor. Dimensdes, 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;
datador de lotes indicando més e ano; a identificagdo “modelo FDEFNDE” (conforme
indicado no projeto) e o nome da empresa fabricante do componente injetado.

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

Pintura dos elementos metalicos em tinta em pd hibrida Epoxi / Poliéster, eletrostatica,
brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima 40 micrometros, na cor CINZA.

1.2.9 CJP-01 — Mesa

Tampo em madeira aglomerada (MDP), com espessura de 18 mm, revestido na face
superior em laminado melaminico de alta pressdo, 0,8 mm de espessura, acabamento
texturizado, na cor CINZA, cantos arredondados (conforme projeto). Revestimento na face
inferior em chapa de balanceamento (contra-placa fendlica) de 0,6 mm. Aplicagdo de porcas
garra com rosca métrica M6 e comprimento 10 mm (ver detalhamento no projeto).
Dimensbes acabadas 650 mm (largura) x 1200 mm (comprimento) x 19,4 mm (espessura),
admitindo-se tolerancia de até + 2 mm para largura e comprimento e +/- 0,6 mm para
espessura.

Painel frontal em madeira aglomerada (MDP), com espessura de 18 mm, revestido nas
duas faces em laminado melaminico de baixa pressao — BP, acabamento frost, na cor
CINZA. Dimensfes acabadas de 250 mm (altura) x 1119 mm (comprimento) x 18 mm
(espessura) admitindo-se tolerancias de +/- 2 mm para largura e comprimento e +/-0,6 mm
para espessura.

Topos do tampo e do painel frontal encabecados com fita de bordo em PVC (cloreto de
polivinila) com primer, acabamento texturizado na cor CINZA, colada com adesivo
"HotMelting". Dimensfes nominais de 22 mm (largura) x 3 mm (espessura), com tolerancia
de + ou - 0,5 mm para espessura.

Estrutura composta de:

- montantes verticais confeccionados em tubo de aco carbono laminado a frio, com costura,
seccao oblonga de 29 mm x 58 mm, em chapa 16 (1,5 mm).

- travessa superior confeccionada em tubo de acgo carbono laminado a frio, com costura,
curvado em formato de “C”, com seccéo circular de @ = 31,75mm (1 1/4”), em chapa 16
(2,5mm).

- pés confeccionados em tubo de aco carbono laminado a frio, com costura, seccao circular
de @ = 38mm (1 1/2”), em chapa 16 (1,5mm).



- travessa longitudinal confeccionada em tubo de aco carbono laminado a frio, com costura,
seccdo semi-oblonga de 25 x 60 mm, em chapa 16 (1,5 mm).

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

Fixacdo do painel a estrutura através de parafusos auto atarraxantes 3/16” x 5/8”, zincados.

Aletas de fixacdo do painel confeccionadas em chapa de aco carbono em chapa 14 (1,9
mm), estampadas conforme projeto.

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

Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem e sem cargas, injetadas na cor
CINZA, fixadas a estrutura através de encaixe. Dimensdes, 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; datador de lotes indicando
més e ano; a identificacdo “modelo FDE-FNDE” (conforme indicado no projeto) e o nome da
empresa fabricante do componente injetado.

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

Pintura dos elementos metalicos em tinta em p6 hibrida Epo6xi / Poliéster, eletrostética,

brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima de 40 micrometros na cor CINZA.

1.2.10 CJP-01 - Cadeira

Assento e encosto em polipropileno copolimero virgem e sem cargas, injetados, moldados
anatomicamente, pigmentados na cor CINZA. 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; a identificacao “modelo FDE-FNDE” (conforme indicado no projeto) e o nome da
empresa fabricante do componente injetado.

Alternativamente o assento e 0 encosto poderao ser fabricados em compensado anatémico
moldado a quente, contendo no minimo sete laminas internas, com espessura maxima de
1,5mm cada, oriundas de reflorestamento ou de procedéncia legal, isentas de rachaduras, e
deterioragdo por fungos ou insetos. Dimensodes e design conforme projeto.

Quando fabricado em compensado, 0 assento deve receber revestimento na face superior
de laminado melaminico de alta pressao, 0,6 mm a 0,8 mm de espessura, acabamento
texturizado, na cor CINZA. Revestimento da face inferior em lamina de madeira faqueada
de 0,7 mm, da espécie Eucalyptus grandis, com acabamento em selador, seguido de verniz
poliuretano, inclusive nos bordos. Espessura acabada do assento minima de 9,7 mm e
méxima de 12 mm. O assento em compensado moldado deve trazer gravado de forma

indelével na face inferior, 0 nome ou logomarca do fabricante do componente.



Quando fabricado em compensado, o encosto deve receber revestimento nas duas faces de
laminado melaminico de alta pressdo, 0,6 mm a 0,8mm de espessura, acabamento
texturizado, na cor CINZA. Bordos com selador seguido de verniz poliuretano. Espessura
acabada do encosto minima de 9,6 mm e maxima de 12,1 mm. O encosto em compensado
moldado deve trazer gravado de forma indelével no topo inferior, o nome ou logomarca do
fabricante do componente.

Estrutura em tubo de aco carbono laminado a frio, com costura, @ 20,7 mm, em chapa 14
(2,9 mm).

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

Fixacdo do assento em compensado moldado a estrutura através de rebites de repuxo, @
4,8 mm, comprimento 19 m.

Fixacdo do encosto em compensado moldado a estrutura através de rebites de repuxo, @
4,8 mm, comprimento 22 mm.

Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem e sem cargas, injetadas na cor
CINZA, fixadas a estrutura através de encaixe e pino expansor. Dimensdes, 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;
datador de lotes indicando més e ano; a identificagdo “modelo FDEFNDE” (conforme
indicado no projeto) e o nome da empresa fabricante do componente injetado.

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

Pintura dos elementos metalicos em tinta em pé hibrida Ep6xi / Poliéster, eletrostatica,

brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima 40 micrometros, na cor CINZA.

1.2.11 MA-01 — Mesa

Tampo em madeira aglomerada (MDP), com espessura de 18 mm, revestido na face
superior em laminado melaminico de alta pressao, 0,8mm de espessura, acabamento
texturizado, na cor CINZA, cantos arredondados (conforme 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).
Dimensbes acabadas 600 mm (largura) x 900 mm (comprimento) x 19,4 mm

(espessura), admitindo-se tolerancia de até + 2 mm para largura e comprimento e +/- 0,6
mm para espessura.

Topos encabecados com fita de bordo em PVC (cloreto de polivinila) com primer,
acabamento texturizado, na cor AZUL, colada com adesivo "HotMelting". Dimensdes
nominais de 22 mm (largura) x 3 mm (espessura), com tolerancia de + ou - 0,5 mm para

espessura.



Estrutura composta de:

- montantes verticais e travessa longitudinal confeccionados em tubo de ac¢o 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 ac¢o carbono laminado a frio, com costura,
curvado em formato de “C”, com secgéo circular de @ = 31,75mm (1 1/4”), em chapa 16 (1,5
mm).

- pés confeccionados em tubo de aco carbono laminado a frio, com costura, seccao circular
de @ = 38mm (1 1/2”), em chapa 16 (1,5 mm).

Porta-livros em polipropileno puro (sem qualquer tipo de carga) composto preferencialmente
de 50% de matéria-prima reciclada ou recuperada, podendo chegar até 100%, injetado na
cor CINZA. As caracteristicas funcionais, dimensionais, de resisténcia e de uniformidade de
cor devem ser preservadas no produto produzido com matéria-prima reciclada, admitindo-se
toleréncias na tonalidade (da cor CINZA), a critério da equipe técnica do pregao.
Dimensbes, design e acabamento conforme projeto. No molde do porta-livros deve ser
gravado o simbolo internacional de reciclagem, apresentando o numero 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 do componente injetado.
Fixac@o do tampo a estrutura através de porcas garra e parafusos com rosca métrica M6, @
6,0mm, comprimento 47 mm (+ou- 2 mm), cabeca panela ou oval, fenda Phillips.

Fixacdo do porta livros a travessa longitudinal através de rebites de “repuxo”, & 4,0 mm,
comprimento 10 mm.

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

Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem e sem cargas, injetadas na cor
AZUL, fixadas a estrutura através de encaixe. Dimensdes, 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; a identificacao “modelo FDE-FNDE” (conforme indicado no projeto) e o0 nome da
empresa fabricante do componente injetado.

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

Pintura dos elementos metalicos em tinta em pé hibrida Epo6xi / Poliéster, eletrostatica,

brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima de 40 micrometros na cor CINZA.

1.2.12 CJC-00 — Mesa

Tampo em madeira aglomerada (MDP), com espessura de 25 mm, revestido na face
superior em laminado melaminico de alta pressédo, 0,8 mm de espessura, acabamento

texturizado, na cor CINZA. Revestimento na face inferior em laminado melaminico de baixa



pressdo - BP, na cor BRANCA. Furacdo e colocacdo de buchas em zamac,
autoatarraxantes, rosca interna 1/4” x 13 mm de comprimento, conforme projeto e
detalhamento. Dimens@es acabadas 800 mm (largura) x 800 mm (comprimento) x 25,8 mm
(espessura), admitindo-se tolerancia de até + 2 mm para largura e comprimento e +/- 1 mm
para espessura.

Topos encabegados com fita de bordo em PVC (cloreto de polinivinila) com "primer",
acabamento texturizado, na cor BRANCA, coladas com adesivo "Hot Melting". Dimensdes
nominais de 29 mm (largura) x 3 mm (espessura), com tolerancia de até 2,5 mm para
espessura.

Estrutura da mesa compostas de:

- Pés confeccionados em tubo de ago carbono, laminado a frio, com costura, @ = 38 mm (1
1/2"), em chapa 16 (1,5 mm);

- Travessas em tubo de ago carbono, laminado a frio, com costura, secgéo retangular de 20
mm X 40 mm, em chapa 16 (1,5 mm);

- Segmento de tubo h = 40 mm, em chapa 16 (1,5 mm).

Fixacdo do tampo a estrutura através de parafusos rosca maquina polegada de 1/4” x 27,
cabeca chata, fenda simples.

Ponteiras em polipropileno copolimero virgem e sem cargas, injetadas na cor BRANCA,
fixadas a estrutura através de encaixe. Dimensdes e design conforme projeto. Nos moldes
das ponteiras e sapatas deve ser grafado o simbolo internacional de reciclagem,
apresentando o numero identificador do polimero; datador de lotes indicando més e ano; a
identificagao “modelo FDE-FNDE” (conforme indicado no projeto) e o nhome da empresa
fabricante do componente injetado.

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

Pintura dos elementos metdlicos em tinta em pd hibrida Ep6xi / Poliéster, eletrostatica,

brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima de 40 micrometros na cor CINZA.

1.2.13 CJC-00 — Cadeira

Assento e encosto em polipropileno copolimero virgem e sem cargas, injetados, moldados
anatomicamente, pigmentados na cor BRANCA. Dimensfes, design e acabamento
conforme projeto. Nos moldes do assento e do encosto, deve ser gravado o simbolo
internacional de reciclagem, apresentando o ndmero 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 do componente injetado.

Alternativamente o assento e o encosto poderdo ser fabricados em compensado anatbmico

moldado a quente, contendo no minimo sete 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.

Quando fabricado em compensado, 0 assento deve receber revestimento na face superior
de laminado melaminico de alta pressao, 0,6 mm a 0,8 mm de espessura, acabamento
texturizado, na cor BRANCA. Revestimento da face inferior em lamina de madeira faqueada
de 0,7 mm, da espécie Eucalyptus grandis, com acabamento em selador, seguido de verniz
poliuretano, inclusive nos bordos. Espessura acabada do assento minima de 9,7 mm e
méxima de 12 mm. O assento em compensado moldado deve trazer gravado de forma
indelével na face inferior o nome ou logomarca do fabricante do componente.

Quando fabricado em compensado, o encosto deve receber revestimento nas duas faces de
laminado melaminico de alta pressao, 0,6 mm a 0,8mm de espessura, acabamento
texturizado, na cor BRANCA. Bordos com selador seguido de verniz poliuretano. Espessura
acabada do encosto minima de 9,6 mm e maxima de 12,1 mm. O encosto em compensado
moldado deve trazer gravado de forma indelével no topo inferior, 0 nome ou logomarca do
fabricante do componente.

