1. DAS ESPECIFICACOES TECNICAS

1.1. Descricdo

1.1.1. Armério baixo/ 2 portas, dotado de 2 prateleiras em MDP ou MDF, revestido em
laminado melaminico de baixa presséo, em conformidade com a norma ABNT NBR 13961:2010
- Mdveis para escritdrio — Armarios.

1.2. Constituintes

1.2.1. Corpo composto por:

a) Tampo em MDP ou MDF, com espessura de 18mm, revestido em ambas as faces
em laminado melaminico de baixa pressdo - BP, acabamento texturizado, na cor CINZA (ver
referéncias de cor). DimensGes acabadas 810mm (largura) x 500mm (profundidade) x 18mm
(espessura).

b) Peca inferior em MDP ou MDF, com espessura de 18mm, revestida em ambas as
faces em laminado melaminico de baixa pressdo - BP, acabamento texturizado, na cor CINZA
(ver referéncias de cor). Dimensdes acabadas 768mm (largura) x 482mm (profundidade) x 18
mm (espessura).

C) Peca laterais direita e esquerda em MDP ou MDF, com espessura de 18mm,
revestidas em ambas as faces em laminado melaminico de baixa pressdo - BP, acabamento
texturizado, na cor CINZA (ver referéncias de cor). Dimensfes acabadas 482mm (largura) x
632mm (altura) x 18 mm (espessura).

d) - Peca posterior em MDP ou MDF, com espessura de 18mm, revestida em ambas
as faces em laminado melaminico de baixa pressao - BP, acabamento texturizado, na cor CINZA
(ver referéncias de cor). Dimensdes acabadas 768mm (largura) x 614mm (altura) x 18 mm
(espessura).

e) Duas portas em MDP ou MDF, com espessura de 18mm, revestidas em ambas as
faces em laminado melaminico de baixa presséo - BP, acabamento texturizado, na cor CINZA
(ver referéncias de cor). Dimensdes acabadas 400mm (largura) x 630mm (profundidade) x 18
mm (espessura).

f) Duas prateleiras em MDP ou MDF, com espessura de 18mm, revestidas em
ambas as faces em laminado melaminico de baixa presséo - BP, acabamento texturizado, na cor
CINZA (ver referéncias de cor). Dimensdes acabadas 768mm (largura) x 455mm (profundidade)
X 18 mm (espessura).



9) Topos de todas as pecas encabecados com fita de bordo em PVC (cloreto de
polinivinila), PP (polipropileno) ou em PE (polietileno) com "primer", acabamento texturizado,
na mesma cor e tonalidade do laminado melaminico de baixa pressdo dos painéis, exceto
prateleiras, que receberdo bordo colorido na parte frontal, e portas que receberdo bordos
coloridos nos quatro lados. Colagem das fitas com adesivo a base de PUR, através de processo
“Hot Melting”. Dimensdes acabadas de 18mm (largura) X 3mm (espessura), ou de 18mm
(largura) x 0,45mm (espessura) de acordo com seu posicionamento. Fitas de espessura de 3mm
deverdo ter seus bordos usinados com raio de 3mm. Aplicacdo conforme detalhamento no
projeto.

h) Base confeccionada em quadro soldado de tubo de ago carbono, laminado a frio,
com costura, sec¢do retangular de 20 x 40 mm, em chapa 14 (1,9 mm) - (ver detalhamento no
projeto).

) Nas partes metélicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso que assegure
resisténcia a corrosdo em camara de névoa salina de no minimo 240 horas.

1.2.1.1.Pintura dos elementos metalicos em tinta em po hibrida Epoxi / Poliéster,
eletrostatica, brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima de 40 micrometros na cor
CINZA (ver referéncias de cor).

1.2.1.2.Rodizios de duplo giro, com rodas duplas e bandas de rodagem em poliuretano
injetado, @ = 65mm, com eixos de a¢o. Capacidade minima de 60kg cada rodizio. Fixagdo por
meio de rosca e contra-porca. Dois giratorios com freio (dianteiros) e dois giratorios sem freio
(traseiros). Cores diferenciadas entre as calotas e a banda de rodagem.

1.2.1.3. Espacador/amortecedor em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas
minerais, injetados em cores (ver referéncias de cor). Dimens@es, design e acabamento conforme
projeto. Nos moldes do espagcador/amortecedor deve ser grafado o simbolo internacional de
reciclagem, apresentando o nimero identificador do polimero, datador de lotes indicando més e
ano de fabricacdo, a identificagdo do “modelo FNDE”, ¢ o nome da empresa fabricante do
componente injetado.

1.2.1.4.0 nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por
extenso, acompanhado ou ndo de sua propria logomarca.

1.2.1.5. Puxador em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetado
em cores (ver referéncias de cor), dotado de porca M6, sobreinjetada. Dimens@es, design e
acabamento conforme projeto. Nos moldes do puxador deve ser grafado o simbolo internacional

de reciclagem, apresentando o numero identificador do polimero, datador de lotes indicando més



e ano de fabricagdo, a identificagdo do “modelo FNDE”, e o nome da empresa fabricante do

componente injetado.

1.2.1.6.0 nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por

extenso, acompanhado ou ndo de sua prépria logomarca.

1.2.1.7. Dobradicas de caneco com abertura de 110° em aco niquelado, caneco de

12,5mm e fechamento automatico, montagem sobreposta.

1.2.1.8. Fechadura universal metalica, acabamento cromado, dotada de contraporca, com

posicdo de fechamento a 90°, fornecida com chaves articuladas em duplicata. Aplicacdo na porta

direita.

1.2.1.9.Fecho de caixa reto em latdo cromado, com 50mm de comprimento, dotado de

lingueta de bloqueio reta. Aplicacdo na porta esquerda.

1.2.2. Fixac0es:

a) Fixacao dos painéis que compde o corpo do armario com dispositivos conectores

cilindricos excéntricos, com pinos de aco e buchas de poliamida colaveis (Minifix

ou equivalente);

b) Fixacdo da base metalica ao corpo do armario através de parafusos rosca métrica

M6 X 30mm e buchas de poliamida M6 x 11mm colaveis.

c) Suportes metélicos, cromados para fixacéo das prateleiras.

d) Parafusos autoatarraxantes para drywall para fixacdo dos espacadores /

amortecedores.

e) Fixacdo dos puxadores através de parafusos de rosca métrica M6, cabeca redonda,

fenda Philips.

1.3. Referéncias de cores

Componentes e insumos cor referéncia
@)
Laminado melaminico de baixa pressdo CINZA PANTOEIE 428
@)
Fita de bordo (exceto bordo frontal das prateleiras) CINZA PANTOEIE 428
OPGoes de Cores: | PANTONE ) 1235
Fita de bordo para bordo frontal das prateleiras ou C "
LARANJA PANTOEIE 151
ou *)
AZUL PANTOQE 320
ou *)
VERDE PANTONE "’ 361

C

Componentes injetados: espacadores/amortecedores

Opcoes de cores:

PANTONE ) 1235
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AMARELO C

ou PANTONE ) 151
LARANJA C

ou PANTONE ) 320
AZUL C

ou PANTONE ) 361
VERDE C

Pintura das estruturas CINZA RAL 7040

") PANTONE COLOR FORMULA GUIDE )
) RAL - RATIONELLE ARBEITSGRUNDLAGEN FUR DIE PRAKTIKER DES
LACK

2.

CONDICOES DE FABRICACAO

2.1. Processo de Fabricacéo:

2.1.1.

2.1.2.

2.1.3.

2.14.

2.15.

Para fabricacdo é indispensavel seguir Projeto Executivo (Anexo Il) e Especificacbes
Técnicas.

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

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

A fita de bordo deve ser aplicada exclusivamente com adesivo a base de PUR através de
processo de colagem “Hot Melting”. Ap6s a colagem, as fitas de bordo de 3mm de
espessura devem receber acabamento fresado, configurando arredondamento dos bordos.

Pecas injetadas ndo devem apresentar rebarbas, falhas de injecdo ou partes cortantes.

2.2. Tolerancias dimensionais

2.2.1.

Asseguradas as condi¢cdes de montagem do(s) movel(is), sem prejuizo da funcionalidade
deste(s) ou de seus componentes, serdo admitidas tolerancias conforme estabelecido a
sequir:
a) Tolerancias dimensionais indicadas no projeto e/ou nas especificacoes;
b) admitindo-se tolerancia para os painéis de até + ou - 2mm para largura e de
profundidade e +/- Imm para espessura
c) +/- 0,5 mm para furagOes e raios quando as tolerancias néo estiverem indicadas no
projeto ou nas especificacoes;
d) +/- 1 mm para componentes injetados quando as tolerancias ndo estiverem

indicadas no projeto ou nas especificacgdes.




2.2.2. Na fabricacdo de componentes plésticos, as variagcbes decorrentes das contraces dos
materiais devem ser dimensionadas de modo a atender as tolerancias acima.

2.2.3. Considerar as tolerancias normativas de fabricacdo para os seguintes materiais: chapas de
MDP e MDF, tubos de aco carbono laminado a frio.

2.3. ldentificacéo do fornecedor

2.3.1. A etiqueta autoadesiva vinilica ou de aluminio com informacgdes impressas de

forma permanente, a ser fixada na parte posterior do armario, contendo:

a) Nome do fornecedor;

b) Nome do fabricante;

c) Logomarca do fabricante;

d) Endereco/ telefone do fornecedor;

e) Data de fabricacdo (més/ano);

f) Cddigo do Produto;

g) Garantia de 24 meses apds a data da entrega.

2.4. Manual de Uso e Conservacao

2.4.1. Os armarios devem ser fornecidos acompanhadas do Manual do Uso e
Conservagdo, contendo no minimo as seguintes informacdes:
a) Indicacdo de carga méaxima admissivel;
b) Orientacbes sobre forma de acoplamento, regulagem das prateleiras, e
travamento dos rodizios;
c) Orientacdes sobre limpeza;
d) Formas para acionamento da garantia.
2.5. Embalagem

2.5.1. Recobrir o mével 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, réafia ou fitilho de polipropileno;

2.5.2. Rotulagem da embalagem - devem constar do lado externo de cada volume,
rotulos de facil leitura com identificacdo do fabricante e do fornecedor, cédigo do produto e
orientagdes sobre manuseio, transporte e estocagem.

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

2.5.4. Nao serd admitida a embalagem de partes do produto com materiais de dificil

remocao, tais como filmes finos para embalar alimentos.



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

2.6. Garantia

2.6.1. Garantia de, no minimo, 24 meses a partir da data da entrega do mobiliario, contra
defeitos de fabricacéo.

2.6.2. A data para calculo da garantia deve ter como base a data da efetiva entrega do
mobiliario ao interessado (contratante).

2.7. Documentacéao técnica

2.7.1. Apresentar laudo técnico* de ensaio de resisténcia a corrosdo da pintura em
camara de névoa salina, emitido por laboratério acreditado pelo CGCRE-INMETRO** para
realizacéo desse ensaio.