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

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

Fixacdo do assento em compensado moldado a estrutura através de rebites de repuxo, &
4,8 mm, comprimento 19 mm.

Fixacdo do encosto em compensado moldado a estrutura através de rebites de repuxo, &
4,8 mm, comprimento 22 mm.

Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem e sem cargas, injetadas na cor
BRANCA, fixadas a estrutura através de encaixe e pino expansor. Dimensdes, 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;
datador de lotes indicando més e ano; a identificagdo “modelo FDE - FNDE” (conforme
indicado no projeto) e o nome da empresa fabricante do componente injetado.

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

Pintura dos elementos metdlicos em tinta em pd hibrida Epo6xi / Poliéster, eletrostatica,

brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima 40 micrometros, na cor CINZA.

1.2.14 CJC-01 — Mesa

Tampo em madeira aglomerada (MDP), com espessura de 25 mm, revestido na face
superior em laminado melaminico de alta pressédo, 0,8 mm de espessura, acabamento

texturizado, na cor CINZA. Revestimento na face inferior em laminado melaminico de baixa



pressdo - BP, na cor BRANCA. Furacdo e colocacdo de buchas em zamac,
autoatarraxantes, rosca interna 1/4” x 13 mm de comprimento, conforme projeto e
detalhamento. Dimens@es acabadas 800 mm (largura) x 800 mm (comprimento) x 25,8 mm
(espessura), admitindo-se tolerancia de até + 2 mm para largura e comprimento e +/- 1 mm
para espessura.

Topos encabegados com fita de bordo em PVC (cloreto de polinivinila) com "primer",
acabamento texturizado, na cor LARANJA, coladas com adesivo "Hot Melting". Dimensdes
nominais de 29 mm (largura) x 3 mm (espessura), com tolerancia de até 2,5 mm para
espessura.

Estrutura da mesa compostas de:

- Pés confeccionados em tubo de ago carbono, laminado a frio, com costura, @ = 38 mm (1
1/2"), em chapa 16 (1,5 mm);

- Travessas em tubo de ago carbono, laminado a frio, com costura, secgéo retangular de 20
mm X 40 mm, em chapa 16 (1,5 mm);

- Segmento de tubo h = 40 mm, em chapa 16 (1,5 mm).

Fixacdo do tampo a estrutura através de parafusos rosca maquina polegada de 1/4” x 27,
cabeca chata, fenda simples.

Ponteiras em polipropileno copolimero virgem e sem cargas, injetadas na cor LARANJA,
fixadas a estrutura através de encaixe. Dimensdes e design conforme projeto. Nos moldes
das ponteiras e sapatas deve ser grafado o simbolo internacional de reciclagem,
apresentando o numero identificador do polimero; datador de lotes indicando més e ano; a
identificagao “modelo FDE-FNDE” (conforme indicado no projeto) e o nhome da empresa
fabricante do componente injetado.

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

Pintura dos elementos metdlicos em tinta em pd hibrida Ep6xi / Poliéster, eletrostatica,

brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima de 40 micrometros na cor CINZA.

1.2.15 CJC-01 — Cadeira

Assento e encosto em polipropileno copolimero virgem e sem cargas, injetados, moldados
anatomicamente, pigmentados na cor LARANJA. 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; a identificagdo “modelo FDE-FNDE” (conforme indicado no
projeto) e o nome da empresa fabricante do componente injetado.

Alternativamente o assento e o encosto poderdo ser fabricados em compensado anatémico

moldado a quente, contendo no minimo sete 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.

Quando fabricado em compensado, 0 assento deve receber revestimento na face superior
de laminado melaminico de alta pressao, 0,6 mm a 0,8 mm de espessura, acabamento
texturizado, na cor LARANJA. Revestimento da face inferior em lamina de madeira
fagueada de 0,7 mm, da espécie Eucalyptus grandis, com acabamento em selador, seguido
de verniz poliuretano, inclusive nos bordos. Espessura acabada do assento minima de 9,7
mm e maxima de 12 mm. O assento em compensado moldado deve trazer gravado de
forma indelével na face inferior o nome ou logomarca do fabricante do componente.

Quando fabricado em compensado, o encosto deve receber revestimento nas duas faces de
laminado melaminico de alta pressao, 0,6 mm a 0,8mm de espessura, acabamento
texturizado, na cor LARANJA. Bordos com selador seguido de verniz poliuretano.
Espessura acabada do encosto minima de 9,6 mm e maxima de 12,1 mm. O encosto em
compensado moldado deve trazer gravado de forma indelével no topo inferior, 0 nome ou
logomarca do fabricante do componente.

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

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

Fixacdo do assento em compensado moldado a estrutura através de rebites de repuxo, &
4,8 mm, comprimento 19 mm.

Fixacdo do encosto em compensado moldado & estrutura através de rebites de repuxo, &
4,8 mm, comprimento 22 mm.

Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem e sem cargas, injetadas na cor
LARANJA, fixadas a estrutura através de encaixe e pino expansor. Dimensfes, 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;
datador de lotes indicando més e ano; a identificagdo “modelo FDE - FNDE” (conforme
indicado no projeto) e o nome da empresa fabricante do componente injetado.

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

Pintura dos elementos metélicos em tinta em pd hibrida Ep6xi / Poliéster, eletrostatica,

brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima 40 micrometros, na cor CINZA.

1.2.16 M2C-01 — Mesa

Tampo em madeira aglomerada (MDP), com espessura de 25 mm, revestido na face
superior em laminado melaminico de alta pressédo, 0,8 mm de espessura, acabamento

texturizado, na cor CINZA. Revestimento na face inferior em laminado melaminico de baixa



pressdo - BP, acabamento frost, na cor BRANCA. Furacdo e colocacdo de buchas em
zamac, autoatarraxantes, rosca interna 1/4”, 13 mm de comprimento, conforme projeto e
detalhamento. Dimensbes acabadas do tampo: 600 mm (largura) x 1200 mm
(comprimento).

Topos transversais e longitudinais encabecados com fita de bordo em PVC (cloreto de
polinivinila) com primer, acabamento texturizado, na cor LARANJA, coladas com adesivo
"Hot Melting". Dimensdes nominais de 29 mm (largura) x 3 mm (espessura).

Estrutura da mesa composta de:

- pés confeccionados em tubo de ago carbono SAE 1008, laminado a frio, com costura, @ =
38 mm (1 1/2"), em chapa 16 (1,5 mm);

- travessa longitudinal em tubo de ago carbono SAE 1008, laminado a frio, com costura,
seccao quadrada 40x40mm, em chapa 16 (1,5 mm);

- travessas transversais em tubo de aco carbono SAE 1008, laminado a frio, com costura,
seccgao retangular 20xX50mm, em chapa 16 (1,5 mm).

Suportes estruturais e de fixagdo do tampo confeccionados em chapa de ago carbono SAE
1008, espessura de 3 mm, estampados conforme o projeto.

Aletas de fixagdo do tampo confeccionados em chapa de aco carbono SAE 1008, em chapa
14 (1,9 mm), estampadas conforme o projeto.

Fixacdo do tampo as estruturas atraves de:

- parafusos 1/4” x 2 1/2”, cabecga chata, bicromatizados;

- parafusos 1/4” x 2, cabeca chata, bicromatizados;

- parafusos para aglomerado, de 4,5mm x 22mm, cabeca panela, fenda Phillips,
bicromatizados.

Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem e sem cargas, injetadas na cor
LARANJA, fixadas a estrutura através de encaixe. Dimensdes de design conforme projeto.
Nos moldes das ponteiras e sapatas deve ser grafado o 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 0 nome do
fabricante do componente injetado. Devera ainda ser grafada a espessura da chapa
correspondente ao tubo para o qual o componente é adequado.

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

Pintura dos elementos metélicos em tinta em pd hibrida Epoxi / Poliéster, eletrostatica,

brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima de 40 micrometros na cor CINZA.

1.2.17 M2C-01 — Cadeira

Assento e encosto em polipropileno copolimero virgem e sem cargas, injetados, moldados

anatomicamente, pigmentados na cor LARANJA. Dimensbes, design e acabamento



conforme projeto. Nos moldes do assento e do encosto, deve ser gravado o 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 do componente injetado.

Alternativamente o assento e 0 encosto poderao ser fabricados em compensado anatdémico
moldado a quente, contendo no minimo sete laminas internas, com espessura maxima de
1,5mm cada, oriundas de reflorestamento ou de procedéncia legal, isentas de rachaduras, e
deterioracgdo por fungos ou insetos. Dimensodes e design conforme projeto.

Quando fabricado em compensado, 0 assento deve receber revestimento na face superior
de laminado melaminico de alta pressao, 0,6 mm a 0,8 mm de espessura, acabamento
texturizado, na cor LARANJA. Revestimento da face inferior em lamina de madeira
fagueada de 0,7 mm, da espécie Eucalyptus grandis, com acabamento em selador, seguido
de verniz poliuretano, inclusive nos bordos. Espessura acabada do assento minima de 9,7
mm e maxima de 12 mm. O assento em compensado moldado deve trazer gravado de
forma indelével na face inferior o nome ou logomarca do fabricante do componente.

Quando fabricado em compensado, o encosto deve receber revestimento nas duas faces de
laminado melaminico de alta pressdo, 0,6 mm a 0,8mm de espessura, acabamento
texturizado, na cor LARANJA. Bordos com selador seguido de verniz poliuretano.
Espessura acabada do encosto minima de 9,6 mm e maxima de 12,1 mm. O encosto em
compensado moldado deve trazer gravado de forma indelével no topo inferior, 0 nome ou
logomarca do fabricante do componente.

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

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

Fixacdo do assento em compensado moldado a estrutura através de rebites de repuxo, &
4,8mm, comprimento 19 mm.

Fixacdo do encosto em compensado moldado a estrutura através de rebites de repuxo, &
4,8 mm, comprimento 22 mm.

Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem e sem cargas, injetadas na cor
LARANJA, fixadas a estrutura através de encaixe e pino expansor. Dimensdées, 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;
datador de lotes indicando més e ano; a identificagdo “modelo FDE - FNDE” (conforme
indicado no projeto) e o nome da empresa fabricante do componente injetado.

Nas partes metélicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso que assegure resisténcia

a corrosdao em camara de névoa salina de no minimo 300 horas.



Pintura dos elementos metalicos em tinta em po6 hibrida Epoxi / Poliéster, eletrostatica,

brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima 40 micrometros, na cor CINZA.

1.2.18 M2C-03 — Mesa

Tampo em madeira aglomerada (MDP), com espessura de 25 mm, revestido na face
superior em laminado melaminico de alta presséo, 0,8 mm de espessura, acabamento
texturizado, na cor CINZA. Revestimento na face inferior em laminado melaminico de baixa
pressédo - BP, acabamento frost, na cor BRANCA. Furagcdo e colocagdo de buchas em
zamac, autoatarraxantes, rosca interna 1/4”, 13 mm de comprimento, conforme projeto e
detalhamento. Dimensdes acabadas do tampo: 600 mm (largura) x 1200 mm
(comprimento).

Topos transversais e longitudinais encabecados com fita de bordo em PVC (cloreto de
polinivinila) com primer, acabamento texturizado, na cor AMARELA, coladas com adesivo
"Hot Melting". Dimensdes nominais de 29 mm (largura) x 3 mm (espessura).

Estrutura da mesa composta de:

- pés confeccionados em tubo de ago carbono SAE 1008, laminado a frio, com costura, @ =
38 mm (1 1/2"), em chapa 16 (1,5 mm);

- travessa longitudinal em tubo de ago carbono SAE 1008, laminado a frio, com costura,
seccao quadrada 40x40mm, em chapa 16 (1,5 mm);

- travessas transversais em tubo de ago carbono SAE 1008, laminado a frio, com costura,
seccao retangular 20xX50mm, em chapa 16 (1,5 mm).

Suportes estruturais e de fixagcdo do tampo confeccionados em chapa de ago carbono SAE
1008, espessura de 3 mm, estampados conforme o projeto.