2.7.2. Apresentar também, laudos técnicos* dos ensaios da ABNT NBR 13961:2010
Moveis para escritério - Armarios, emitidos por laboratério acreditado pelo CGCRE-
INMETRO** para essa norma.

2.7.3. A identificacdo clara e inequivoca do movel ensaiado e do fabricante é condicdo
essencial para validacdo dos laudos. Os laudos devem conter fotos (minimo 4 em diferentes angulos) do
armario; identificacdo do fabricante; identificacdo do fornecedor; identificacdo do requisitante dos
ensaios; data; técnico responsavel e declaracdo de correspondéncia do material analisado com os movel
constante da foto.

2.7.4. Os laboratdrios devem ser acreditados pelo CGCRE-INMETRO - Coordenagao Geral de
Credenciamento do Instituto Nacional de Metrologia, Normalizagdo e Qualidade Industrial - para
realizagdo dos ensaios constantes da ABNT NBR13961: 2010 Moveis para escritorio - Armarios -
Requisitos e métodos de ensaio.

2.7.5. O laudo de comprovacdo das caracteristicas dimensionais deve confirmar as
caracteristicas dimensionais conforme requisitos da ABNT NBR 13961:2010 e também o
atendimento as dimensdes do armario do projeto e especificacdes deste documento.

2.8. Normas

2.8.1 ABNT NBR 13961:2010 - Mdveis para escritdrio — Armarios.
2.8.2 A edigdo indicada estava em vigor no momento desta publicagdo. Como toda norma esté
sujeita a revisao, recomenda-se verificar a existéncia de edi¢cbes mais recentes das normas

citadas.



1. ESPECIFICACOES TECNICAS

Banco para Refeitorio n® 3 -(Para usuarios com altura entre 1,19 m a 1,42 m).
1.1.1. Descrigao

a) Banco com assento em MDP ou MDF, revestido em ambas as faces em laminado
melaminico de baixa pressdo. Estrutura tubular de aco.
1.1.2. Constituintes

1.1.2.1.Assento em MDP ou MDF, com espessura de 25 mm, revestido em ambas as
faces em laminado melaminico de baixa pressao - BP, na cor BRANCA. Furagdo e colocacéo de
buchas em zamac, autoatarraxantes, rosca interna 1/4” x 13 mm de comprimento (ver
detalhamento no projeto). Dimensdes acabadas 1130 mm (largura) x 300 mm (profundidade) x
25 mm (espessura), admitindo-se toler&ncia de até + ou - 2mm para largura e de profundidade e
+/- 0,6mm para espessura.

1.1.2.2.Topos encabecados com fita de bordo em PVC (cloreto de polinivinila), PP
(polipropileno) ou em PE (polietileno) com "primer", acabamento texturizado, na cor
AMARELA, colada com adesivo a base de PUR, através de processo “Hot Melting”. DimensGes
nominais de 29 mm (largura) x 3 mm (espessura), com tolerancia de +/- 0,5 mm para espessura.

1.1.2.3.Estrutura da mesa composta de:

a) Pés confeccionados em tubo de ago carbono, laminado a frio, com costura, sec¢do
circular de @ = 45 mm, em chapa 16 (1,5 mm);

b) Travessas transversais e longitudinal em tubo de aco carbono, laminado a frio, com
costura, seccdo retangular de 20 x 40 mm, em chapa 16 (1,5 mm);

¢) Fixacdo do tampo a estrutura através de parafusos rosca maquina polegada, @ = 1/4”,
comprimento 1/2”, cabega lentilha, fenda combinada.

d) Tampa/espacador expansivel em polipropileno copolimero virgem, sem cargas, injetadas
na cor AMARELA, fixadas a estrutura através de encaixe e pino expansor. Dimensdes,
design e acabamento conforme projeto.

e) Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem, sem cargas, injetadas na cor
AMARELA, fixadas a estrutura através de encaixe. DimensGes, design e acabamento

conforme projeto.

11231 Nos moldes das ponteiras e sapatas deve ser grafado o simbolo

internacional de reciclagem, apresentando o numero identificador do polimero, datador de lotes
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indicando més e ano, a identificagdo do “modelo FNDE”, e 0 nome da empresa fabricante do
componente injetado.

11232 O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado
por extenso, acompanhado ou néo de sua propria logomarca.

11233 Nas partes metalicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso que
assegure resisténcia a corrosao em camara de névoa salina de no minimo 300 horas.

11234 Pintura dos elementos metalicos em tinta em po hibrida Epoxi / Poliéster,
eletrostatica, brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima de 40 micrometros na cor
CINZA.

1.2. Referéncias de cores

Componentes e insumos cor referéncia

Fita de bordo amarela PANTOI\CI:E ) 1235
Componentes injetados: ponteiras, sapatas, tampa/espacador e | amarela PANTONE
pino expansor 1235 C
Pintura das estruturas cinza RAL™ 7040
Laminado melaminico Bp Branco

®)PANTONE COLOR FORMULA GUIDE
™ RAL - RATIONELLE ARBEITSGRUNDLAGEN FUR DIE PRAKTIKER DES

LACK

2. CONDICOES DE FABRICACAO

2.1. Processo de fabricagdo

2.1.1. Para fabricacdo é indispensavel seguir Projeto Executivo (Anexo II) e
Especificacdes Técnicas.

2.1.2. Soldas devem possuir superficie lisa e homogénea, ndo devendo apresentar pontos
cortantes, superficies asperas ou escoérias. Todos os encontros de tubos devem receber solda em
todo o perimetro da unido, exceto nos encontros de arestas em contato direto com o tampo.

2.1.3. Deverdo ser eliminados respingos e irregularidades de solda, rebarbas;

esmerilhadas juntas e arredondados os cantos agudos.



2.1.4. A fita de bordo deve ser aplicada exclusivamente com adesivo a base de PUR
através de processo de colagem “Hot Melting”. Apds a colagem, deve receber acabamento
fresado, configurando arredondamento dos bordos (ver detalhamento do projeto).

2.1.5. Pecas injetadas ndo devem apresentar rebarbas, falhas de injecdo ou partes
cortantes.

2.2. Tolerancias dimensionais

2.2.1 Asseguradas as condi¢es de montagem do(s) movel(is), sem prejuizo da funcionalidade
deste(s) ou de seus componentes, serdo admitidas tolerancias conforme estabelecido a
sequir:

a) Tolerancias dimensionais indicadas no projeto e/ou nas especificacgoes;

b) +/- 2 mm para partes estruturais;

c) +/- 1 mm para furacdes e raios quando as tolerancias ndo estiverem indicadas no
projeto ou nas especificacoes;

d) 1° para angulos quando as tolerdncias nédo estiverem indicadas no projeto ou nas
especificacoes;

e) +/- 1,5 mm para componentes injetados, exceto para espessuras, ou quando as
tolerancias néo estiverem indicadas no projeto ou nas especificagdes.

2.2.2. Na fabricacdo de componentes plasticos, as variacbes decorrentes das contraces dos

materiais devem ser dimensionadas de modo a atender as tolerancias acima.

2.2.3. Na producdo, considerar as tolerancias normativas de fabricacdo para 0s seguintes

materiais: laminado fenol melaminico, chapas de MDP e MDF, tubos de ago carbono laminado a

frio, de modo a atender as tolerancias acima.
2.3. ldentificagéo do fornecedor

2.3.1.A etiqueta a ser fixada no mobiliario devera ser autoadesiva vinilica ou de aluminio com
informagdes impressas de forma permanente, a ser fixada na parte inferior do assento, contendo:

a) Nome do fornecedor;

b) Nome do fabricante;

¢) Logomarca do fabricante;

d) Endereco/ telefone do fornecedor;

e) Data de fabricacdo (més/ano);

f) Cddigo do Produto;

g) Garantia de 24 meses ap6s a data da entrega.



2.4. Manual de Uso e Conservacao

2.4.1. Os bancos devem ser fornecidos acompanhados do Manual do Uso e
Conservacao, contendo no minimo as seguintes informacdes:
a) Indicacédo de que o banco para refeitério — tamanho 3 destina-se a usuarios com
alturaentre 1,19m a 1,42m;
b) Indicacdo de que devem ser utilizados dois bancos para refeitdrio para
composicdo com uma mesa para refeitério — tamanho 3;
c) Orientacdes sobre forma de acoplamento;
d) Orientacdes sobre empilhamento maximo;
e) OrientacOes sobre limpeza;
f) Formas para acionamento da garantia.

2.5. Embalagem

2.5.1. Recobrir cada assento 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, réafia ou fitilho de polipropileno.

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

2.5.3. Rotulagem da embalagem - devem constar do lado externo de cada volume,
rotulos de facil leitura com identificacdo do fabricante e do fornecedor, cddigo do produto e
orientacdes sobre manuseio, transporte e estocagem.

2.5.4. Nao serd admitida a embalagem de partes do produto antes da montagem, quando
esta acarretar dificuldade de sua remocéo.

2.5.5. Nao serd admitida a embalagem de partes do produto com materiais de dificil
remocao, tais como filmes finos para embalar alimentos.

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

2.6.Garantia

2.6.1.Garantia de, no minimo, 24 meses a partir da data da entrega do mobiliario, contra defeitos
de fabricacéo.
2.6.2. A data para calculo da garantia deve ter como base a data da efetiva entrega do mobiliario

ao interessado (contratante).



1. DAS ESPECIFICACOES TECNICAS

1.1 Descricdo - Berco com colchao
Berco com colchdo em conformidade com a figura 1 (Anexo 1), sendo:

Bergo infantil, ndo dobravel, com rodizios, e certificado pelo INMETRO, e, em
conformidade com a norma ABNT NBR 15860-1: 2010 - Mdveis - Bercos e bercos dobraveis
infantis tipo domeéstico - Parte 1: Requisitos de Seguranca; e ABNT NBR 15860-2: 2010 - Moveis
- Bercos e bercos dobraveis infantis tipo doméstico Parte 2: Métodos de ensaio.

- Colché&o infantil em espuma flexivel de poliuretano, certificado pelo INMETRO, e, em
conformidade com a norma ABNT NBR 13579-1: 2011 - Colch&o e colchonete de espuma
flexivel de poliuretano e bases - Parte 1: Requisitos e métodos de ensaios e NBR 13579-2: 2011 -
Colchao e colchonete de espuma flexivel de poliuretano e bases - Parte 2: Revestimento.

1.2 Caracteristicas construtivas
1.2.1 Dimensoes - Berco
1.2.1.1 Comprimento total incluindo cabeceiras: 1200 mm (+ou- 10mm)
1.2.1.2 Largura total incluindo grades: 670 mm (+ou- 10mm)
1.2.1.3 Altura das cabeceiras considerando a estrutura tubular: 2000mm (+ou- 10mm)
1.2.1.4 Altura da barra superior das grades: 855 (+ou- 10mm)
1.2.1.5 Extensdo vertical das grades: 750 (+ou- 10mm)
1.2.1.6 Distancia regulavel da superficie do colchdo a barra superior das grades: de 180 a
480mm (faixa de regulagem) .
1.2.2 Constituintes - Berco
1.2.2.1 Pésem tubos de aco, seccdo circular entre 1 1/4" e 2", em chapa 14

(1,9mm), conformado em forma de “U” invertido configurando a estrutura de cada
cabeceira;

1.2.2.2 Quadro do estrado em tubos de aco carbono, seccdo retangular com dimensdes de
40x20 ou 40x40mm, em chapa 16 (1,5mm).

1.2.2.3 Estrado em chapa inteirica de 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, atdxica, na mesma cor e tonalidade do laminado.
Ajuste do estrado em altura em no minimo trés (03) posi¢des, somente por meio de ferramentas.

1.2.2.4 Fixagdo e regulagem do estrado as cabeceiras, por meio de parafusos M6 e porcas
internas aos tubos que compdem o quadro do estrado. Estas porcas podem ser soldadas em



chapas soldadas na parte interna dos tubos. Serdo admitidas solugfes de porcas metélicas co-
injetadas em buchas de polipropileno alojadas internamente aos tubos do quadro do estrado,
desde que garantida a fixacdo adequada dos componentes.
1.2.2.5 Grades laterais fixas confeccionadas em MDP, com espessura de 20mm nas partes
horizontais, e 18mm nas partes verticais, revestidas nas duas faces em laminado melaminico de
baixa pressdo - BP, texturizado na cor BRANCA com topos encabecados em todo perimetro
(inclusive nas aberturas), com fita de bordo de 2mm, com acabamento superficial liso, atoxicas, na
mesma cor e tonalidade do laminado. Cinco (05) aberturas com dimensdes espacadas conforme 0s
requisitos da norma ABNT NBR 15860 (parte 1).
1.2.2.6 Cabeceiras em MDP, em formato retangular, com espessura de 18mm, revestidas
nas duas faces em laminado melaminico de baixa pressdo-BP texturizado, na cor BRANCA , com
bordas arredondadas, e topos encabecados em todo perimetro com fita de bordo de 2mm, com
acabamento superficial liso, atoxicas, na mesma cor e tonalidade do laminado.
1.2.2.7 Estrutura metalica em formato de “U” invertido para sustentacdo das cabeceiras e
das grades laterais, confeccionada em tubo de aco carbono de 32mm de diametro e espessura de
parede de 1,5mm, com curvas nos cantos superiores e tendo sua barra horizontal superior, distante
das cabeceiras, no minimo de 40mm livres, de modo a configurar uma alga para conducdo do
bergo.
1.2.2.8 Quatro rodizios para pisos frios, com sistema de travas por pedal, injetados em
nylon reforcado com fibra de vidro, com eixos de a¢o, rodas duplas de 75mm, injetadas em PVC,
com capacidade de 60kg cada. Banda de rodagem em poliuretano injetado. Cores diferenciadas
entre as rodas (BRANCO) e a banda de rodagem (CINZA). Eixo dotado de rosca métrica.
1.2.2.9 Fixacdo dos rodizios as estruturas metalicas, por meio de porcas internas aos
tubos. Estas porcas podem ser soldadas em chapas soldadas na parte interna dos tubos. Serdo
admitidas solucGes de porcas metalicas co-injetadas em buchas de polipropileno alojadas
internamente aos tubos, desde que garantida a fixagdo adequada dos componentes.
1.2.2.10 Fixacdo das grades e cabeceiras a estrutura metalica, atraves de porcas
cilindrica M6 e parafusos Allen.
1.2.2.11 Elementos metalicos pintados com tinta em po, eletrostatica, hibrida Epoxi/
Poliéster, lisa e brilhante, atoxica, polimerizada em estufa, na cor CINZA (referéncia RAL 7040).
1.2.3 Dimensdes - colchdo
1.2.3.1 O comprimento e a largura do colchdo a ser fornecido com o berco, devem ser tais
que 0 espago entre o0 colchdo e as laterais, e, entre o colchdo e as cabeceiras, ndo exceda a 30mm.
1.2.3.2 Altura: 120 mm (-5/+15mm).



1.2.4.

Constituintes - colchdo

1.2.4.1 Espuma de poliuretano flexivel com densidade D18, integral (tipo “simples”),

revestido em uma das faces e nas laterais em tecido Jacquard, costurado em matelassé

(acolchoado), com fechamento perimetral tipo viés, e com acabamento da outra face do colchdo

plastificado, conforme requisitos da norma ABNT NBR 13579 (partes 1 e 2).

1.2.4.2. Tratamento antialérgico e antiacaro nos tecidos.

2. DAS CONDICOES DE FABRICACAO

2.1 Processo de fabricagdo

211

212

2.1.3

2.14

2.15

Para fabricacdo do berco é indispensavel atender as especificacGes técnicas e
recomendacdes das normas vigentes especificas para cada material.

Nas partes metélicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso, que assegure resisténcia a
corrosdo em camara de névoa salina de no minimo 300 horas. A resisténcia & corroséo em
camara de névoa salina deve ser comprovada por laudo de ensaio de conformidade a
amostras ensaiadas conforme ABNT NBR 8094 (método de ensaio) e avaliadas conforme
ABNT NR 5841 e ABNT NBR 5770 (enferrujamento FO, e grau de empolamento d0/t0).
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 o perimetro.

Deverdo ser eliminados respingos e irregularidades de solda, rebarbas e arredondados
0s cantos agudos.

Para fabricagdo do colchdo é indispensavel atender as especificagdes técnicas e

recomendacdes das normas vigentes especificas para cada material.

2.2. Identificacio do fornecedor

2.2.1. Identificacé@o do berco:

2.2.1.1.Gravagao permanente posicionada na parte inferior do berco, contendo:

a) Nome do fabricante / CNPJ

b) Nome do fornecedor / CNPJ;

c) Endereco / telefone do fornecedor;
d) Data de fabricacdo (més / ano);

e) N°do contrato;



f)
9)

Garantiaaté _ / /(12 meses apo6s a data da nota fiscal de entrega);
NUmero e ano da norma técnica vigente (ABNT NBR 15860-1:2010 / NBR 15860-
2:2010).

2.2.2. ldentiFicacéo do colchéo:

2.2.2.1 Etiqueta(s) confeccionada(s) em material resistente a lavagem e indelével,

costurada(s) ao revestimento do colchdo, com informagBes permanentes, em lingua

portuguesa, contendo:

a)
b)
c)
d)
e)
f)
9)
h)
i)
)
K)
1)

Nome do fornecedor / CNPJ;

Endereco / telefone do fornecedor;

Data de fabricacdo (més / ano);

N° do contrato;

Garantiaaté _ / /(12 meses apos a data da nota fiscal de entrega);
Nome do fabricante / CNPJ;

Tipo de espuma;

Densidade nominal;

Classificacao do produto (simples ou composto);

Marca e modelo;

Dimens6es nominais (altura x comprimento x largura);

Composicao do revestimento;

m) Origem do produto;

n)

0)

Data de fabricacéo (més e ano) e lote;

Indicacdo dos cuidados minimos para conservagédo do produto.

2.3. Manual de Instrucées

2.3.1. O berco devera vir acompanhado do “MANUAL DE INSTRUCOES”, em portugués,

contendo:

a)

b)

d)

OrientacOes para uso correto contemplando os conteldos, estabelecidos pela norma
ABNT NBR 15860-1;

Desenho técnico para montagem, contendo a lista e descri¢do de todas as pecas e
ferramentas necessarias, além de um diagrama dos parafusos e fi xadores
requeridos;

Procedimentos de seguranca;

Regulagem, manutencéo e limpeza;



e) Procedimentos para acionamento da garantia e/ou assisténcia técnica;
f) Certificado de garantia preenchido contendo: data de emiss@o e o nimero da Nota
Fiscal;
2.3.2. Devem ainda constar no manual as seguintes adverténcias:
a) - "ESTEJA CIENTE DO RISCO DE CHAMA ABERTA E OUTRAS FONTES DE
CALOR, TAIS COMO AQUECEDORES ELETRICOS, AQUECEDORES A GAS
ETC. NAS PROXIMIDADES DO BERCO™,
b) "NAO UTILIZE O BERCO SE ALGUMA PARTE ESTIVER QUEBRADA,
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".
d) "NUNCA UTILIZAR MAIS DE UM COLCHAO NO BERCO™.
2.3.3. O manual deve ainda trazer os seguintes dizeres:
a) - "IMPORTANTE LER COM ATENQAO E GUARDAR PARA EVENTUAIS
CONSULTAS"™.
2.3.3.1 Na impossibilidade de preenchimento do certificado de garantia com todos os dados
solicitados, é obrigatoria a apresentacdo de cOpia da Nota Fiscal de venda acompanhando cada

caixa do produto dentro de um envelope colado do lado externo da embalagem.

2.4. Embalagem

2.4.1. Caixa de papeldo com partes internas embrulhadas em plastico bolha ou saco pléastico

transparente, de gramatura adequada as caracteristicas das partes, de modo a garantir protecéo

adequada no transporte e armazenamento.

2.4.2. Qualquer embalagem pléastica utilizada para embalagem do berco e do colchdo, devera

trazer a seguinte marcagdo em letras néo inferiores a 5 mm de altura e com o destaque em negrito:
"ATENQAO: PARA EVITAR O PERIGO DE ASFIXIA, MANTER ESTA
EMBALAGEM PLASTICA FORA DO ALCANCE DE CRIANCAS".

2.4.3. Devem constar do lado externo da embalagem do berco e do colchéo, rétulos de facil leitura

com identificacdo do fabricante e do fornecedor, cddigo do produto e orientacdes sobre manuseio,

transporte e estocagem.



2.4.3.1 As amostras do berco e do colch&o devem ser entregues embaladas e rotuladas como
especificado. A amostra do berco deve também ser acompanhada do “MANUAL DE

INSTRUCOES”.

2.5. Garantia

2.5.1. O fabricante (contratado) devera oferecer garantia de, no minimo, 12 meses a partir da
data da entrega do bergo com colchéo, contra defeitos de fabricacéo.

2.5.2. A data para célculo da garantia deve ter como base a data da efetiva entrega dos
mobiliarios ao interessado (contratante).
Anexo |

FIGURA 1 -BERCO COM COLCHAO
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1.

DAS ESPECIFICACOES TECNICAS

1.1. Descrigao:

1.11

Cadeira alta para alimentacdo de criangas, dobravel, em conformidade com a ABNT
NBR 15991-1 Cadeiras altas para criancas - Parte 1: Requisitos de seguranga, e ABNT
NBR 15991-2 Cadeiras altas para criancas - Parte 2: Métodos de ensaio.

1.2 Dimensoes:

1.2.1

1.2.2

1.2.3
124

1.2.5

Protecdo lateral: minimo de 140 mm, medidos do topo da protecdo lateral a superficie do
assento (medicOes realizadas conforme item 6.12 da ABNT NBR 15991-2).

Altura do encosto: minima de 450mm, medidos na posicéo vertical (medicdes realizadas
conforme item 6.9.2 da ABNT NBR 15991-2).