Aletas de fixagdo do tampo confeccionados em chapa de aco carbono SAE 1008, em chapa
14 (1,9 mm), estampadas conforme o projeto.

Fixacdo do tampo as estruturas através de:

- parafusos 1/4” x 2 1/2”, cabecga chata, bicromatizados;

- parafusos 1/4” x 2”7, cabecga chata, bicromatizados;

- parafusos para aglomerado, de 4,5mm x 22mm, cabeca panela, fenda Phillips,
bicromatizados.

Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem e sem cargas, injetadas na cor
AMARELA, fixadas a estrutura através de encaixe. Dimensdes de design conforme projeto.
Nos moldes das ponteiras e sapatas deve ser grafado o simbolo internacional de
reciclagem, apresentando o numero identificador do polimero; datador de lotes indicando
més e ano; a identificagdo “modelo FDE-FNDE” (conforme indicado no projeto) e o nome do
fabricante do componente injetado. Devera ainda ser grafada a espessura da chapa

correspondente ao tubo para o qual o componente é adequado.



Nas partes metalicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso que assegure resisténcia
a corrosao em camara de névoa salina de no minimo 300 horas.
Pintura dos elementos metalicos em tinta em po6 hibrida Epoxi / Poliéster, eletrostatica,

brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima de 40 micrometros na cor CINZA.

1.2.19 M2C-03 — Cadeira

Assento e encosto em polipropileno copolimero virgem e sem cargas, injetados, moldados
anatomicamente, pigmentados na cor AMARELA. 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; a identificagcdo “modelo FDE-FNDE” (conforme indicado no
projeto) e 0 nome da empresa fabricante do componente injetado.

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

Quando fabricado em compensado, 0 assento deve receber revestimento na face superior
de laminado melaminico de alta pressao, 0,6 mm a 0,8 mm de espessura, acabamento
texturizado, na cor AMARELA. Revestimento da face inferior em lamina de madeira
faqueada de 0,7 mm, da espécie Eucalyptus grandis, com acabamento em selador, seguido
de verniz poliuretano, inclusive nos bordos. Espessura acabada do assento minima de 9,7
mm e maxima de 12 mm. O assento em compensado moldado deve trazer gravado de
forma indelével na face inferior o nome ou logomarca do fabricante do componente.

Quando fabricado em compensado, o encosto deve receber revestimento nas duas faces de
laminado melaminico de alta pressdo, 0,6 mm a 0,8 mm de espessura, acabamento
texturizado, na cor AMARELA. Bordos com selador seguido de verniz poliuretano.
Espessura acabada do encosto minima de 9,6 mm e maxima de 12,1 mm. O encosto em
compensado moldado deve trazer gravado de forma indelével no topo inferior, 0 nome ou
logomarca do fabricante do componente.

Estrutura em tubo de ago carbono laminado a frio, com costura, @ 20,7 mm, em chapa 14
(2,9 mm).

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

Fixacdo do assento em compensado moldado & estrutura através de rebites de repuxo, &
4,8 mm, comprimento 19 mm.

Fixacdo do encosto em compensado moldado a estrutura através de rebites de repuxo, &

4,8 mm, comprimento 22 mm.



Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem e sem cargas, injetadas na cor
AMARELA, fixadas a estrutura através de encaixe e pino expansor. Dimensdes, designh e
acabamento conforme projeto. Nos moldes das ponteiras e sapatas deve ser gravado o
simbolo internacional de reciclagem, apresentando o numero 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 do componente injetado.

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

Pintura dos elementos metélicos em tinta em pd hibrida Epo6xi / Poliéster, eletrostatica,
brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima 40 micrometros, na cor CINZA.

1.2.20 M2C-04 — Mesa

Tampo em madeira aglomerada (MDP), com espessura de 25 mm, revestido na face
superior em laminado melaminico de alta pressdo, 0,8 mm de espessura, acabamento
texturizado, na cor CINZA. Revestimento na face inferior em laminado melaminico de baixa
pressdo - BP, acabamento frost, na cor BRANCA. Furacdo e colocacdo de buchas em
zamac, autoatarraxantes, rosca interna 1/4”, 13 mm de comprimento, conforme projeto e
detalhamento. Dimensfes acabadas do tampo: 700 mm (largura) x 1200 mm
(comprimento).

Topos transversais e longitudinais encabeg¢ados com fita de bordo em PVC (cloreto de
polinivinila) com primer, acabamento texturizado, na cor VERMELHA, coladas com adesivo
"Hot Melting". Dimensdes nominais de 29 mm (largura) x 3 mm (espessura).

Estrutura da mesa composta de:

- pés confeccionados em tubo de ago carbono SAE 1008, laminado a frio, com costura, @ =
38 mm (1 1/2"), em chapa 16 (1,5 mm);

- travessa longitudinal em tubo de ago carbono SAE 1008, laminado a frio, com costura,
seccao quadrada 40x40mm, em chapa 16 (1,5 mm);

- travessas transversais em tubo de aco carbono SAE 1008, laminado a frio, com costura,
seccgao retangular 20xX50mm, em chapa 16 (1,5 mm).

Suportes estruturais e de fixagcdo do tampo confeccionados em chapa de aco carbono SAE
1008, espessura de 3 mm, estampados conforme o projeto.

Aletas de fixacdo do tampo confeccionados em chapa de aco carbono SAE 1008, em chapa
14 (1,9 mm), estampadas conforme o projeto.

Fixacdo do tampo as estruturas atraves de:

- parafusos 1/4” x 2 1/2”, cabeca chata, bicromatizados;

- parafusos 1/4” x 2, cabeca chata, bicromatizados;

- parafusos para aglomerado, de 4,5mm x 22mm, cabeca panela, fenda Phillips,

bicromatizados.



Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem e sem cargas, injetadas na cor
VERMELHA, fixadas a estrutura através de encaixe. Dimensdes de design conforme
projeto. Nos moldes das ponteiras e sapatas deve ser grafado o simbolo internacional de
reciclagem, apresentando o numero identificador do polimero; datador de lotes indicando
més e ano; a identificacao “modelo FDE-FNDE” (conforme indicado no projeto) e 0 nome do
fabricante do componente injetado. Devera ainda ser grafada a espessura da chapa
correspondente ao tubo para o qual o componente é adequado.

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

Pintura dos elementos metélicos em tinta em pd hibrida Epo6xi / Poliéster, eletrostatica,
brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima de 40 micrometros na cor CINZA.

1.2.21 M2C-04 — Cadeira

Assento e encosto em polipropileno copolimero virgem e sem cargas, injetados, moldados
anatomicamente, pigmentados na cor VERMELHA. Dimensbes, design e acabamento
conforme projeto. Nos moldes do assento e do encosto deve ser gravado o 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 do componente injetado.

Alternativamente o assento e o encosto poderao ser fabricados em compensado anatémico
moldado a quente, contendo no minimo sete laminas internas, com espessura maxima de
1,5 mm cada, oriundas de reflorestamento ou de procedéncia legal, isentas de rachaduras,
e deterioracdo por fungos ou insetos. Dimens@es e design conforme projeto.

Quando fabricado em compensado, 0 assento deve receber revestimento na face superior
de laminado melaminico de alta pressao, 0,6 mm a 0,8 mm de espessura, acabamento
texturizado, na cor VERMELHA. Revestimento da face inferior em lamina de madeira
fagueada de 0,7 mm, da espécie Eucalyptus grandis, com acabamento em selador, seguido
de verniz poliuretano, inclusive nos bordos. Espessura acabada do assento minima de 9,7
mm e maxima de 12 mm. O assento em compensado moldado deve trazer gravado de
forma indelével na face inferior, 0 nome ou logomarca do fabricante do componente.
Quando fabricado em compensado, o encosto deve receber revestimento nas duas faces de
laminado melaminico de alta pressdao, 0,6 mm a 0,8mm de espessura, acabamento
texturizado, na cor VERMELHA. Bordos com selador seguido de verniz poliuretano.
Espessura acabada do encosto minima de 9,6 mm e maxima de 12,1 mm. O encosto em
compensado moldado deve trazer gravado de forma indelével no topo inferior, 0 nome ou
logomarca do fabricante do componente.

Estrutura em tubo de aco carbono laminado a frio, com costura, @ 20,7 mm, em chapa 14
(2,9 mm).



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

Fixacdo do assento em compensado moldado a estrutura através de rebites de repuxo, @
4,8 mm, comprimento 19 mm.

Fixacdo do encosto em compensado moldado a estrutura através de rebites de repuxo, @
4,8 mm, comprimento 22 mm.

Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem e sem cargas, injetadas na cor
VERMELHA, fixadas a estrutura através de encaixe e pino expansor. Dimensdes, 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;
datador de lotes indicando més e ano; a identificacdo “modelo FDE-FNDE” (conforme
indicado no projeto) e o nome da empresa fabricante do componente injetado.

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

Pintura dos elementos metalicos em tinta em p6 hibrida Epo6xi / Poliéster, eletrostatica,

brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima 40 micrometros, na cor CINZA.

1.2.22 M2C-06 — Mesa

Tampo em madeira aglomerada (MDP), com espessura de 25 mm, revestido na face
superior em laminado melaminico de alta pressédo, 0,8 mm de espessura, acabamento
texturizado, na cor CINZA. Revestimento na face inferior em laminado melaminico de baixa
pressdo - BP, acabamento frost, na cor BRANCA. Furacdo e colocacdo de buchas em
zamac, autoatarraxantes, rosca interna 1/4”, 13 mm de comprimento, conforme projeto e
detalhamento. Dimensfes acabadas do tampo: 700 mm (largura) x 1200 mm
(comprimento).

Topos transversais e longitudinais encabecados com fita de bordo em PVC (cloreto de
polinivinila) com primer, acabamento texturizado, na cor AZUL, coladas com adesivo "Hot
Melting". Dimensdes nominais de 29 mm (largura) x 3 mm (espessura).

Estrutura da mesa composta de:

- pés confeccionados em tubo de ago carbono SAE 1008, laminado a frio, com costura, @ =
38 mm (1 1/2"), em chapa 14 (1,9 mm);

- travessa longitudinal em tubo de ago carbono SAE 1008, laminado a frio, com costura,
seccao quadrada 40x40mm, em chapa 16 (1,5 mm);

- travessas transversais em tubo de aco carbono SAE 1008, laminado a frio, com costura,
seccéo retangular 20x50mm, em chapa 16 (1,5 mm).

Suportes estruturais e de fixagdo do tampo confeccionados em chapa de ago carbono SAE

1008, espessura de 3 mm, estampados conforme o projeto.



Aletas de fixacdo do tampo confeccionados em chapa de aco carbono SAE 1008, em chapa
14 (1,9 mm), estampadas conforme o projeto.

Fixacdo do tampo as estruturas através de:

- parafusos 1/4” x 2 1/2”, cabeca chata, bicromatizados;

- parafusos 1/4” x 2, cabeca chata, bicromatizados;

- parafusos para aglomerado, de 4,5mm x 22mm, cabeca panela, fenda Phillips,
bicromatizados.

Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem e sem cargas, injetadas na cor
AZUL, fixadas a estrutura através de encaixe. Dimensfes de design conforme projeto. Nos
moldes das ponteiras e sapatas deve ser grafado o simbolo internacional de reciclagem,
apresentando o numero identificador do polimero; datador de lotes indicando més e ano; a
identificacdo “modelo FDE-FNDE” (conforme indicado no projeto) e o nome do fabricante do
componente injetado. Devera ainda ser grafada a espessura da chapa correspondente ao
tubo para o qual o componente é adequado.

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

Pintura dos elementos metalicos em tinta em p6 hibrida Epo6xi / Poliéster, eletrostatica,

brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima de 40 micrometros na cor CINZA.

1.2.23 M2C-06 — Cadeira

Assento e encosto em polipropileno copolimero virgem e sem cargas, injetados, moldados
anatomicamente, pigmentados na cor AZUL. 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; a identificacao “modelo FDE-FNDE” (conforme indicado no projeto) e 0 nome da
empresa fabricante do componente injetado.