Borda frontal do assento: raio minimo de 5 mm.

Os bracos da bandeja e 0 arco que suporta o encosto devem possuir distancia livre entre si
de no minimo 20 mm.

Cinto tipo suspensério, com largura minima de 25 mm. A fixacdo dos cintos a cadeira
devem possuir pontos de ancoragem independentes que devem ser fixados de modo a prover
seguranga contra quedas e estabilidade da crianga. O cinto deve possuir pontos de retengdo

entre as pernas, tiras sub-abdominais e tiras de ombro.

1.3 Constituintes:

1.3.1.
1.3.2.

1.3.3.

1.3.4.
1.3.5.

1.3.6.

2.

Cadeira dobravel, com estrutura tubular de secéo circular em aco carbono.

Assento e encosto acolchoados com espuma revestida em tecido de nylon de 0,22 mm de
espessura na cor, laranja (Pantone 151 U) nas partes que fazem contato com o usuario e na cor
branca nas demais areas.

Bracos ou dispositivo para protecdo lateral.Bandeja em (PP) polipropileno injetado, na
cor BRANCA, removivel ou articulada com rebaixo para acomodacdo de copos e bordas
arredondadas nas laterais para retencédo de liquidos.

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

Sapatas antiderrapantes com partes em contato com 0 piso emborrachadas. A cadeira
pode alternativamente ser dotada de dois rodizios, desde que estes possuam freios.
Pintura dos elementos metalicos em tinta em po hibrida Epoxi / Poliéster, eletrostatica,
brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima de 40 micrometros na cor CINZA.

DAS CONDICOES DE FABRICACAO



2.1 Fabricagdo

2.1.1. Os materiais e superficies das partes acessiveis devem atender aos requisitos da ABNT
NBR 300-3.

2.1.2. Bordas expostas e partes salientes devem ser arredondadas ou chanfradas e isentas de
rebarbas e arestas vivas, conforme ABNT NBR 300-1.

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

2.1.4. 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.

2.1.5 Todas as extremidades de perfis tubulares devem ser tamponadas.

2.2. ldentificacédo do Fornecedor

2.2.1. Marcacdo permanente ou etiqueta lavavel, fixada e impressa de forma permanente em
local visivel do produto, contendo:

a) Nome do fabricante / CNPJ;

b) Nome do fornecedor/ CNPJ;

c) Logomarca do fabricante;

d) Referéncia do modelo;

e) Numero/ ano da norma técnica ABNT vigente;

f) Data de fabricacdo (més/ano);

g) Garantia até / / (12 meses apds a data da nota fiscal de entrega).

2.2.2. A marcacdo/ etiqueta deve ainda trazer os seguintes dizeres:
"ATENCAO: NAO DEIXE A CRIANCA SOZINHA SEM A SUPERVISAO DE UM
ADULTO".
"ATENCAO: UTILIZE SEMPRE O CINTO DE SEGURANCA".

2.3. Manual de Instrucdes

2.3.1.Todo produto deve vir acompanhado do “MANUAL DE INSTRUCOES”, em portugués,
contendo:
2.3.1.1 Orientagdo sobre forma de uso correto, incluindo também as seguintes

adverténcias:

a) "ATENCAO: NAO DEIXE A CRIANCA SOZINHA SEM A SUPERVISAO DE



UM ADULTO",

b) "ATENC}AO: UTILIZE SEMPRE O CINTO DE SEGURANCA";

c) "ESTA CADEIRA ALTA NAO PODE SER UTILIZADA POR CRIANCAS COM
PESO ACIMA DE 15 KG, OU AINDA NAO SEJAM CAPAZES DE
PERMANECER EM UMA POSIQAO SENTADA A SUA PROPRIA
COORDENACAQ";

d) "ATENCAO: ASSEGURE-SE QUE TODOS OS DISPOSITIVOS DE
TRAVAMENTO ESTEJAM ACIONADOS ANTES DO USO E QUE O CINTO DE
SEGURANCA ESTEJA CORRETAMENTE AFIVELADQO",

e) "ATENCAO: ESTEJA CIENTE DO RISCO DE CHAMA ABERTA E OUTRAS
FONTES DE CALOR, TAIS COMO AQUECEDORES ELETRICOS,
AQUECEDORES A GAS, ETC. NAS PROXIMIDADES DA CADEIRA ALTA";

f) "ATENCAO: NAO PODEM SER UTILIZADOS ACESSORIOS NAO
APROVADOS PELO FABRICANTE",

g) "ATENCAO: NAO PENDURE NENHUM PESO NA CADEIRA ALTA";

h) "ATENCAO: MANTENHA OS FREIOS ACIONADOS SEMPRE QUE A
CADEIRA ALTA ESTIVER EM USQO".

2.3.1.2.Procedimentos de seguranca;

2.3.1.3.Regulagem, manutencéo e limpeza;

2.3.1.4.Procedimentos para acionamento da garantia e/ou assisténcia técnica;

2.3.1.5.Relacdo de oficinas de assisténcia técnica autorizada;

2.3.1.6.Certificado de garantia preenchido contendo: data de emissdo e o nimero da Nota

Fiscal.

2.3.1.7. O manual deve ainda trazer os seguintes dizeres, grafados em negrito (altura da

letra: minima de 5 mm):

a) "IMPORTANTE LER COM ATENCAO E GUARDAR PARA EVENTUAIS
CONSULTAS".
2.4. Embalagem

2.4.1. Caixa de papeldo e plastico bolha, de gramatura adequada as caracteristicas do produto, de
modo a garantir protecdo adequada no transporte e armazenamento.
2.4.2. Plasticos utilizados para embalagem da cadeira deverdo trazer a seguinte marcagao,

grafada em negrito (altura da letra: minima de 5 mm):



a) "ATEN(;AO: PARA EVITAR O PERIGO DE ASFIXIA, MANTER ESTA
EMBALAGEM PLASTICA FORA DO ALCANCE DAS CRIANCAS".

2.4.3. Devem constar do lado externo da embalagem, rétulos de facil leitura com identificacéo
do fabricante e do fornecedor, cddigo do produto e orientacBes sobre manuseio, transporte e
estocagem.
Obs.: A amostra deve ser entregue embalada e rotulada como especificado, e acompanhada do
“MANUAL DE INSTRUCOES”.
2.5. Garantia

2.5.1. O fabricante (contratado) devera oferecer garantia de, no minimo, 12 meses a partir da
data da entrega da cadeira alta para alimentacdo de criancas, contra defeitos de fabricacao.

2.5.2. A data para calculo da garantia deve ter como base a data da efetiva entrega dos produtos
ao interessado (contratante).



1. DAS ESPECIFICACOES TECNICAS

1.1. CONJUNTO ALUNO CJA-01

1.1.1. CJA-01 — Mesa

a) Tampo em madeira aglomerada (MDP), com espessura de 18mm, revestido na
face superior em laminado melaminico de alta pressdo, 0,8mm de espessura, acabamento
texturizado, na cor CINZA (ver referéncias), cantos arredondados (conforme projeto).
Revestimento na face inferior em chapa de balanceamento - contra placa fenolica de 0,6mm,
lixada em uma face. Aplicacdo de porcas garra com rosca métrica M6 e comprimento 10 mm
(ver detalhamento no projeto).

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

C) Topos encabegados com fi ta de bordo em PVC (cloreto de polinivinila) com
"primer", acabamento texturizado, na cor LARANJA (ver referéncias), coladas com adesivo
"Hot Melting". Dimensdes nominais de 22mm (largura) x 3mm (espessura), com tolerancia de
+/- 0,5mm para espessura.
1.1.1.1 Estrutura da mesa composta de:

a) Montantes verticais e travessa longitudinal confeccionados em tubo de aco
carbono laminado a frio, com costura, sec¢do oblonga de 29mm x 58mm, em chapa 16
(1,5mm);- - travessa superior confeccionada em tubo de ag¢o carbono laminado a frio, com
costura, curvado em formato de "C", com secg¢ao circular, didmetro de 31,75mm (1 1/4”), em
chapa 16 (1,5mm);

b) - pes confeccionados em tubo de aco carbono laminado a frio, com costura, sec¢éo
circular, didmetro de 38mm (1 1/2”), em chapa 16 (1,5mm).

c) Fixacdo do tampo a estrutura através de:

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

- 06 parafusos rosca métrica M6 (diametro de 6mm),comprimento 47mm (com tolerancia

de +/- 2mm), cabeca panela, fenda Phillips.



1.1.1.2 A defini¢do dos processos de montagem e do torque de aperto dos parafusos que
fixam o tampo a estrutura deve considerar, que apds o aperto, ndo deve haver vazio entre a
superficie da porca garra e o laminado de alta pressao.

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

1.1.1.4 Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem e sem cargas, injetadas
na cor LARANJA (ver referéncias), 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 identificacdo do modelo e 0 nome da empresa fabricante do componente
injetado.

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

1.1.1.6 Pintura dos elementos metéalicos em tinta em pd hibrida Epoxi/ Poliéster,
eletrostatica, brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima de 40 micrometros na cor
CINZA (ver referéncias).

1.1.2 CJA-01 - Cadeira

a) Assento e encosto em polipropileno copolimero virgem e sem cargas, injetados,
moldados anatomicamente, pigmentados na cor LARANJA (ver referéncias). 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 do modelo e 0 nome da empresa fabricante do componente
injetado. Estrutura em tubo de aco carbono laminado a frio, com costura, didmetro de 20,7mm,
em chapa 14 (1,9mm).

b) Fixacdo do assento e encosto em polipropileno copolimero a estrutura através de
rebites de “repuxo”, diametro de 4,8mm, comprimento 12mm.

C) Fixacdo do assento em compensado a estrutura através de rebites de “repuxo”,
didametro de 4,8mm, comprimento 19mm.

d) Fixagdo do encosto em compensado a estrutura através de rebites de “repuxo”,
diametro de 4,8mm, comprimento 22mm.

e) Ponteiras e sapatas, em polipropileno copolimero virgem e sem cargas, injetadas
na cor LARANJA (ver referéncias), fixadas a estrutura através de encaixe e pino expansor.



f) Dimens0es e design conforme projeto. Nos moldes das ponteiras e sapatas deve
ser gravado o simbolo internacional de reciclagem, apresentando o ndmero identificador do
polimero, datador de lotes indicando més e ano, a identificacdo do modelo e 0 nome da empresa
fabricante do componente injetado.

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

1.1.2.2 Alternativamente o assento e o encosto poderdo ser fabricados em compensado
anatdmico 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
deterioracéo por fungos ou insetos. Dimensdes e design conforme projeto.

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

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

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

1.1.2.6 Pintura dos elementos metalicos em tinta em pd hibrida Epoxi/ Poliester,
eletrostatica, brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima 40 micrometros, na cor
CINZA (ver referéncias).

1.2 As cores dos materiais deverdo respeitar aquelas definidas na Tabela de referéncias de

cores abaixo:



) PANTONE COLOR FORMULA GUIDE

"™ RAL - RATIONELLE ARBEITSGRUNDLAGEN FUR DIE PRAKTIKER DES

LACK
componente ou insumo cor referéncia
laminado de alta pressdo para revestimento da face superior do tampo | cinza | PANTONE 7428 C
laminado de alta pressao para revestimento da face superior e inferior )
laranja| PANTONE (*) 151 C
do encosto
laminado de alta pressao para revestimento da face superior do laranja
PANTONE (*) 151 C
assento
fita de bordo laranja | p ANTONE (+) 151 ¢
componentes injetados: assento e encosto laranja PANTONE (*) 151 C
‘o . : laranja .
componentes injetados: ponteiras e sapatas PANTONE (*) 151 C
componentes injetados: porta-livros cinza | PANTONE 425 C
pintura das estruturas cinza RAL" 7040
Etiqueta de identificacdo do padréo dimensional laranja| PANTONE (*) 151 C

1.3 Etiqueta de identificacdo do padrao dimensional

1.3.1. As etiquetas de identificacdo do padrdo dimensional deverdo ser fixadas na estrutura das

mesas de aluno, na lateral direita, face externa, e na parte posterior do encosto da cadeira,

conforme projeto gréafico e aplicacéo.

1.3.2. As etiquetas, deverdo ser auto adesivas em poliéster metalizado com blindagem, de 35mm

X 37mm, com cantos arredondados, impressas nas cores do mobilidrio em questdo (laranja e

branca), com fundo branco ou metalizado.

1.3.3. A arte com diagramacdo, textos e definicdo de cores conforme projeto grafico, sera

fornecido ao vencedor pelo FNDE.

2. DAS CONDICOES DE FABRICACAO

2.1 Processo de fabricagdo




2.1.1.

2.1.2.

2.1.3.

2.14.

2.15.

2.1.6.

2.1.7.

2.1.8.

Para fabricagdo é indispensavel seguir Projeto Executivo (Anexo I), detalhamentos e
especificacOes técnicas.

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

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

A fita de bordo deve ser aplicada 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.

As artes finais com a diagramacao, textos e definicdo de cores das etiquetas e manuais,
além de amostra referencial do padréo de textura serdo fornecidas a empresa vencedora
pelo FNDE.

N&o podem ser utilizados componentes plasticos de fornecedores diferentes na montagem

de um conjunto aluno, mesmo que 0s componentes sejam aprovados.

2.2. Tolerancias dimensionais

2.2.1. Asseguradas as condi¢fes de montagem dos moveis, sem prejuizo da funcionalidade

destes ou de seus componentes, serdo admitidas tolerancias no Controle de Qualidade conforme

estabelecido a seguir:

2.2.1.1 Tolerancias dimensionais indicadas nos projetos e/ou nas especificacoes;

a) +/- 2mm para partes estruturais,

b) +/- Imm para furacdes e raios, e 1° para angulos quando as tolerancias nao estiverem

indicadas nos projetos ou nas especificagdes;

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

tolerancias nao estiverem indicadas nos projetos ou nas especificacdes.



2.2.2. Nos componentes plasticos, as variagdes decorrentes das contracdes dos materiais devem

ser dimensionadas de modo a atender as tolerancias especificadas na alinea “d” acima.

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

MDP e MDF, tubos de aco carbono laminado a frio.
2.3. Identificacéo do fornecedor

2.3.1. A etiqueta a ser fixada no mobiliario devera ser auto adesiva vinilica ou de aluminio com
informacBes impressas de forma permanente, a ser fixada na parte inferior do tampo e do

assento, contendo:

a) Nome do fornecedor;

b) Nome do fabricante;

c) Logomarca do fabricante;

d) Endereco/ telefone do fornecedor;

e) Data de fabricacdo (més/ano);

f) Cadigo do Produto;

g) Garantia de 24 meses apds a data da entrega

2.3.2. Na entrega dos prototipos, previstos no item 5, deverdo ser entregues amostras das
etiquetas, a serem utilizadas no fornecimento, contendo as informacg6es discriminadas no item
2.3.1.

2.4. Manual de Uso e Conservacao

2.4.1. Os itens de mobiliario devem ser entregues com o Manual do Uso e Conservacao, Anexo
V, impressdo 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: laser

color/eletrostatica em cores (xerox)/off set quadricromia.

2.4.2. Fornecer o manual em envelope do mesmo papel, fixado com fita adesiva do lado externo
da embalagem, observando o especificado no item 4.5.. O envelope deve conter na parte externa
os seguintes dizeres: “CONTEM MANUAL DE USO E CONSERVACAOQ”.



2.4.3. Fornecer um manual a cada volume de duas mesas e duas cadeiras, embalados conforme

especificado no item 4.5.

2.4.4. Os arquivos digitais dos manuais (arte finais) serdo entregues ao vencedor de cada Grupo,
pelo FNDE.

2.4.5. Na entrega dos prot6tipos, conforme previsto no item 5 deverdo ser anexadas amostras do
Manual de Uso e Conservacao impressos no sistema a ser adotado para o fornecimento dos

lotes, no papel e envelope especificados.
2.5. Embalagem

2.5.1. As mesas deverdo ser embaladas conforme especificado abaixo:

a) Recobrir cada tampo com papeldo ondulado, manta de polietileno expandido ou
plastico bolha, de gramatura adequada as caracteristicas do produto, dobrando a parte

excedente e fixando com corddes de sisal, rafia ou fitilho de polipropileno;

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

2.5.1.1. As cadeiras deverdo ser embaladas conforme especificado abaixo:
a) Embalar cada cadeira individualmente, recobrindo assento e encosto com papeldo
ondulado, manta de polietileno expandido ou pléastico bolha;
b) Proteger os pés com papel crepe sem goma, plastico bolha, ou com elementos de
polietileno expandido.

2.5.2. Rotulagem da embalagem - devem constar do lado externo de cada volume, rétulos de
facil leitura com identificacdo do fabricante e do fornecedor, cddigo do produto e orientacOes

sobre manuseio, transporte e estocagem.

2.5.3. Nédo sera admitida a embalagem de partes do produto antes da montagem, quando esta

acarretar dificuldade de sua remogéo.

2.5.4. Néo serd admitida a embalagem de partes do produto com materiais de dificil remocéo,

tais como filmes finos para embalar alimentos.

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



2.5.6. Acoplar e amarrar as mesas duas a duas e empilhar e amarrar as cadeiras duas a duas.
Fixar cada amarra com duas cadeiras a uma amarra com duas mesas do mesmo padréo

dimensional, de modo que se configure um Gnico volume.
2.6. Garantia

2.6.1. O fabricante (contratado) devera oferecer garantia de, no minimo, 24 meses a partir da

data da entrega do mobiliario, contra defeitos de fabricacéo.

2.6.2. A data para célculo da garantia deve ter como base a data da efetiva entrega dos

mobiliarios ao interessado (contratante).



1. ESPECIFICACOES TECNICAS

1.1. CONJUNTO COLETIVO - CJC-01
1.1.1. CJC-01 — Mesa

a) Tampo em MDP ou MDF, com espessura de 25 mm, revestido na face superior
em laminado melaminico de alta presséo, 0,8mm de espessura, acabamento texturizado, na cor

CINZA, cantos arredondados (conforme projeto).

b) Revestimento na face inferior em laminado melaminico de baixa presséo - BP, na
cor BRANCA.
C) Furagao e colocagdo de buchas em zamac, autoatarraxantes, rosca interna 1/4” x

13 mm de comprimento (ver detalhamento no projeto).

d) Dimens0es acabadas 800 mm (largura) x 800 mm (profundidade) x 25,8 mm
(espessura), admitindo-se tolerancia de até + 2mm para largura e profundidade e +/- 1mm para
espessura.

e) Topos encabecados com fita de bordo em PVC (cloreto de polinivinila) com
"primer", acabamento texturizado, na cor LARANJA, colada com adesivo "Hot Melting".

f) Dimens6es nominais de 29 mm (largura) x 3 mm (espessura), com tolerancia de
+/- 0,5 mm para espessura.
1.1.1.1. Estrutura da mesa compostas de:

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

b) Travessas em tubo de aco carbono, laminado a frio, com costura, seccédo retangular de
20 x 40 mm, em chapa 16 (1,5 mm);

c) Anel central confeccionado com segmento de tubo de ago carbono, laminado a frio,
com costura, seccao circular de @ = 76,2mm (3"), com espessura de 3mm e h = 40mm.

d) Ligacdo entre as travessas em 90° em “x” por meio de recorte de meia segdo de cada
travessa, com unido por corddes de solda continuos em todas as arestas.

e) Fixagdo do tampo a estrutura através de parafusos rosca maquina polegada, @ = 1/4”,
comprimento 2”, cabega chata, fenda Philips .

f) Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem e sem cargas, injetadas na
cor LARANJA , fixadas a estrutura através de encaixe.

9) Dimensdes, design e acabamento conforme projeto.



1.1.1.2 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 identificagao do “modelo FDE-FNDE” (conforme indicado no projeto) € o nome da empresa
fabricante do componente injetado.
1.1.1.3 O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso,
acompanhado ou nédo de sua prépria logomarca.
1.1.1.4 Nas partes metélicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso que assegure resisténcia
a corrosdo em cadmara de névoa salina de no minimo 300 horas.
1.1.1.5 Pintura dos elementos metalicos em tinta em p6 hibrida Epoxi / Poliéster, eletrostatica,
brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima de 40 micrometros na cor CINZA.

1.1.2.CJC-01 — Cadeiras

1.1.2.1.Assento e encosto em polipropileno copolimero virgem e sem cargas, injetados,
moldados anatomicamente, pigmentados na cor LARANJA. DimensGes, design e acabamento
conforme projeto. Nos moldes de assento e encosto, deve ser grafado o simbolo internacional de
reciclagem, apresentando o namero identificador do polimero, datador de lotes indicando més e
ano, a identificacao do “modelo FDE-FNDE” (conforme indicado no projeto) e o nome da
empresa fabricante do componente injetado.

1.1.2.2.0 nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por
extenso, acompanhado ou ndo de sua prépria logomarca.

1.1.2.3. Alternativamente 0 assento e 0 encosto poderdo ser fabricados em compensado
anatémico moldado a quente, contendo no minimo cinco Iaminas internas, com espessura
méaxima de 1,5 mm cada, oriundas de reflorestamento ou de procedéncia legal, isentas de
rachaduras, e deterioragdo por fungos ou insetos.

1.1.2.4.Dimens0es e design conforme projeto.

1.1.2.5. Quando fabricado em compensado, 0 assento deve receber revestimento na face
superior de laminado melaminico de alta presséo, 0,6 mm a 0,8mm de espessura, acabamento
texturizado, na cor LARANJA. 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 7,2 mm e méaxima de
9,1mm. Os assentos em compensado moldado devem ser providos de datadores a serem
aplicados por meio de carimbo ou gravacao a fogo sob a camada de verniz, de modo a serem
indeléveis. Estes datadores devem trazer o nome do fabricante do componente, més e ano de

fabricacéo.