Alternativamente o assento e 0 encosto poderéo ser fabricados em compensado anatémico
moldado a quente, contendo no minimo sete laminas internas, com espessura maxima de
1,5mm cada, oriundas de reflorestamento ou de procedéncia legal, isentas de rachaduras, e
deterioragdo por fungos ou insetos. Dimensdes e design conforme projeto.

Quando fabricado em compensado, 0 assento deve receber revestimento na face superior
de laminado melaminico de alta pressao, 0,6 mm a 0,8 mm de espessura, acabamento
texturizado, na cor AZUL. Revestimento da face inferior em lamina de madeira faqueada de
0,7 mm, da espécie Eucalyptus grandis, com acabamento em selador, seguido de verniz
poliuretano, inclusive nos bordos. Espessura acabada do assento minima de 9,7 mm e
méxima de 12 mm. O assento em compensado moldado deve trazer gravado de forma

indelével na face inferior, 0 nome ou logomarca do fabricante do componente.



= Quando fabricado em compensado, 0 encosto deve receber revestimento nas duas faces de
laminado melaminico de alta pressdo, 0,6 mm a 0,8 mm de espessura, acabamento
texturizado, na cor AZUL. Bordos com selador seguido de verniz poliuretano. Espessura
acabada do encosto minima de 9,6 mm e maxima de 12,1 mm. O encosto em compensado
moldado deve trazer gravado de forma indelével no topo inferior, 0 nome ou logomarca do
fabricante do componente.

= Estrutura em tubo de aco carbono laminado a frio, com costura, @ 20,7 mm, em chapa 14
(2,9 mm).

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

» Fixacdo do assento em compensado moldado a estrutura através de rebites de repuxo, @
4,8 mm, comprimento 19 mm.

*» Fixacao do encosto em compensado moldado a estrutura através de rebites de repuxo, @
4,8 mm, comprimento 22 mm.

= Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem e sem cargas, injetadas na cor
AZUL, fixadas a estrutura através de encaixe e pino expansor. Dimensdes, 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;
datador de lotes indicando més e ano; a identificagcdo “modelo FDE FNDE” (conforme
indicado no projeto) e o nome da empresa fabricante do componente injetado.

= Nas partes metalicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso que assegure resisténcia
a corrosdo em camara de névoa salina de no minimo 300 horas.

= Pintura dos elementos metalicos em tinta em po hibrida Epéxi / Poliéster, eletrostatica,
brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima 40 micrometros, na cor CINZA.

1.2.24 Mesa e banco - M2B-01

= Tampo e assentos em madeira aglomerada (MDP), com espessura de 25 mm, revestido na
face superior em laminado melaminico de alta presséo, 0,8 mm de espessura, acabamento
frost, na cor BRANCA. Revestimento na face inferior em laminado melaminico de baixa
pressdo - BP, acabamento frost, na cor BRANCA. Furacdo e colocacdo de buchas em
zamac, autoatarraxantes, rosca interna 1/4” x 13 mm de comprimento, conforme projeto e
detalhamento.

= Dimensfes acabadas:
- Tampo: 1500 mm (largura) x 600 mm (comprimento) x 25,8 mm (espessura), admitindo-se
toleréncia de até + 2 mm para largura e comprimento e +/- 1 mm para espessura;
- Assento: 1350 mm (largura) x 300 mm (comprimento) x 25,8 mm (espessura), admitindo-se

tolerancia de até + 2 mm para largura e comprimento e +/- 1mm para espessura.



= Topos encabecados com fita de bordo em PVC (cloreto de polinivinila) com "primer",
acabamento texturizado, na cor LARANJA (ver referéncias), coladas com adesivo "Hot
Melting". Dimensdes nominais de 29 mm (largura) x 3 mm (espessura), com tolerancia de
até 2,5 mm para espessura.

= Estrutura da mesa e dos bancos compostas de:

= Pés confeccionados em tubo de ago carbono, laminado a frio, com costura, @ = 38 mm (1
1/2"), em chapa 16 (1,5 mm);

= Travessa longitudinal em tubo de ago carbono, laminado a frio, com costura, seccado quadrada
de 40 mm x 40 mm, em chapa 16 (1,5 mm);

= Travessas transversais em tubo de aco carbono, laminado a frio, com costura, seccao
retangular de 20 mm x 50 mm, em chapa 16 (1,5 mm).

= Suportes estruturais e de fixacdo do tampo/ assento confeccionados em chapa de aco
carbono, espessura de 3 mm, estampados conforme o projeto.

= Aletas de fixacdo do tampo confeccionadas em chapa de acgo carbono, em chapa 14 (1,9
mm), estampadas conforme o projeto.

= Fixagdo do tampo/ assento as estruturas através de:
- Parafusos 1/4” x 2 1/2”, cabeca chata, bicromatizados;
- Parafusos 1/4” x 2”, cabeca chata, bicromatizados;
- Parafusos para aglomerado, de 4,5 mm x 22 mm, cabeca panela, fenda Phillips,
bicromatizados.

= Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem e sem cargas, injetadas na cor
LARANJA, fixadas a estrutura através de encaixe. Dimensdes de design conforme projeto.
Nos moldes das ponteiras e sapatas deve ser grafado o simbolo internacional de
reciclagem, apresentando o numero 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 do componente injetado. Devera ainda ser grafada a espessura da
chapa e o diametro correspondente ao tubo para o qual a peca é adequada.

» Nas partes metalicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso que assegure resisténcia
a corrosdo em camara de névoa salina de no minimo 300 horas.

*» Pintura dos elementos metalicos em tinta em p6 hibrida Epéxi / Poliéster, eletrostatica,
brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima 40 micrometros, na cor CINZA.

1.2.25 Mesa e banco M2B-03



Tampo e assentos em madeira aglomerada (MDP), com espessura de 25 mm, revestido na
face superior em laminado melaminico de alta pressao, 0,8 mm de espessura, acabamento
frost, na cor BRANCA. Revestimento na face inferior em laminado melaminico de baixa
pressdo - BP, acabamento frost, na cor BRANCA. Furacdo e colocacdo de buchas em
zamac, autoatarraxantes, rosca interna 1/4” x 13 mm de comprimento, conforme projeto e
detalhamento.

Dimensbes acabadas:

- Tampo: 1500 mm (largura) x 600 mm (comprimento) x 25,8 mm (espessura), admitindo-se
tolerancia de até + 2 mm para largura e comprimento e +/- 1 mm para espessura,

- Assento: 1350 mm (largura) x 300 mm (comprimento) x 25,8 mm (espessura), admitindo-se
toleréncia de até + 2 mm para largura e comprimento e +/- 1mm para espessura.

Topos encabecados com fita de bordo em PVC (cloreto de polinivinila) com "primer",
acabamento texturizado, na cor AMARELA (ver referéncias), coladas com adesivo "Hot
Melting". Dimensdes nominais de 29 mm (largura) x 3 mm (espessura), com tolerancia de
até 2,5 mm para espessura.

Estrutura da mesa e dos bancos compostas de:

Pés confeccionados em tubo de ago carbono, laminado a frio, com costura, @ = 38 mm (1
1/2"), em chapa 16 (1,5 mm);

Travessa longitudinal em tubo de ago carbono, laminado a frio, com costura, sec¢do quadrada
de 40 mm x 40 mm, em chapa 16 (1,5 mm);

Travessas transversais em tubo de acgo carbono, laminado a frio, com costura, seccgdo
retangular de 20 mm x 50 mm, em chapa 16 (1,5 mm).

Suportes estruturais e de fixacdo do tampo/ assento confeccionados em chapa de acgo
carbono, espessura de 3 mm, estampados conforme o projeto.

Aletas de fixacdo do tampo confeccionadas em chapa de aco carbono, em chapa 14 (1,9
mm), estampadas conforme o projeto.

Fixacdo do tampo/ assento as estruturas através de:

- Parafusos 1/4” x 2 1/2”, cabeca chata, bicromatizados;

- Parafusos 1/4” x 2”, cabeca chata, bicromatizados;

- Parafusos para aglomerado, de 4,5 mm x 22 mm, cabeca panela, fenda Phillips,
bicromatizados.

Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem e sem cargas, injetadas na cor
AMARELA, fixadas a estrutura através de encaixe. Dimensdes de design conforme projeto.
Nos moldes das ponteiras e sapatas deve ser grafado o simbolo internacional de
reciclagem, apresentando o numero 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 do componente injetado. Devera ainda ser grafada a espessura da
chapa e o didmetro correspondente ao tubo para o qual a peca é adequada.

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

Pintura dos elementos metalicos em tinta em po6 hibrida Epoxi / Poliéster, eletrostatica,

brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima 40 micrometros, na cor CINZA.

1.2.26 Mesa e banco - M2B-04

Tampo e assentos em madeira aglomerada (MDP), com espessura de 25 mm, revestido na
face superior em laminado melaminico de alta presséo, 0,8 mm de espessura, acabamento
frost, na cor BRANCA. Revestimento na face inferior em laminado melaminico de baixa
pressédo - BP, acabamento frost, na cor BRANCA. Furagcdo e colocagdo de buchas em
zamac, autoatarraxantes, rosca interna 1/4”, 13mm de comprimento, conforme projeto e
detalhamento.

Dimensfes acabadas:

- Tampo: 700mm (largura) x 1500mm (comprimento), admitindo-se tolerancia de até + 2 mm
para largura e comprimento e +/- 1 mm para espessura;

- Assento: 350mm (largura) x 1350mm (comprimento), admitindo-se tolerancia de até + 2

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

*» Topos encabecados com fita de bordo em PVC (cloreto de polinivinila) com "primer",

acabamento texturizado, na cor VERMELHA, coladas com adesivo "Hot Melting".
Dimens&es nominais de 29 mm (largura) x 3 mm (espessura), com tolerancia de até 2,5 mm
para espessura.

Estrutura da mesa e dos bancos compostas de:

- Pés confeccionados em tubo de aco carbono, laminado a frio, com costura, @ = 38 mm (1
1/2"), em chapa 16 (1,5 mm);

- Travessa longitudinal em tubo de aco carbono, laminado a frio, com costura, seccao
guadrada 40 mm x 40 mm, em chapa 16 (1,5 mm);

- Travessas transversais em tubo de aco carbono, laminado a frio, com costura, sec¢ao
retangular 20 mm x 50 mm, em chapa 16 (1,5mm).

Suportes estruturais e de fixacdo do tampo/ assento confeccionados em chapa de aco
carbono, espessura de 3 mm, estampados conforme o projeto.

Aletas de fixagdo do tampo confeccionados em chapa de acgo carbono, em chapa 14 (1,9
mm), estampadas conforme o projeto.

Fixacdo do tampo/ assento as estruturas atraves de:

- Parafusos 1/4” x 2 1/2”, cabecga chata, bicromatizados;

- Parafusos 1/4” x 2”, cabeca chata, bicromatizados;



- Parafusos para aglomerado, de 4,5 mm x 22 mm, cabeca panela, fenda Phillips,
bicromatizados.

Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem e sem cargas, injetadas na cor
VERMELHA, fixadas a estrutura através de encaixe. Dimensbes de design conforme
projeto. Nos moldes das ponteiras e sapatas deve ser grafado o simbolo internacional de
reciclagem, apresentando o numero 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 do componente injetado. Dever4 ainda ser grafada a espessura da
chapa e o didmetro correspondente ao tubo para o qual a peca é adequada.

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

Pintura dos elementos metalicos em tinta em pd hibrida Epoxi / Poliéster, eletrostatica,
brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima 40 micrometros, na cor CINZA.

1.2.27 Mesa e banco - M2B-06

Tampo e assentos em madeira aglomerada (MDP), com espessura de 25 mm, revestido na
face superior em laminado melaminico de alta pressao, 0,8 mm de espessura, acabamento
frost, na cor BRANCA. Revestimento na face inferior em laminado melaminico de baixa
pressdo - BP, acabamento frost, na cor BRANCA. Furacdo e colocacdo de buchas em
zamac, autoatarraxantes, rosca interna 1/4”, 13mm de comprimento, conforme projeto e
detalhamento.

Dimensfes acabadas:

- Tampo: 700mm (largura) x 1500mm (comprimento), admitindo-se tolerancia de até + 2 mm
para largura e comprimento e +/- 1 mm para espessura;

- Assento: 350mm (largura) x 1350mm (comprimento), admitindo-se tolerancia de até + 2

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

= Topos encabecados com fita de bordo em PVC (cloreto de polinivinila) com "primer”,

acabamento texturizado, na cor AZUL, coladas com adesivo "Hot Melting". Dimensbes
nominais de 29 mm (largura) x 3 mm (espessura), com tolerancia de até 2,5 mm para
espessura.

Estrutura da mesa e dos bancos compostas de:

- Pés confeccionados em tubo de aco carbono, laminado a frio, com costura, @ = 38 mm (1
1/2"), em chapa 14 (1,9 mm);

- Travessa longitudinal em tubo de aco carbono, laminado a frio, com costura, seccao
guadrada 40 mm x 40 mm, em chapa 16 (1,5 mm);

- Travessas transversais em tubo de aco carbono, laminado a frio, com costura, seccao

retangular 20 mm x 50 mm, em chapa 16 (1,5mm).



Suportes estruturais e de fixagdo do tampo/ assento confeccionados em chapa de aco
carbono, espessura de 3 mm, estampados conforme o projeto.

Aletas de fixacao do tampo confeccionados em chapa de ago carbono, em chapa 14 (1,9
mm), estampadas conforme o projeto.

Fixacdo do tampo/ assento as estruturas através de:

- Parafusos 1/4” x 2 1/2”, cabeca chata, bicromatizados;

- Parafusos 1/4” x 2”, cabecga chata, bicromatizados;

- Parafusos para aglomerado, de 4,5 mm x 22 mm, cabeca panela, fenda Phillips,
bicromatizados.

Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem e sem cargas, injetadas na cor
AZUL, fixadas a estrutura através de encaixe. Dimensdes de design conforme projeto. Nos
moldes das ponteiras e sapatas deve ser grafado o simbolo internacional de reciclagem,
apresentando o numero 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 do componente injetado. Devera ainda ser grafada a espessura da chapa e o
didmetro correspondente ao tubo para o qual a pega € adequada.

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

Pintura dos elementos metalicos em tinta em p6 hibrida Epo6xi / Poliéster, eletrostética,

brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima 40 micrometros, na cor CINZA.

1.3 Etiqueta — Identificagdo do Padrdo Dimensional

Os conjuntos aluno (CJA-01, CJA-03, CJA-04, CJA-06) e as cadeiras dos demais conjuntos
(CJC-00, CJC-01, M2C-01, M2C-03, M2C-04 e M2C-06), devem receber etiquetas de
identificacdo do padrdo dimensional. Nas mesas dos conjunto aluno as etiquetas devem ser
fixadas em sua estrutura, na lateral direita, face externa. Nas cadeiras as etiquetas devem
ser fixadas na parte posterior do encosto da cadeira (ver projeto grafico e aplicacao).

Etiquetas de 35 mm x 37 mm, auto adesivas em poliéster metalizado com blindagem,
cantos arredondados, impressas nas cores do mobiliario em questdo (branco, laranja,

amarelo, vermelho ou azul), com fundo branco (ver projeto grafico).

1.4 Fabricacéo

Para fabricacdo dos itens 1 a 16, é indispensével seguir os respectivos projetos executivos,
detalhamentos e especificagfes técnicas.

Soldas devem possuir superficie lisa e homogénea, ndo devendo apresentar pontos
cortantes, superficies asperas ou escérias. Todos os encontros de tubos devem receber

solda em todo o perimetro das unides.



Deveréo ser eliminados respingos e irregularidades de solda, rebarbas; esmerilhadas juntas
e arredondados os cantos agudos.

As fitas de bordo devem ser aplicadas exclusivamente pelo processo de colagem “Hot
Melting”, devendo receber acabamento fresado apdés a colagem, configurando
arredondamento dos bordos (ver detalhamento do projeto).

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

As texturas em componentes injetados, conforme detalhamento constante nos projetos,
deverdo apresentar profundidade maxima de 45 micrometros.

Obs.1: As cores dos materiais deverdo respeitar as ‘referéncias de cores” a serem definidas

com base nos catalogos PANTONE e RAL.

Obs.2: As artes finais com a diagramacéo, textos e definicdo de cores das etiquetas e manuais,

além de amostra referencial do padrdo de textura serdo fornecidas as empresas vencedoras
pelo FNDE.

1.5 Identificacdo do Fornecedor

Etigueta auto adesiva vinilica ou de aluminio com informacdes impressas de forma
permanente, do tamanho minimo 80mm x 40mm, a ser fixada na parte inferior do tampo e
do assento, contendo:

- Nome do fornecedor;

- Nome do fabricante;

- Logomarca do fabricante;

- Endereco/ telefone do fornecedor;

- Data de fabricagédo (més/ano);

- Cddigo do Produto;

- Garantia de 24 meses ap0s a data da entrega

Nos itens CJP-01, MA-01, M2C-06 e M2B-06 devera ser incluido o Simbolo Internacional de
Acesso, acompanhado da frase: “ESTE MOVEL E ACESSIVEL”.

1.6 Manual de Uso e Conservagéo

Todos os itens de mobiliario devem ser entregues com o Manual do Uso e Conservacao,
Impresséo colorida (4 x 4 cores), em formato 210 x 297mm (A4), 01 pagina frente e verso
em papel reciclado de gramatura minima 75g/m2 em um dos seguintes processos:
lasercolor/ eletrostatica em cores (xerox)/ offset quadricromia.

Fornecer o manual em envelope do mesmo papel, fixado com fita adesiva do lado externo
da embalagem. O envelope deve conter na parte externa os seguintes dizeres:

- “CONTEM MANUAL DE USO E CONSERVACAQO”.



- Para os conjuntos aluno CJA-01, CJA-03, CJA-04 e CJA-06, fornecer um manual a cada
volume de duas mesas e duas cadeiras.

- Para a mesa acessivel para pessoa em cadeira de rodas MA-01, fornecer um manual para
cada mesa.

- Para o conjunto para professor (CJP-01); conjuntos coletivos (CJC-00 E CJC-01);
conjuntos de uso multiplo (M2C-01, M2C-03, M2C-04 e M2C-06) e conjuntos para refeitério
(M2B-01, M2B-03, M2B-04 e M2B-06), fornecer um manual para cada conjunto.

1.7 Embalagem

Mesas

» 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;

= Enrolar os pés com papel crepe sem goma ou plastico bolha;

Cadeiras

= Embalar cada cadeira individualmente, recobrindo assento e encosto com papeldo ondulado
ou plastico bolha;

= Enrolar os pés com fita tipo crepe sem goma ou plastico bolha;

Bancos

= 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;

= Enrolar os pés com papel crepe sem goma ou plastico bolha.

Rotulagem da embalagem

= Devem constar do lado externo de cada volume, rétulos de facil leitura com identificacédo do
fabricante e do fornecedor, codigo do produto e orientacdes sobre manuseio, transporte e
estocagem.

Recomendacoes gerais

» Na&o sera admitida a embalagem de partes do produto antes da montagem, quando esta
acarretar dificuldade de sua remocao.

= Nao deverdo ser utilizadas fitas adesivas em contato direto com o produto.

» Nao deverao ser utilizados filmes plasticos para embalagem de qualquer parte dos
produtos.

Recomendacdes especificas

= Para os conjuntos aluno CJA-01, CJA-03, CJA-04 e CJA-06, empilhar 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 padrédo dimensional, de modo que se
configure um Unico volume.

Para o conjunto do professor CJP-01, embalar a mesa e a cadeira individualmente.

Para a mesa acessivel para pessoa em cadeira de rodas MA-01, embalar individualmente.
Para os conjuntos coletivos CJC-00 E CJC-01, empilhar e amarrar as cadeiras quatro a
guatro. Cada mesa deve ser embalada individualmente e distribuida com quatro cadeiras do
mesmo padrdo dimensional, de modo que se configure um Unico conjunto. Cada volume
deve ser rotulado individualmente.

Para os conjuntos de uso multiplo M2C-01, M2C-03, M2C-04, M2C-06, empilhar e amarrar
as cadeiras duas a duas. Cada mesa deve ser embalada individualmente e distribuida com
duas cadeiras do mesmo padrdo dimensional, de modo que se configure um Unico conjunto.
Cada volume deve ser rotulado individualmente.

Para os conjuntos de refeitério M2B-01, M2B-03, M2B-04, M2B-06, empilhar e amarrar 0s
bancos dois a dois. Cada mesa deve ser embalada individualmente e distribuida com dois
bancos do mesmo padrédo dimensional, de modo que se configure um Unico conjunto. Cada

volume deve ser rotulado individualmente.

1.8 Tolerancias

Asseguradas as funcionalidades dos méveis e de seus componentes, serdo admitidas tolerancias

no Controle de Qualidade conforme estabelecido a seguir:

tolerancias dimensionais indicadas nos projetos e especificagdes;

+/- 2 mm para partes estruturais,

+/- 1 mm para furagdes e raios, e 1° para angulos quando as tolerancias néo estiverem
indicadas nos projetos indicadas e especificagdes;

+/- 1,5 mm para componentes injetados ou para compensados moldados quando as

tolerancias néo estiverem indicadas nos projetos e especificagdes.

1.9 Garantia

Minimo de 24 meses a partir da data da entrega do mobiliario.

2. ESPECIFICACOES TECNICAS — ITEM 17 - ESCANINHO / ESTANTE DE MADEIRA

2.1 Descricao

Estante / Escaninho baixo com 6 (seis) nichos.

2.2 Constituintes

Corpo composto por:



- Pecas laterais, inferior, prateleira e divisérias em madeira aglomerada (MDP), espessura
de 18 mm, revestidas em ambas as faces de laminado melaminico de baixa pressao - BP,
acabamento texturizado, na cor CINZA. Dimensbes acabadas conforme projeto;

- Peca posterior em madeira aglomerada (MDP), espessura de 15 mm, revestida em ambas
as faces de laminado melaminico de baixa pressdo — BP, acabamento texturizado, na cor
CINZA. Dimensdes acabadas conforme projeto;

- Tampo em madeira aglomerada (MDP), espessura de 18 mm. Face superior revestida em
laminado melaminico de alta pressdo pés formavel de 0,6mm de espessura, com raio de
curvatura de 10 mm, acabamento texturizado, na cor CINZA. Face inferior revestida com
laminado melaminico de baixa pressédo — BP, acabamento texturizado na cor CINZA.

- Bordos encabecados com fita de bordo em PVC (cloreto de polivinila) com “primer”,
acabamento texturizado nas cores CINZA e VERMELHA, colados com adesivo “Hot
Melting”. Dimensdes nominais de 22 mm (largura) x 1 mm (espessura).

Base em tubo de aco carbono, laminado a frio, com costura, se¢éo retangular de 20 mm X
40 mm, em chapa 14 (1,9 mm), soldada e pré-furada. Tratamento antiferruginoso que
assegure resisténcia a corrosdo em camara de névoa salina de no minimo 300 horas.
Pintura dos elementos metalicos em tinta em p6 hibrida Epo6xi / Poliéster, eletrostatica,
brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima 40 micrometros, na cor CINZA.
Sapatas niveladoras em metal, com base de polipropileno injetado, rosca 3/8”. Fixagao por
chapa de aco (espessura 1,5 mm) com rebite de aluminio.

Fixacoes:

- Fixacdo das pecas que compdem o corpo do arméario com dispositivos para conexao
definitiva, composto por bucha com sistema de travamento e parafuso com rosca para
madeira;

- Fixacdo da base metdlica ao corpo do armario através de parafusos rosca maquina
métrica M6 X 30 mm e buchas em zamak autoatarraxantes, com rosca maquina métrica M6
X 14 mm:;

2.3 Fabricacéao

Para fabricacdo do produto é indispensavel seguir o projeto executivo, detalhamento e
especificacbes técnicas.

Soldas devem possuir superficie lisa e homogénea, ndo devendo apresentar pontos
cortantes, superficies asperas ou escérias. Todos os encontros de tubos devem receber
solda em todo o perimetro da unido.