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

1.1.2.7.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 em selador seguido de verniz poliuretano. Espessura
acabada do encosto minima de 7,0 mm e méxima de 9,3 mm. O encosto em compensado
moldado deve trazer gravado de forma indelével no topo inferior, 0 nome ou logomarca do
fabricante do componente.

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

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

1.1.2.10. Fixacdo do assento e encosto em polipropileno copolimero a estrutura
através de rebites de “repuxo”, didmetro de 4,8 mm, comprimento 12 mm.

1.1.2.11. Fixacdo do assento em compensado a estrutura atraves de rebites de
“repuxo”’, diametro de 4,8 mm, comprimento 16mm.

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

1.1.2.13. Ponteiras e sapatas, em polipropileno copolimero virgem e sem cargas,
injetadas na cor LARANJA (ver referéncias), fixadas a estrutura através de encaixe e pino
expansor. Dimensdes e design conforme projeto. Nos moldes das ponteiras e sapatas deve ser
grafado o simbolo internacional de reciclagem, apresentando o nimero identificador do
polimero, a identificacdo do modelo e 0 nome da empresa fabricante do componente injetado.

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

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

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

1.2.  As cores dos materiais deverdo respeitar aquelas definidas na Tabela de referéncias de

cores abaixo:



) PANTONE COLOR FORMULA GUIDE
™) RAL - RATIONELLE ARBEITSGRUNDLAGEN FUR DIE PRAKTIKER DES
LACK

componente ou insumo cor referéncia

laminado de alta pressdo para revestimento da face superior do tampo | cinza | PANTONE 7428 C

laminado de alta pressao para revestimento da face superior e inferior laranja| PANTONE () 151 C

do encosto

laminado de alta pressao para revestimento da face superior do laranja PANTONE (%) 151 C

assento

fita de bordo laranja | o ANTONE 4 151 ¢
- ] laranja

componentes injetados: assento e encosto PANTONE (*) 151 C
. ] . laranja

componentes injetados: ponteiras e sapatas PANTONE (*) 151 C

pintura das estruturas cinza RAL 7040

Etiqueta de identificacdo do padréo dimensional laranja| PANTONE (*) 151 C

1.3 Etiqueta de identificacdo do padrao dimensional

1.3.1. As etiquetas de identificacdo do padréo dimensional deveréo ser fixadas na parte posterior
do encosto da cadeira, conforme projeto grafico e aplicacéo.

1.3.2. As etiquetas, deverdo ser auto adesivas em poliéster metalizado com blindagem, de 35mm
X 37mm, com cantos arredondados, impressas nas cores do mobilidrio em questdo (laranja e
branca), com fundo branco ou metalizado.

1.3.3. A arte com diagramacdo, textos e definicdo de cores conforme projeto grafico, sera

fornecido ao vencedor pelo FNDE.

2. CONDICOES DE FABRICACAO

2.1  Processo de fabricacéo

2.1.1. Para fabricacdo € indispensavel seguir Projeto Executivo (Anexo 1),
detalhamentos e especificacOes técnicas.

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

todo o perimetro da unido.



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

2.1.4. A fita de bordo deve ser aplicada exclusivamente pelo processo de colagem “Hot

Melting”, devendo receber acabamento fresado apds a colagem, configurando arredondamento

dos bordos (ver detalhamento do projeto).

2.1.5. Pecas injetadas ndo devem apresentar rebarbas, falhas de injecdo ou partes cortantes,

(tolerancias dimensionais especificadas em projeto).

2.1.6. As texturas em componentes injetados, conforme detalhamento constante nos projetos,

deverdo apresentar profundidade méxima de 45 micrometros.

2.1.7. 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 a empresa vencedora pelo

FNDE.

2.1.8. N&o podem ser utilizados componentes plasticos de fornecedores diferentes na montagem

de um conjunto coletivo, mesmo que 0s componentes sejam aprovados.

2.2. Tolerancias dimensionais

2.2.1. Asseguradas as condicBes de montagem dos mdveis, sem prejuizo da funcionalidade
destes ou de seus componentes, serdo admitidas tolerancias no Controle de Qualidade conforme
estabelecido a seguir:

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

b) +/- 2 mm para partes estruturais,

c) +/- 1 mm para furagGes e raios, e 1° para angulos quando as tolerancias nao estiverem
indicadas nos projetos ou nas especificagdes;

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

2.2.2. Nos componentes plasticos, as variagdes decorrentes das contragcdes dos materiais devem
ser dimensionadas de modo a atender as tolerancias especificadas na alinea “d” acima.

2.2.3 Sem prejuizo das tolerancias definidas em 2.2.1 e 2.2.2, serdo admitidas tolerancias
normativas de fabricagdo para os seguintes materiais: laminado fenol melaminico, chapas de
MDP e MDF, tubos de aco carbono laminado a frio.



2.3. Identificacéo do fornecedor

2.3.1. A etiqueta a ser fixada no mobiliario devera ser auto adesiva vinilica ou de aluminio com
informacdes impressas de forma permanente, a ser fixada na parte inferior do tampo e dos
assentos (de cada cadeira), contendo:

Nome do fornecedor;

a) Nome do fabricante;

b) Logomarca do fabricante;

c) Endereco/ telefone do fornecedor;

d) Data de fabricacdo (més/ano);

e) Cadigo do Produto;

f) Garantia de 24 meses apds a data da entrega

2.3.2. Na entrega dos prototipos, previstos no item 5, deverdo ser entregues amostras das
etiquetas, a serem utilizadas no fornecimento, contendo as informagdes discriminadas no item
2.3.1.

2.4. Manual de Uso e Conservacao

2.4.1. Os itens de mobilidrio devem ser entregues com o Manual do Uso e Conservacdo, ,
impressdo 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: laser
color/eletrostatica em cores (xerox)/off set quadricromia.

2.4.2. Fornecer o manual em envelope do mesmo papel, fixado com fita adesiva do lado externo
da embalagem, observando o especificado no item 4.5.. O envelope deve conter na parte externa
os seguintes dizeres: “CONTEM MANUAL DE USO E CONSERVACAO”.

2.4.3. Fornecer um manual a cada volume de uma mesa e quatro cadeiras, embalados conforme
especificado no item 4.5.

2.4.4. Os arquivos digitais dos manuais (arte finais) serdo entregues ao vencedor de cada Grupo,
pelo FNDE.

2.4.5. Na entrega dos prototipos, conforme previsto no item 5 deverdo ser anexadas amostras do
Manual de Uso e Conservagao impressos no sistema a ser adotado para o fornecimento dos
lotes, no papel e envelope especificados.

2.5. Embalagem



2.5.1. As mesas deverdo ser embaladas conforme especificado abaixo:

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

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

2.5.2. As cadeiras deverdo ser embaladas conforme especificado abaixo:

a) Embalar cada cadeira individualmente, recobrindo assento e encosto com papeléo
ondulado, manta de polietileno expandido ou pléastico bolha;
b) Proteger os pés com papel crepe sem goma, plastico bolha, ou com elementos de

polietileno expandido.

2.5.3. Rotulagem da embalagem - devem constar do lado externo de cada volume, rotulos de
facil leitura com identificacdo do fabricante e do fornecedor, cddigo do produto e orientacOes
sobre manuseio, transporte e estocagem.

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

2.5.5. Néo serd admitida a embalagem de partes do produto com materiais de dificil remocao,
tais como filmes finos para embalar alimentos.

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

2.5.7. Empilhar e amarrar as cadeiras quatro a quatro.

2.6. Garantia

2.6.1. O fabricante (contratado) devera oferecer garantia de, no minimo, 24 meses a partir da
data da entrega do mobiliario, contra defeitos de fabricagé&o.

2.6.2. A data para célculo da garantia deve ter como base a data da efetiva entrega dos
mobiliarios ao interessado (contratante).



1. DAS ESPECIFICACOES TECNICAS
1.1 Descricao
Poltrona individual estofada, revestida em couro sintético, dotada de apdia-bracos.
Caracteristicas de estabilidade, resisténcia e durabilidade, conforme NBR 15164:2004 / Mdveis
estofados - Sofés.
1.2 Dimens0es:
a) Profundidade util do assento: 490mm +/- 20mm
b) Largura Gtil do assento: 470 +/- 20mm
c) Altura (h) da superficie do assento: 440+/- 10mm
d) Extensdo vertical (h) do encosto: minimo de 500mm
e) Largura util do encosto: 470 +/- 20mm
f) Inclinacdo da superficie do assento (em relacdo a horizontal): entre -2°e -7°
g) Angulo do encosto (em relagdo ao plano do assento): 100° +/-10°
h) Altura do apoio de bragos (em relagdo ao assento): 220 +/-20mm
i) Largura minima do apoio de bragos: 100mm
1.3 Caracteristicas construtivas

1.3.1. Estrutura confeccionada em perfis tubulares metalicos de aco carbono, com sec¢éo
circular, com didmetro minimo de 1”, e espessura de parede minima de 1,5mm.

1.3.2. Pés metdlicos aparentes, cromados ou em ago inox, com ponteiras ajustaveis
metéalicas e partes em contato com o piso em polipropileno.

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

1.3.4. Cintas elasticas internas para sustentacdo do assento e do encosto.

1.3.5. Laterais (bracos), base (suporte do assento) e fundo (suporte do encosto) montados
na configuracdo de prisma retangular, onde se encaixam as almofadas de assento e encosto. Cada
um destes elementos deve possuir espessura minima de 100mm, sendo inteiramente revestido em
couro sintético, recebendo camadas internas de espuma laminada (espessura minima de 10mm)
nos pontos de contato com o usuario, de modo que toda a superficie do mével, exceto a inferior,
seja almofadada. No apoio de bracos a espuma devera ser de no minimo 30 mm de espessura e possuir

densidade minima D-23.



1.3.6. Superficie inferior da base, revestida de tecido ndo tecido (TNT) de gramatura
minima de 70g/m?, fixado por meio de botdes de pressdo espacados a cada 20cm ou velcro em
todo o perimetro, que permitam sua remocao para inspecéo e limpeza.

1.3.7. Almofada do assento confeccionada em espuma de densidade D-26, com minimo
de 140 mm de espessura, com inclina¢do de 4°,”, inteiramente encapada com couro sintético,
dotada de uma sub-camada de TNT sob a superficie. Almofada removivel do encosto
confeccionada em espuma de densidade D-23 com minimo de 100mm de espessura, com
inclinacdo de 100° em relacdo ao assento, , inteiramente encapada com couro sintético, dotada de
uma sub-camada de TNT sob a superficie..

1.3.8. As almofadas poderdo ser fixadas de forma permanente desde que ndo se
apresentem vaos em seu perimetro que possam acumular sujidades.

1.3.9. Couro sintético para os revestimentos, texturizado, atoxico, laminado internamente
com tecido de poliéster, com gramatura acima de 500g/m? e espessura minima de 0,8mm, de odor

neutro, na corna cor bege, padrdo Pantone 407 C. .