Deveréo ser eliminados respingos e irregularidades de solda, rebarbas; esmerilhadas juntas

e arredondados os cantos agudos.



As fitas de bordo devem ser aplicadas exclusivamente pelo processo de colagem “Hot
Melting”, devendo receber acabamento fresado apdés a colagem, configurando

arredondamento dos bordos (ver detalhamento do projeto).

2.4 Identificacdo do Fornecedor

Etigueta auto adesiva vinilica ou de aluminio com informacfes impressas de forma
permanente, do tamanho minimo 80mm x 40mm, a ser fixada na parte inferior do tampo da
estante/ escaninho, contendo:

- Nome do fornecedor;

- Nome do fabricante;

- Logomarca do fabricante;

- Endereco/ telefone do fornecedor;

- Data de fabricagdo (més/ano);

- Cdodigo do Produto;

- Garantia de 24 meses ap0s a data da entrega

2.5 Manual de Uso e Conservagéo

Todas as estantes/escaninhos devem ser entregues com o Manual do Uso e Conservagéo,
Impressao colorida (4 x 4 cores), em formato 210 x 297mm (A4), 01 pagina frente e verso
em papel reciclado de gramatura minima 75g/m2 em um dos seguintes processos:
lasercolor/ eletrostatica em cores (xerox)/ offset quadricromia.

Fornecer o manual em envelope do mesmo papel, fixado com fita adesiva do lado externo
da embalagem. O envelope deve conter na parte externa os seguintes dizeres:

- “CONTEM MANUAL DE USO E CONSERVACAQ”.

2.6 Embalagem

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, réfia ou fitilho de polipropileno.

Nado sera admitida a embalagem de partes do produto antes da montagem, quando esta
acarretar dificuldade de sua remocéo.

N&o deverdo ser utilizadas fitas adesivas em contato direto com o produto.

Rotulagem da embalagem - devem constar do lado externo da embalagem, rétulos de facil
leitura com identificacdo do fabricante e do fornecedor, cédigo do produto e orientacdes

sobre manuseio, transporte e estocagem.

2.7 Tolerancias

Asseguradas as condicfes de montagem do movel, sem prejuizo da funcionalidade deste
ou de seus componentes, serdo admitidas tolerancias conforme estabelecido a seguir:
- Tolerancia +/- 1 mm para comprimento e largura das partes em madeira. Desde que ndo

interfira no funcionamento do mével.



- Tolerancia +/- 0,3 mm para espessura das partes em madeira.
- Espessuras de chapa de aco e bitolas construtivas de tubos devem seguir tolerancias
conforme Normas ABNT.

2.8 Garantia

= Minimo de 24 meses a partir da data da entrega do mobiliario.

Obs.1: As cores dos materiais deverdo respeitar as “referéncias de cores” a serem definidas com
base nos catdlogos PANTONE e RAL.
Obs.2: As artes finais dos manuais serdo fornecidas as empresas vencedoras pelo FNDE.

3. ESPECIFICACOES TECNICAS - ITEM 18 - ESTANTE BAIXA DE MADEIRA
3.1 Descrigao
= Estante baixa com 1 prateleira.
3.2 Constituintes
»= Corpo composto por:
- Pecas laterais, inferior e prateleira em madeira aglomerada (MDP), espessura de 18 mm,
revestidas em ambas as faces de laminado melaminico de baixa pressdo — BP, acabamento
texturizado, na cor CINZA.
= Dimensdes acabadas conforme projeto;
- Pecga posterior em madeira aglomerada (MDP), espessura de 15 mm, revestidas em
ambas as faces de laminado melaminico de baixa pressédo — BP, acabamento texturizado,
na cor CINZA. Dimensdes acabadas conforme projeto;
- Tampo em madeira aglomerada (MDP), espessura de 18 mm. Face superior revestida de
laminado melaminico de alta pressdo pés formavel de 0,6mm de espessura, com raio de
curvatura de 10 mm, acabamento texturizado, na cor CINZA. Face inferior revestida com
laminado melaminico de baixa pressdo — BP, acabamento texturizado, na cor CINZA.
Dimensdes acabadas conforme projeto;
- Bordos encabegados com fita de bordo em PVC (cloreto de polivinila) com “primer”,
acabamento texturizado nas cores CINZA e VERMELHA, colados com adesivo “Hot
Melting”. Dimensdes nominais de 22 mm (largura) x 1 mm (espessura).
= Base em tubo de aco carbono, laminado a frio, com costura, secdo retangular de 20 mm X
40 mm, em chapa 14 (1,9mm), soldada e pré-furada. Tratamento antiferruginoso que
assegure resisténcia a corrosdo em camara de névoa salina de no minimo 300 horas.
Pintura dos elementos metélicos em tinta em pd hibrida Epo6xi / Poliéster, eletrostatica,
brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima 40 micrometros, na cor CINZA.
= Sapatas niveladoras em metal, com base de polipropileno injetado, rosca 3/8”. Fixagcao por

chapa de aco (espessura 1,5mm) com rebite de aluminio.



Fixacoes:
- Fixacdo das pecas que compfe o corpo do armario com dispositivos para conexao
definitiva, composto por bucha com sistema de travamento e parafuso com rosca para
madeira;
- Fixacdo da base metalica ao corpo do armario através de parafusos rosca maquina
métrica M6 X 30 mm e buchas em zamak autoatarraxantes, com rosca maguina métrica M6
X 14 mm;

3.3 Fabricacéao

Para fabricacdo do produto é indispensavel seguir o projeto executivo, detalhamento e
especificacbes técnicas.

Soldas devem possuir superficie lisa e homogénea, ndo devendo apresentar pontos
cortantes, superficies asperas ou escérias. Todos os encontros de tubos devem receber
solda em todo o perimetro da unido.

Deveréo ser eliminados respingos e irregularidades de solda, rebarbas; esmerilhadas juntas
e arredondados os cantos agudos.

As fitas de bordo devem ser aplicadas exclusivamente pelo processo de colagem “Hot
Melting”, devendo receber acabamento fresado apdés a colagem, configurando

arredondamento dos bordos (ver detalhamento do projeto).

3.4 Identificacdo do Fornecedor

Etigueta auto adesiva vinilica ou de aluminio com informacdes impressas de forma
permanente, do tamanho minimo 80mm x 40mm, a ser fixada na parte inferior do tampo da
estante, contendo:

- Nome do fornecedor;

- Nome do fabricante;

- Logomarca do fabricante;

- Endereco/ telefone do fornecedor;

- Data de fabricacdo (més/ano);

- Cddigo do Produto;

- Garantia de 24 meses ap6s a data da entrega

3.5 Manual de Uso e Conservagéo

Todas as estantes devem ser entregues com o Manual do Uso e Conservacgao, Impressao
colorida (4 x 4 cores), em formato 210 x 297mm (A4), 01 pagina frente e verso em papel
reciclado de gramatura minima 75g/m2 em um dos seguintes processos: lasercolor/
eletrostatica em cores (xerox)/ offset quadricromia.

Fornecer o manual em envelope do mesmo papel, fixado com fita adesiva do lado externo
da embalagem. O envelope deve conter na parte externa os seguintes dizeres:

- “CONTEM MANUAL DE USO E CONSERVACAQO”.



3.6 Embalagem

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.

N&o sera admitida a embalagem de partes do produto antes da montagem, quando esta
acarretar dificuldade de sua remocéo.

N&o deveréo ser utilizadas fitas adesivas em contato direto com o produto.

Rotulagem da embalagem - devem constar do lado externo da embalagem, rétulos de facil
leitura com identificacdo do fabricante e do fornecedor, cédigo do produto e orientacdes

sobre manuseio, transporte e estocagem.

3.7 Tolerancias

Asseguradas as condicfes de montagem do movel, sem prejuizo da funcionalidade deste
ou de seus componentes, serdo admitidas tolerancias conforme estabelecido a seguir:

- Tolerancia +/- 1 mm para comprimento e largura das partes em madeira. Desde que néo
interfira no funcionamento do moével.

- Tolerancia +/- 0,3 mm para espessura das partes em madeira.

- Espessuras de chapa de aco e bitolas construtivas de tubos devem seguir toleréncias

conforme Normas ABNT.

3.8 Garantia

Minimo de 24 meses a partir da data da entrega do mobiliario.

Obs.1: As cores dos materiais deverao respeitar as ‘referéncias de cores” a serem definidas com
base nos catalogos PANTONE e RAL.

Obs.2: As artes finais dos manuais serdo fornecidas as empresas vencedoras pelo FNDE.

4. ESPECIFICACOES TECNICAS — ITEM 19 - ARMARIO BAIXO DE MADEIRA

4.1 Descrigcéo

Armario baixo com 2 portas e 1 prateleira.

4.2 Constituintes

Corpo composto por:

- Pecgas laterais, inferior e prateleira em madeira aglomerada (MDP), espessura de 18 mm,
revestidas em ambas as faces de laminado melaminico de baixa pressdo — BP, acabamento
texturizado, na cor CINZA.

Dimensdes acabadas conforme projeto;



- Peca posterior em madeira aglomerada (MDP), espessura de 15 mm, revestida em ambas
as faces de laminado melaminico de baixa pressdo — BP, acabamento texturizado, ha cor
CINZA (ver referéncias). Dimens@es acabadas conforme projeto;

- Tampo em madeira aglomerada (MDP), espessura de 18 mm. Face superior revestida em
laminado melaminico de alta presséo pés formavel de 0,6mm de espessura, com raio de
curvatura de 10 mm, acabamento texturizado, na cor CINZA (ver referéncias). Face inferior
revestida com laminado melaminico de baixa pressdo — BP, acabamento texturizado, na cor
CINZA (ver referéncias). Dimensdes acabadas conforme projeto;

- Bordos encabecados com fita de bordo em PVC (cloreto de polivinila) com “primer”,
acabamento texturizado nas cores CINZA e VERMELHA (ver referéncias), colados com
adesivo “Hot Melting”. Dimensdes nominais de 22 mm (largura) x 1 mm (espessura).

Portas em madeira aglomerada (MDP), espessura de 18 mm, revestido em ambas as faces
de laminado melaminico de baixa pressdo — BP, acabamento texturizado, na cor CINZA (ver
referéncias). Dimensfes acabadas conforme projeto.

- Bordos encabecgados com fita de bordo em PVC (cloreto de polivinila) com “primer”,
acabamento texturizado na cor CINZA (ver referéncias), colados com adesivo “Hot Melting”.
Dimens&es nominais de 22 mm (largura) x 1 mm (espessura).

Base em tubo de aco carbono, laminado a frio, com costura, se¢éo retangular de 20 mm X
40 mm, em chapa 14 (espessura 1,9mm), soldada e pré-furada. Tratamento antiferruginoso
gue assegure resisténcia a corrosdo em camara de névoa salina de no minimo 300 horas.
Pintura dos elementos metalicos em tinta em p6 hibrida Epo6xi / Poliéster, eletrostatica,
brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima 40 micrometros, na cor CINZA.
Frontdo em chapa de aco carbono 16 (espessura 1,52 mm) dobrada e pré-furada. Pintura
em tinta em pé hibrida Epoxi/ Poliéster, eletrostatica, brilhante, polimerizada em estufa,
espessura minima de 40 micrometros, na cor CINZA.

Sapatas niveladoras em metal, com base de polipropileno injetado, rosca 3/8”. Fixagcao por
chapa de aco (espessura 1,5mm) com rebite de aluminio.

Dobradicas em ac¢o niquelado, com didmetro do caneco de 35 mm e com curvatura de 16
mm.

Sobrecal¢os de 3 mm para calgos de montagem.

Sistema de fechamento composto por:

- Fechadura de embutir para armarios em zamac com acabamento cromado, com duas
chaves dobraveis;

- Fecho de sobrepor automético em zamac com acabamento cromado.