2. DAS CONDICOES DE FABRICACAO

2.1.Processo de fabricacao

2.1.1. Para fabricacdo é indispensavel atender aos requisitos das especificacdes técnicas, bem
como os requisitos da norma ABNT NBR 15164:2004 / Moveis estofados - Sofas.

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

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

2.1.4. Todos os encontros de tubos soldados devem receber solda em todo o perimetro.Deverdo
ser eliminados respingos e irregularidades de solda, rebarbas; esmerilhadas juntas e arredondados
0s cantos agudos.

2.1.5. Todas as terminacGes tubulares deverdo possuir elementos de fechamento.

2.2. ldentificacdo do fornecedor

2.2.1. A poltrona devera ser identificada com etiqueta(s) em tecido, costurada(s) ao TNT da base,
contendo no minimo as seguintes informag6es impressa(s) ou bordada(s) de forma permanente:

a) Nome do fornecedor;



b) Nome do fabricante;

c) Endereco / telefone do fornecedor;

d) InstrucGes para limpeza e conservacao do produto;
e) Data da fabricacdo (més/ano) e;

f) Garantia de 24 meses ap0s a data da entrega.

2.3 Embalagem

2.3.1. Embalar a poltrona com pléstico bolha. Envolver os assentos e encostos com pléstico bolha
ou sacos plasticos resistentes individualmente.

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

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

2.3.4. Néo deverdo ser utilizados filmes plasticos para embalagem de qualquer parte dos produtos;
2.3.5. Devem constar do lado externo de cada volume, rétulos de facil leitura com identificacdo do
fabricante e do fornecedor, codigo do produto e orientacGes sobre manuseio, transporte e
estocagem.

2.4. Garantia

2.4.1. O fabricante (contratado) deverd oferecer garantia de, no minimo, 24 meses a partir da data
da entrega do mobiliario, contra defeitos de fabricacéo.

2.4.2. A data para calculo da garantia deve ter como base a data da efetiva entrega dos produtos ao
interessado (contratante).



1. ESPECIFICACOES TECNICAS

1.1. Descricdo

1.1.1. Mesa para Refeitério Tamanho 1 - Para usuarios com altura entre 0,93m a
1,16m

1.1.1.1.Mesa com tampo em MDP ou MDF, revestido na fase superior em laminado
melaminico e na face inferior laminado melaminico de baixa pressdo. Estrutura tubular de aco.

1.2. Constituintes

1.2.1. Tampo em MDP ou MDF, com espessura de 25 mm, revestido na face superior
em laminado melaminico de alta pressdo, 0,8mm de espessura, acabamento texturizado, com
padrdo especial de acabamento (impressao digital com overlay duplo), e cantos arredondados
(conforme projeto). Revestimento da face inferior do tampo 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 (ver detalhamento no projeto). Dimensdes acabadas
1100 mm (largura) x 680 mm (profundidade) x 25,8 mm (espessura), admitindo-se tolerancia de
até + ou - 2mm para largura e de profundidade e +/- 1mm para espessura.

1.2.2. Topos encabegcados com fita de bordo em PVC (cloreto de polinivinila), PP
(polipropileno) ou em PE (polietileno) com "primer", acabamento texturizado, na cor
LARANUJA, colada com adesivo a base de PUR, através de processo “Hot Melting”. Dimensdes
nominais de 29 mm (largura) x 3 mm (espessura), com tolerancia de +/- 0,5 mm para espessura.

1.2.3. Estrutura da mesa composta de:

a) Pés confeccionados em tubo de aco carbono, laminado a frio, com costura,
seccdo circular de @ = 45 mm, em chapa 16 (1,5 mm);

b) Travessas longitudinais e transversais em tubo de aco carbono, laminado a frio,
com costura, secgédo retangular de 20 x 40 mm, em chapa 16 (1,5 mm);

c) Fixacdo do tampo a estrutura através de parafusos rosca maquina polegada, @ =
1/4”, comprimento 1/2”, cabeca lentilha, fenda combinada.

d) Tampa/espacador em polipropileno copolimero virgem, sem cargas, injetadas na
cor LARANJA, fixadas a estrutura através de encaixe. Dimensdes, design e
acabamento conforme projeto.

e) Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem, sem cargas, injetadas na
cor LARANJA, fixadas a estrutura através de encaixe. Dimensdes, design e

acabamento conforme projeto.



1.2.3.1. 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 do “modelo FNDE”, e 0 nome da empresa fabricante do componente
injetado.

1.2.3.2.0 nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por
extenso, acompanhado ou ndo de sua propria logomarca.

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

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

1.3. Referéncias de cores

Componentes e insumos cor referéncia
i *)
Fita de bordo laranja PANTOCI\:IE 151

i *)
Componentes injetados: ponteiras e sapatas laranja | PANTONE *7 151

C
Pintura das estruturas cinza RAL 7040
Laminado melaminico de alta pressdo PADRAO ESPECIAL ™

®YPANTONE COLOR FORMULA GUIDE

™) RAL - RATIONELLE ARBEITSGRUNDLAGEN FUR DIE PRAKTIKER DES

LACK

) PADRAO ESPECIAL - DESIGN DE ACORDO COM PROJETO EXECUTIVO
(Anexo I)

2. CONDICOES DE FABRICACAO
2.1. Processo de fabricagdo

2.1.1. Para fabricacdo € indispensavel seguir Projeto Executivo (Anexo 1) e
Especificages Técnicas.

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

todo o perimetro da unido, exceto nos encontros de arestas em contato direto com o tampo.



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

2.1.4. A fita de bordo deve ser aplicada exclusivamente com adesivo a base de PUR
através de processo de colagem “Hot Melting”. Apds a colagem, deve receber acabamento
fresado, configurando arredondamento dos bordos (ver detalhamento do projeto).

2.1.5. Pegas injetadas ndo devem apresentar rebarbas, falhas de injecdo ou partes
cortantes.

2.2. Tolerancias dimensionais

2.2.1. Asseguradas as condices de montagem do(s) mdvel(is), sem prejuizo da
funcionalidade deste(s) ou de seus componentes, serdo admitidas tolerancias conforme
estabelecido a seguir:

a) Tolerancias dimensionais indicadas no projeto e/ou nas especificacdes;

b) +/- 2 mm para partes estruturais;

c) +/- 1 mm para furagdes e raios quando as tolerancias ndo estiverem indicadas no

projeto ou nas especificacoes;

d) 1° para angulos quando as tolerancias ndo estiverem indicadas no projeto ou nas

especificacoes;

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

tolerancias nao estiverem indicadas no projeto ou nas especificacdes.

2.2.2. Na fabricacdo de componentes plasticos, as variaces decorrentes das contracfes
dos materiais devem ser dimensionadas de modo a atender as toleréncias acima.

2.2.3. Na producéo, considerar as tolerancias normativas de fabricagdo para os seguintes
materiais: laminado fenol melaminico, chapas de MDP e MDF, tubos de ago carbono laminado a
frio, de modo a atender as tolerancias acima.

2.3. ldentificagdo do fornecedor:

2.3.1.A etiqueta a ser fixada no mobiliario devera ser autoadesiva vinilica ou de aluminio com
informacdes impressas de forma permanente, a ser fixada na parte inferior do tampo, contendo:

a) Nome do fornecedor;

b) Nome do fabricante;

c) Logomarca do fabricante;

d) Endereco/ telefone do fornecedor;

e) Data de fabricagdo (més/ano);

f) Cddigo do Produto;



g) Garantia de 24 meses apds a data da entrega.

2.4. Manual de Uso e Conservacao

2.4.1. As mesas devem ser fornecidas acompanhadas do Manual do Uso e Conservacéo,
contendo no minimo as seguintes informacdes:

a) Indicacéo de que a mesa para refeitorio — tamanho 1 destina-se a usuarios
com altura entre 0,93m a 1,16m;

b) Indicacdo de que a mesa para refeitorio — tamanho 1 deve ser utilizada com
4 cadeiras do modelo do CJA-01 FDE/FNDE;

c) Orientacdes sobre forma de acoplamento;

d) Orientacdes sobre empilhamento maximo;

e) Orientacdes sobre limpeza;

f) Formas para acionamento da garantia.

2.5. Embalagem

2.5.1. 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, réafia ou fitilho de polipropileno;

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

2.5.3. Rotulagem da embalagem - devem constar do lado externo de cada volume,
rotulos de facil leitura com identificacdo do fabricante e do fornecedor, cédigo do produto e
orientagdes sobre manuseio, transporte e estocagem.

2.5.4. Nao serd admitida a embalagem de partes do produto antes da montagem, quando
esta acarretar dificuldade de sua remocao.

2.5.5. Nao serd admitida a embalagem de partes do produto com materiais de dificil
remocao, tais como filmes finos para embalar alimentos.

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

2.6. Garantia

2.6.1. Garantia de, no minimo, 24 meses a partir da data da entrega do mobiliario, contra
defeitos de fabricacéo.

2.6.2. A data para calculo da garantia deve ter como base a data da efetiva entrega do

mobiliario ao interessado (contratante).



1. ESPECIFICACOES TECNICAS

1.1. ESTANTE BAIXA

1. 1. Descricédo

1.1.1. Estante baixa com 2 prateleiras em MDP ou MDF revestido em laminado
melaminico de baixa pressdo, em conformidade com a norma ABNT NBR 13961:2010 - Mdveis
para escritdrio — Armarios.

1.2. Constituintes

1.2.1. Corpo composto por:

a) Tampo em MDP ou MDF, com espessura de 18mm, revestido na face superior e
inferior em laminado melaminico de baixa pressdo - BP, acabamento texturizado, na cor CINZA
(ver referéncias de cor). Dimensfes acabadas 810mm (largura) x 500mm (profundidade) x
18mm (espessura).

b) Peca inferior em MDP ou MDF, com espessura de 18mm, revestida na face
superior e inferior em laminado melaminico de baixa pressdo - BP, acabamento texturizado, na
cor CINZA (ver referéncias de cor). Dimensdes acabadas 768mm (largura) x 482mm
(profundidade) x 18 mm (espessura).

C) Peca laterais direita e esquerda em MDP ou MDF, com espessura de 18mm,
revestidas nas faces superior e inferior em laminado melaminico de baixa pressdo - BP,
acabamento texturizado, na cor CINZA (ver referéncias de cor). Dimensdes acabadas 482mm
(largura) x 632mm (altura) x 18 mm (espessura).

d) Peca posterior em MDP ou MDF, com espessura de 18mm, revestida na face
superior e inferior em laminado melaminico de baixa pressdo - BP, acabamento texturizado, na
cor CINZA (ver referéncias de cor). Dimensdes acabadas 768mm (largura) x 614mm (altura) x
18 mm (espessura).

e) Duas prateleiras em MDP ou MDF, com espessura de 18mm, revestidas na face
superior e inferior em laminado melaminico de baixa pressdo - BP, acabamento texturizado, na
cor CINZA (ver referéncias de cor). Dimensdes acabadas 768mm (largura) x 455mm
(profundidade) x 18 mm (espessura).