Fixacoes:



- Fixacdo das pecas que compfe o corpo do armario com dispositivos para conexao
definitiva, composto por bucha com sistema de travamento e parafuso com rosca para
madeira;

- Fixacdo da base metalica ao corpo do armario através de parafusos rosca maquina
métrica M6 X 30 mm e buchas em zamak auto-atarraxantes, com rosca maquina métrica
M6 X 14 mm;

- Fixacdo de dobradigas e calgcos com parafusos em a¢o niquelado autoatarraxantes para
madeira aglomerada, de 3,5mm X 13 mm, cabeca chata, fenda Phillips ou Pozidriv;

- Fixac&o do frontdo com parafusos autoatarraxantes para madeira aglomerada, de 3,5mm
X 16 mm, cabeca flangeada, fenda Phillips ou Pozidriv;

- Fixacdo da fechadura com parafusos autoatarraxantes para madeira aglomerada, de
3,5mm X 16 mm, cabeca chata, fenda Phillips ou Pozidriv;

- Fixacdo do fecho com parafusos autoatarraxantes para madeira aglomerada, de 3,5mm X
20 mm, cabeca panela, fenda Phillips ou Pozidriv.

4.3 Fabricacéo

Para fabricagdo do produto é indispensavel seguir o projeto executivo, detalhamento e
especificagdes técnicas.

Soldas devem possuir superficie lisa e homogénea, ndo devendo apresentar pontos
cortantes, superficies asperas ou escorias. Todos 0s encontros de tubos devem receber
solda em todo o perimetro da unido.

Deveréo ser eliminados respingos e irregularidades de solda, rebarbas; esmerilhadas juntas
e arredondados os cantos agudos.

As fitas de bordo devem ser aplicadas exclusivamente pelo processo de colagem “Hot
Melting”, devendo receber acabamento fresado apdés a colagem, configurando

arredondamento dos bordos (ver detalhamento do projeto).

4.4 |dentificacdo do Fornecedor

Etiqueta auto adesiva vinilica ou de aluminio com informagbes impressas de forma
permanente, do tamanho minimo 80mm x 40mm, a ser fixada na parte inferior do tampo do
armario, contendo:

- Nome do fornecedor;

- Nome do fabricante;

- Logomarca do fabricante;

- Endereco/ telefone do fornecedor;

- Data de fabricacao (més/ano);

- Cdodigo do Produto;

- Garantia de 24 meses ap0s a data da entrega

4.5 Manual de Uso e Conservacéao



Todas os armarios devem ser entregues com o Manual do Uso e Conservacgao, Impressao
colorida (4 x 4 cores), em formato 210 x 297mm (A4), 01 pagina frente e verso em papel
reciclado de gramatura minima 75g/m2 em um dos seguintes processos: lasercolor/
eletrostética em cores (xerox)/ offset quadricromia.

Fornecer o manual em envelope do mesmo papel, fixado com fita adesiva do lado externo
da embalagem. O envelope deve conter na parte externa os seguintes dizeres:

- “CONTEM MANUAL DE USO E CONSERVACAQ”.

4.6 Embalagem

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, réfia ou fitilho de polipropileno.

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

N&o deverdo ser utilizadas fitas adesivas em contato direto com o produto.

Rotulagem da embalagem - devem constar do lado externo da embalagem, rétulos de facil
leitura com identificagdo do fabricante e do fornecedor, cédigo do produto e orientacdes

sobre manuseio, transporte e estocagem.

4.7 Tolerancias

Asseguradas as condi¢fes de montagem do movel, sem prejuizo da funcionalidade deste
ou de seus componentes, serdo admitidas tolerancias conforme estabelecido a seguir:

- Tolerancia +/- 1 mm para comprimento e largura das partes em madeira. Desde que nao
interfira no funcionamento do mével.

- Tolerancia +/- 0,3 mm para espessura das partes em madeira.

- Espessuras de chapa de aco e bitolas construtivas de tubos devem seguir tolerancias

conforme Normas ABNT.

4.8 Garantia

Minimo de 24 meses a partir da data da entrega do mobiliario.

Obs.1: As cores dos materiais deverao respeitar as ‘referéncias de cores” a serem definidas com
base nos catalogos PANTONE e RAL.

Obs.2: As artes finais dos manuais serdo fornecidas as empresas vencedoras pelo FNDE.

5. ESPECIFICACOES TECNICAS — ITEM 20 - CADEIRA PARA ALIMENTACAO

5.1 Descricao

Cadeira alta de alimentacédo infantil dobravel, em conformidade com a ABNT NBR 15991-
1:2011 Cadeiras altas para criangcas - Parte 1: Requisitos de seguranca, e ABNT NBR

15991-2:2011 Cadeiras altas para criangas - Parte 2: Métodos de ensaio.



5.2 Dimensdes

Altura: entre 100 e 110cm ;
Largura: entre 55 a 75cm;

Profundidade total com base: entre 65 a 75cm.

5.3 Constituintes

Estrutura tubular em ago carbono, com secao circular, dobravel.

Encosto e assento, acolchoados em espuma com acabamento em laminado plastico,
impermeavel.

Pintura dos elementos metalicos em tinta em po (Epodxi/ Poliéster), eletrostatica, na cor
BRANCA.

Bandeja em (PP) polipropileno injetado, na cor BRANCA, removivel ou articulada.

Apoio para os pés em (PP) polipropileno injetado, removivel ou articulado.

Sapatas antiderrapantes.

Cinto de seguranca com fechamento de 3 a 5 pontos, regulavel.

5.4 Requisitos de Seguranca

O produto deve atender os requisitos de seguranca estabelecidos na ABNT NBR 15991-

1:2011 Cadeiras altas para criangas. Parte 1: Requisitos de seguranca.

5.5 Fabricacéo

Para fabricacdo é indispensavel atender as especificacdes técnicas e recomendacgdes das
normas vigentes, especificas para cada material.

Nas partes metalicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso, que assegure
resisténcia a corrosdo, conforme requisitos estabelecidos na ABNT NBR 15991.

Soldas devem possuir superficie lisa e homogénea, ndo devendo apresentar pontos
cortantes, superficies asperas ou escérias. Todos os encontros de tubos devem receber
solda em todo o perimetro da unido.

Todos os componentes deverdo possuir cantos arredondados e ser isentos de rebarbas e
arestas cortantes.

Todas as fixacOes visiveis, parafusos e arruelas deverao possuir protecao adequada contra

corrosdo ou serem fabricados em ago inox.

5.6 Identificagdo do Fornecedor

Etiqueta lavavel, fixada e impressa de forma permanente em local visivel do produto,
contendo:

- Nome do fabricante / CNPJ;

- Nome do fornecedor/ CNPJ;

- Logomarca do fabricante;

- Endereco / telefone do fornecedor;

- Data de fabricacdo (més/ano);



- N° do contrato;

- Garantia até / / (12 meses apos a data da nota fiscal de entrega);

- Referéncia do modelo.

A etiqueta deve ainda trazer os seguintes dizeres:

"ATENCAO: NAO DEIXE A CRIANCA SOZINHA SEM A SUPERVISAO DE UM ADULTO".
"ATENCAO: A CRIANCA DEVE SEMPRE USAR O DISPOSITIVO DE SEGURANCA
CORRETAMENTE ENCAIXADO E AJUSTADOQO".

5.7 Manual de Instrucdes

Todo produto deve vir acompanhado do “MANUAL DE INSTRUCOES”, em portugués,
contendo:

Orientacdo sobre forma de uso correto;

Procedimentos de seguranca;

Regulagem, manutencéo e limpeza;

Procedimentos para acionamento da garantia e/ou assisténcia técnica;

Relagéo de oficinas de assisténcia técnica autorizada;

Certificado de garantia preenchido contendo: data de emissédo e o nimero da Nota Fiscal.

O manual deve ainda trazer os seguintes dizeres:

"ATENCAO: GUARDAR AS INSTRUCOES PARA FUTURA CONSULTA".

5.8 Embalagem

Caixa de papelado e plastico bolha, de gramatura adequada as caracteristicas do produto, de
modo a garantir protecdo adequada no transporte e armazenamento.

Sacos pléasticos utilizados para embalagem da cadeira dever&o trazer a seguinte marcacao:
"ATENCAO: PARA EVITAR O PERIGO DE ASFIXIA, MANTENHA ESTE SACO PLASTICO
LONGE DO ALCANCE DE CRIANCAS".

5.9 Rotulagem da embalagem

Devem constar do lado externo da embalagem, rétulos de facil leitura com identificacdo do
fabricante e do fornecedor, cédigo do produto e orientac6es sobre manuseio, transporte e

estocagem.

Obs.: A amostra deve ser entregue embalada e rotulada como especificado, e acompanhada do
“MANUAL DE INSTRUCOES”.

5.10 Documentacéo Técnica

Apresentar certificacdo de conformidade as normas ABNT NBR 15991-1:2011 , e ABNT
NBR 15991-2:2011, emitida pelo INMETRO ou OCP acreditado, ou os seguintes laudos de
ensaios* realizados com base na ABNT NBR 15991-Parte 2, emitidos por laboratério
acreditado pelo CGCRE- INMETRO**:

Ensaio de resisténcia a corroséo (5.2.2);

Ensaio da resisténcia das fixa¢des do cinto de seguranca (5.2.4);



» Ensaio de resisténcia das tiras entre as pernas (5.2.5);

» Ensaio de estabilidade (5.2.6);

= Ensaio geral de resisténcia (5.2.7);

» Ensaio de resisténcia ao impacto (5.2.8);

» Ensaio para cadeiras altas dobraveis (5.2.9).
* A identificacdo clara e inequivoca do movel ensaiado e do fabricante € condi¢cdo essencial para
validacdo dos laudos. Os laudos devem conter fotos do produto; identificacdo do fabricante e do
fornecedor; data e nome do técnico responsavel.
** Os laboratérios devem ser acreditados pelo CGCRE-INMETRO - Coordenagdo Geral de
Credenciamento do Instituto Nacional de Metrologia, Normalizagdo e Qualidade Industrial - para
realizacao dos ensaios mecéanicos em mobiliario.
5.11 Garantia

= 01 (um) ano contra defeitos de fabricacéo.
5.12 Normas técnicas de referéncia

= ABNT NBR 15991-1:2011 Cadeiras altas para criangas. Parte 1: Requisitos de seguranca.

= ABNT NBR 15991-2:2011 Cadeiras altas para criangas. Parte 2: Métodos de ensaio.

6. ESPECIFICACOES TECNICAS - ITEM 21 - BERCO COM COLCHAO
6.1 Descricao
» Berco infantil, ndo dobréavel, ajustavel e com rodizios, em conformidade com a NBR 15860-
1:2010 - Méveis - Bercos e bercos dobraveis infantis tipo doméstico - Parte 1: Requisitos de
Seguranga; e NBR 15860-2:2010 - Moveis - Bercos e bergcos dobraveis infantis tipo
domeéstico Parte 2: Métodos de ensaio.
» Colchao Infantil em espuma de poliuretano flexivel, em conformidade com a NBR 13579-
1:2006 - Colchao e colchonete de espuma flexivel de poliuretano - Parte 1: Bloco de espuma
e NBR 13579-2:2011 - Colchéo e colchonete de espuma flexivel de poliuretano e bases -
Parte 2: Revestimento.
6.2 Constituintes
6.2.1 Constituintes - Berco
Dimensbes
= Comprimento total incluindo cabeceiras: 1355 mm (+ou- 20mm)
= Largura total incluindo grades: 670 mm (+ou- 20mm)
= Altura das cabeceiras: 1000mm (+ou- 20mm)
= Extencéo vertical das cabeceiras: 890 (+ou- 20mm)
= Extencéo vertical das grades: 750 (+ou- 20mm)
» Distancia regulavel da superficie do estrado & barra superior das grades: entre 180 e

480mm (faixa minima de regulagem)



Estrutura

Pés em tubos de aco, seccéo circular entre 1 1/4" e 2", em chapa 14 (1,9mm);

Quadro em tubos de aco, seccéao retangular com dimensbes de 40x20 ou 40x40mm, em chapa
16 (1,5mm).

Estrado em chapa inteirica de madeira aglomerada (MDP), com espessura de 18mm,
revestida nas duas faces em laminado melaminico de baixa presséo - BP na cor BRANCA,
topos encabecados em todo perimetro com fita de bordo de 2mm de PVC (cloreto polivinila)
na mesma cor e tonalidade do laminado . Ajuste do estrado em altura em no minimo trés (03)

posicoes.

Grades Laterais

Grades laterais fixas confeccionadas em chapa de madeira aglomerada (MDP), espessura de
18mm, revestida nas duas faces em laminado melaminico de baixa pressao - BP, texturizado
na cor BRANCA , topos encabecados em todo perimetro (inclusive nas aberturas), com fita
de bordo de 2mm, com acabamento superficial liso, em PVC, na mesma cor e tonalidade do
laminado. Cinco (05) aberturas com dimensdes espagadas conforme os requisitos da norma
ABNT NBR 15860 (partes 1 e 2).

Cabeceiras em chapas de madeira aglomerada (MDP), espessura de 18mm, revestidas nas
duas faces em em laminado meléminico de baixa pressédo-BP texturizado, na cor BRANCA ,
com bordas arredondadas, e topos encabegados em todo perimetro com fita de bordo em PVC
de 2mm.

Quatro rodizios para pisos frios, com sistema de freio por pedal, em nylon reforcado com
fibra de vidro, com rodas duplas de 75mm, injetadas em PVC, com capacidade de 60kg cada.
Banda de rodagem macia e com cores diferenciadas entre o centro(BRANCO) e a banda de
rodagem(CINZA).

Pintura dos elementos metalicos em tinta em pé, eletrostatica, hibrida Epéxi/ Poliéster,

brilhante, polimerizada em estufa, na cor CINZA (referéncia RAL 7040).

6.2.2 Constituintes - Colchéo

Dimensodes do colchdo

Comprimento: 1300 mm

Largura: 600 mm

Espessura: 120 mm

Espuma de poliuretano flexivel com densidade D18, revestido em matelassé (acolchoado),
costurado, com acabamento em uma das faces plastificado, conforme os requisitos das
normas ABNT NBR 13579 (partes 1 e 2). O revestimento deve ser dotado de dispositivo de
abertura (“zipper”) para lavagem.

Protecdo antialérgica e antiacaro.



Obs.: O comprimento e a largura minima do colch&o a ser utilizado com o berco, devem ser tais que o
espaco entre o colchdo e as laterais e as extremidades ndo exceda 3cm.
6.3 Requisitos de Seguranca
= O berco deve atender aos requisitos de seguranca estabelecidos ha NBR 15860-1:2010 -
Mdveis - Ber¢os e bercos dobraveis infantis tipo doméstico - Parte 1: Requisitos de
Seguranga.
6.4 Fabricacao
» Para fabricacdo do berco € indispensavel atender as especificacdes técnicas e
recomendacgdes das normas vigentes especificas para cada material.
» Nas partes metdlicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso, que assegure resisténcia a
corrosdo em camara de névoa salina de no minimo 300 horas.
» Soldas devem possuir superficie lisa e homogénea, ndo devendo apresentar pontos
cortantes, superficies asperas ou escorias. As unides entre tubos devem receber solda em todo
0 perimetro.
= Deveréo ser eliminados respingos e irregularidades de solda, rebarbas e arredondados os
cantos agudos.
» Para fabricagdo do colchéo é indispensavel atender as especificacdes técnicas e
recomendacgfes das normas vigentes especificas para cada material.
6.5 Certificacéo
6.5.1 Qualificacao técnica do bercgo
» O bergo deve ser Certificado pelo INMETRO (Portaria 269 de 21 de junho de 2011) e trazer
o Selo de Identificagdo da Conformidade a NBR 15860 Partes 1 e 2, valido e aplicado no
produto e na embalagem, e emitido por organismo de certificacdo de produtos (OCP),
acreditado pelo INMETRO para Emisséo deste Certificado de conformidade.
6.5.2 Qualificagdo técnica do colchéo:
= O colchao deve ser Certificado pelo INMETRO (Portaria 79 de 03 de fevereiro de 2011) e
trazer o Selo de Identificacdo da Conformidade a NBR 13579 Partes 1 e 2, valido e aplicado
no produto e na embalagem, e emitido por organismo de certificacdo de produtos (OCP),
acreditado pelo INMETRO para Emisséo deste Certificado de conformidade.
6.6 Identificacéo
6.6.1 Identificacdo do bercgo:
= Gravacgao permanente posicionada na parte inferior do berco, contendo:
- Nome do fabricante / CNPJ
- Nome do fornecedor / CNPJ;
- Endereco / telefone do fornecedor;
- Data de fabricag&o (més / ano);

- N° do contrato;



-Garantia até __/ /(12 meses apoés a data da nota fiscal de entrega);

- NUmero e ano da norma técnica vigente (ABNT NBR 15860-1:2010 / NBR 15860-2:2010);

6.6.2 Identificagdo do colché&o

Etiqueta confeccionada em material resistente a lavagem, costurada ao revestimento do
colchdo em uma das faces, com informacdes permanentes, contendo:

- Nome do fornecedor / CNPJ;

- Endereco / telefone do fornecedor;

- Data de fabricagéo (més / ano);

- N° do contrato;

-Garantiaaté __/___/ (12 meses ap0s a data da nota fiscal de entrega);
- Nome do fabricante / CNPJ;

- Classificacéo do colchéo;

- Tipo de espuma;

-Densidade nominal;

- Marca e modelo;

- Composicao do revestimento;

- Origem do produto;

- Data de fabricag&o (més e ano) e lote;

- Indicag&o dos cuidados minimos para conservacao do produto.

6.7 Manual de Instrucdes

O berco devera vir acompanhado do “MANUAL DE INSTRUCOES”, em portugués, contendo:
Orientac¢des para uso correto contemplando as recomendages exigidas pela norma ABNT
NBR 15860-1;

Desenho técnico para montagem, contendo a lista e descricéo de todas as pecas e
ferramentas necessarias, além de um diagrama dos parafusos e fixadores requeridos;
Procedimentos de seguranca;

Regulagem, manutencgéo e limpeza;

Procedimentos para acionamento da garantia e/ou assisténcia técnica;

Certificado de garantia preenchido contendo: data de emissdo e o numero da Nota Fiscal;
Devem ainda constar no manual as seguintes adverténcias:

"ESTEJA CIENTE DO RISCO DE CHAMA ABERTA E OUTRAS FONTES DE CALOR, TAIS
COMO AQUECEDORES ELETRICOS, AQUECEDORES A GAS ETC. NAS PROXIMIDADES
DO BERCO";

"NAO UTILIZE O BERCO SE ALGUMA PARTE ESTIVER QUEBRA- DA, RASGADA OU
FALTANDO. UTILIZAR SOMENTE PECAS DE REPOSICAO APROVADAS PELO
FABRICANTE".

"NAO DEIXE NENHUM OBJETO DENTRO OU PROXIMO AO BERCO QUE POSSA



SERVIR DE PONTO DE APOIO OU APRESENTE PERIGO DE ASFIXIA OU
ESTRANGULAMENTO, COMO POR EXEMPLO, CORDAS, CORDOES DE PERSIANA /
CORTINA ETC".

"NUNCA UTILIZAR MAIS DE UM COLCHAO NO BERCO".

= O manual deve ainda trazer os seguintes dizeres:

"IMPORTANTE LER COM ATENCAO E GUARDAR PARA EVENTUAIS CONSULTAS".
6.8 Embalagem

» Caixa de papelao, plastico bolha e sacos plasticos transparentes, de gramatura adequada as
caracteristicas dos produtos, de modo a garantir protecado adequada no transporte e
armazenamento.

» Qualquer embalagem plastica utilizada para embalagem do berco e do colchdo, devera
trazer a seguinte marcacao em letras néo inferiores a 5mm de altura e com o destaque em
negrito:

"ATENCAO: PARA EVITAR O PERIGO DE ASFIXIA, MANTER ESTA EMBALAGEM
PLASTICA FORA DO ALCANCE DE CRIANCAS".
6.9 Rotulagem da embalagem

= Devem constar do lado externo da embalagem do berco e do colch&o, rétulos de facil leitura

= com identificagdo do fabricante e do fornecedor, cédigo do produto e orientagfes sobre
manuseio, transporte e estocagem.

Obs.: As amostras do berco e do colchdo devem ser entregues embaladas e rotuladas como
especificado. A amostra do berco deve também ser acompanhada do “MANUAL DE INSTRUCOES”.
6.10 Garantia

= 01 (um) ano contra defeitos de fabricacdo para o bergo e o colchéo.
6.11 Normas técnicas de referéncia

= ABNT NBR 15860-1:2010 - Mdveis - Bercos e bercos dobraveis infantis tipo doméstico - Parte
1: Requisitos de Seguranca.

= ABNT NBR 15860-2:2010 - Mdveis - Bercos e bercos dobra- veis infantis tipo doméstico Parte
2: Métodos de ensaio.

= ABNT NBR 13579-1:2006 - Colchao e colchonete de espuma flexivel de poliuretano - Parte 1:
Bloco de espuma.

= ABNT NBR 13579-2:2011 - Colchao e colchonete de espuma flexivel de poliuretano e bases -

Parte 2: Revestimento.

7. ESPECIFICACOES TECNICAS — ITEM 22 - COLCHONETE PARA REPOUSO

7.1 Descricao
= Colchonete de lamina de espuma flexivel de poliuretano para uso infantil.



7.2 Constituintes
= Dimensoes:

- Comprimento: 100cm;

- Largura: 60cm;

- Espessura: 05 cm.

= Revestimento:

- Material téxtil plastificado, "atoxico”, ref. "CORINO", na cor AZUL REAL, impermeéavel, com
acabamento em costura simples;

- Ziper com acabamento oculto.

= Espuma:

Norma ABNT NBR 8537

- Densidade nominal kg/m3; D-28.
Norma ABNT NBR 9176

- Forga de indentag&o a 40%: minimo de 145N,;

- Forga de indentag&o a 40%: maximo de 195N.
- Fator de conforto: minimo de 2,2.
Norma ABNT NBR 9177

- Fadiga dinamica:(perda de espessura): maxima de 5%.
- Fadiga dinamica (perda de F. I. a 40%): maxima de 25%.
Norma ABNT NBR 8797

- Deformacé&o permanente a compressado 90%: maxima de 7%.
Norma ABNT NBR 8515
- Tenséo de ruptura: minimo de 90 kPa;

- Alongamento: minimo de 100 %.

Norma ABNT NBR 8516

- Resisténcia ao rasgo: minimo de 450N/m.
Norma ABNT NBR 8619

- Resiliéncia: minima de 40%.

Norma ABNT NBR 14961

- Teor de cinzas: maximo de 1%.

7.3 Fabricacéo
Para fabricacdo é indispensavel atender as especificacdes técnicas especificas para cada material.
7.4 Identificacdo do Fornecedor
» Etiqueta confeccionada em material duravel, lavavel, costurada ao revestimento do
colchonete em uma das faces laterais, com informagfes impressas de forma permanente,

em portugués, contendo:



- Nome do fabricante / CNPJ;

- Nome do fornecedor / CNPJ;

- Endereco / telefone do fornecedor;

- Data de fabricacdo (més e ano) ou lote;

- N° do contrato;

- Tipo de espuma;

- Densidade nominal;

- Composicao do revestimento;

- Indicacado dos cuidados minimos para conservagao do produto.
7.5 Embalagem

= Embalado em plastico transparente.

» Qualquer material plastico utilizado para embalagem do colchonete, devera trazer a seguinte
marcagao em letras néo inferiores a 5mm de altura e com o destaque em negrito:
"ATENC}AO: PARA EVITAR O PERIGO DE ASFIXIA, MANTER ESTA EMBALAGEM PLASTICA FORA
DO ALCANCE DE CRIANCAS".

7.6 Rotulagem da embalagem

» Deve constar do lado externo da embalagem, rétulos de facil leitura com identificagdo do
fabricante e do fornecedor, cédigo do produto e orientac6es sobre manuseio, transporte e
estocagem.

7.7 Documentacao Técnica

» Espuma e revestimento: documento técnico que comprove as caracteristicas especificadas
para espuma e revestimento, assinado por técnico responsavel habilitado, em papel
timbrado, emitido pelo fabricante ou por laboratério especializado, acompanhado de

amostra da espuma e revestimento do colchonete devidamente identificados.