1.2.1.1.Topos de todas as pecas encabecados com fita de bordo em PVC (cloreto de
polinivinila), PP (polipropileno) ou em PE (polietileno) com "primer", acabamento texturizado,

na mesma cor e tonalidade do laminado melaminico de baixa pressdo dos painéis, exceto

1



prateleiras que receberdo bordo colorido na parte frontal. Colagem das fitas com adesivo a base
de PUR, através de processo “Hot Melting”. Dimensoes acabadas de 18mm (largura) x 3mm
(espessura), ou de 18mm (largura) x 0,45mm (espessura) de acordo com seu posicionamento.
Fitas de espessura de 3mm deverdo ter seus bordos usinados com raio de 3mm. Aplicacdo
conforme detalhamento no projeto.

1.2.1.2.Base confeccionada em quadro soldado de tubo de aco carbono, laminado a frio,
com costura, sec¢do retangular de 20 x 40 mm, em chapa 14 (1,9 mm) - (ver detalhamento no
projeto).

1.2.1.3.Nas partes metalicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso que assegure
resisténcia a corrosdo em camara de névoa salina de no minimo 240 horas.

1.2.1.4.Pintura dos elementos metalicos em tinta em po hibrida Epoxi / Poliéster,
eletrostatica, brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima de 40 micrometros na cor
CINZA (ver referéncias de cor).

1.2.1.5.Rodizios de duplo giro, com rodas duplas e bandas de rodagem em poliuretano
injetado, @ = 65mm, com eixos de aco. Capacidade minima de 60kg cada rodizio. Fixacdo por
meio de rosca e contra-porca. Dois giratorios com freio (dianteiros) e dois giratorios sem freio
(traseiros). Cores diferenciadas entre as rodas e a banda de rodagem.

1.2.1.6.Espacador/amortecedor em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas
minerais, injetados em cores (ver referéncias de cor). Dimens@es, design e acabamento conforme
projeto. Nos moldes do espacador/amortecedor deve ser grafado o simbolo internacional de
reciclagem, apresentando o numero identificador do polimero, datador de lotes indicando més e
ano de fabricacdo, a identificagdo do “modelo FNDE”, e o nome da empresa fabricante do
componente injetado.

1.2.1.7.0 nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por
extenso, acompanhado ou ndo de sua prépria logomarca.
1.2.2. Fixac0es:

1.2.2.1. Fixag&o dos painéis que compde o corpo do armario com dispositivos conectores
cilindricos excéntricos, com pinos de aco e buchas de poliamida colaveis(Minifix ou
equivalente);

1.2.2.2. Fixacdo da base metalica ao corpo do armario através de parafusos rosca métrica
M6 X 30mm e buchas de poliamida M6 x 11mm colaveis.

1.2.2.3.Suportes metélicos, cromados para fixacdo das prateleiras.

1.2.2.4.Parafusos autoatarraxantes para drywall para fixacdo dos espacadores /

amortecedores.



1.3. Referéncias de cores

Componentes e insumos cor referéncia
*)
Laminado melaminico de baixa presséo CINZA PANTOQE 428
CINZA PANTONE ) 428

Fita de bordo (exceto bordo frontal das prateleiras)

C

Fita de bordo para bordo frontal das prateleiras

Opcdes de cores:

AMARELO
ou
LARANJA
ou
AZUL
ou
VERDE

PANTONE ) 1235
C

PANTONE ) 151
C

PANTONE @ 320
C

PANTONE ) 361
C

Opcdes de cores:

PANTONE ) 1235

AMARELO C
ou PANTONE ) 151
c ietados: dores/ ; LARANJA C
omponentes |njeta 0S: espacadores amortecedores ou PANTONE *) 320
C
AZUL i}
PANTONE ) 361
ou C
VERDE
Pintura das estruturas CINZA RAL® 7040

) PANTONE COLOR FORMULA GUIDE

™) RAL - RATIONELLE ARBEITSGRUNDLAGEN FUR DIE PRAKTIKER DES

LACK

2. CONDICOES DE FABRICACAO

2.1. Processo de fabricagdo

2.1.1
Técnicas.
2.1.2

cortantes, superficies asperas ou escorias.

Para fabricacdo é indispensavel seguir Projeto Executivo (Anexo Il) e EspecificacGes

Soldas devem possuir superficie lisa e homogénea, ndo devendo apresentar pontos




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

2.1.4 A fita de bordo deve ser aplicada exclusivamente com adesivo a base de PUR através de
processo de colagem “Hot Melting”. ApoOs a colagem, as fitas de bordo de 3mm de
espessura devem receber acabamento fresado, configurando arredondamento dos bordos.

2.1.5 Pecas injetadas ndo devem apresentar rebarbas, falhas de injecdo ou partes cortantes

2.2. Tolerancias dimensionais:

2.2.1. Asseguradas as condices de montagem do(s) mdvel(is), sem prejuizo da
funcionalidade deste(s) ou de seus componentes, serdo admitidas tolerancias conforme
estabelecido a seguir:

a) Tolerancias dimensionais indicadas no projeto e/ou nas especificacdes;

b) admitindo-se tolerancia para os painéis de até + ou - 2mm para largura e de

profundidade e +/- 1mm para espessura

c) +/- 0,5 mm para furacGes e raios quando as tolerancias ndo estiverem indicadas no

projeto ou nas especificacoes;

d) +/- 1 mm para componentes injetados quando as tolerancias ndo estiverem indicadas

no projeto ou nas especificagdes.
2.2.2. Na fabricacdo de componentes plasticos, as variaces decorrentes das contracfes dos
materiais devem ser dimensionadas de modo a atender as tolerancias acima.
2.2.3. Considerar as tolerancias normativas de fabricacdo para os seguintes materiais: chapas de
MDP e MDF, tubos de aco carbono laminado a frio.
2.3. ldentificagdo do fornecedor:
2.3.1. A etiqueta autoadesiva vinilica ou de aluminio com informagGes impressas de forma
permanente, a ser fixada na parte posterior do armario, contendo:
a) Nome do fornecedor;
b) Nome do fabricante;
¢) Logomarca do fabricante;
d) Endereco/ telefone do fornecedor;
e) Data de fabricacdo (més/ano);
f) Cddigo do Produto;
g) Garantia de 24 meses ap6s a data da entrega.

2.4. Manual de Uso e Conservacao



2.4.1.As estantes devem ser fornecidas acompanhadas do Manual do Uso e Conservagao,
contendo no minimo as seguintes informacdes:
a) Indicacdo de carga maxima admissivel;
b) Orientacbes sobre forma de acoplamento, regulagem das prateleiras, e
travamento dos rodizios;
c) OrientacOes sobre limpeza;
d) Formas para acionamento da garantia.

2.5. Embalagem

2.5.1.Recobrir o mével com papeldo ondulado, manta de polietileno expandido ou pléstico bolha,
de gramatura adequada as caracteristicas do produto, dobrando a parte excedente e fixando com
corddes de sisal, réfia ou fitilho de polipropileno;
2.5.2. Rotulagem da embalagem - devem constar do lado externo de cada volume, roétulos de
facil leitura com identificacdo do fabricante e do fornecedor, cddigo do produto e orientacOes
sobre manuseio, transporte e estocagem.

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

2.5.4. Nao sera admitida a embalagem de partes do produto com materiais de dificil
remocao, tais como filmes finos para embalar alimentos.

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

2.6. Garantia

2.6.1.Garantia de, no minimo, 24 meses a partir da data da entrega do mobiliario, contra defeitos
de fabricacéo.

2.6.2. A data para calculo da garantia deve ter como base a data da efetiva entrega do mobiliario
ao interessado (contratante).

2.7.  Documentacdo técnica

2.7.1 Apresentar laudo técnico* de ensaio de resisténcia a corrosdo da pintura em
camara de névoa salina, emitido por laboratorio acreditado pelo CGCRE-INMETRO** para
realizacdo desse ensaio.

2.7.2 Apresentar também, laudos técnicos* dos ensaios da ABNT NBR 13961:2010
Moveis para escritério - Armarios, emitidos por laboratério acreditado pelo CGCRE-
INMETRO** para essa norma.

2.7.3 A identificacdo clara e inequivoca do moével ensaiado e do fabricante é condicdo

essencial para validacdo dos laudos. Os laudos devem conter fotos (minimo 4 em diferentes angulos) da



estante; identificacdo do fabricante; identificagdo do fornecedor; identificacdo do requisitante dos ensaios;
data; técnico responsavel e declaracdo de correspondéncia do material analisado com os mével constante
da foto.

2.7.4 Os laboratérios devem ser acreditados pelo CGCRE-INMETRO - Coordenacdo Geral de
Credenciamento do Instituto Nacional de Metrologia, Normalizagcdo e Qualidade Industrial - para
realizagdo dos ensaios constantes da ABNT NBR13961: 2010 Moveis para escritorio - Armarios -
Requisitos e métodos de ensaio.

2.7.5 O laudo de comprovagdo das caracteristicas dimensionais deve confirmar as
caracteristicas dimensionais conforme requisitos da ABNT NBR 13961:2010 e também o
atendimento as dimensdes da estante do projeto e especificacdes deste documento.

2.8. Normas

2.8.1.ABNT NBR 13961:2010 - Moveis para escritdrio — Armarios.
2.8.2.A edicdo indicada estava em vigor no momento desta publicacdo. Como toda norma
esta sujeita a revisao, recomenda-se verificar a existéncia de edi¢bes mais recentes das normas

citadas.



ESPECIFICACOES TECNICAS

1.1. Descricdo

1.1.1. Mesa para Refeitorio Tamanho 3 - Para usuarios com altura entre 1,19m a 1,42

1.1.1.1.Mesa com tampo em MDP ou MDF, revestido na fase superior em laminado
melaminico e na face inferior laminado melaminico de baixa pressdo. Estrutura tubular de aco.

1.2. Constituintes

1.2.1. Tampo em MDP ou MDF, com espessura de 25 mm, revestido na face superior
em laminado melaminico de alta pressdo, 0,8mm de espessura, acabamento texturizado, com
padrdo especial de acabamento (impressdo digital com overlay duplo) e cantos arredondados
(conforme projeto). Revestimento da face inferior do tampo 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 (ver detalhamento no projeto). Dimensfes acabadas
1230 mm (largura) x 760 mm (profundidade) x 25,8 mm (espessura), admitindo-se tolerancia de
até + ou - 2mm para largura e de profundidade e +/- Imm para espessura.

1.2.2. Topos encabegcados com fita de bordo em PVC (cloreto de polinivinila), PP
(polipropileno) ou em PE (polietileno) com "primer"”, acabamento texturizado, na cor
AMARELA, colada com adesivo a base de PUR, através de processo “Hot Melting”. Dimensdes
nominais de 29 mm (largura) x 3 mm (espessura), com tolerancia de +/- 0,5 mm para espessura.

1.2.3. Estrutura da mesa composta de:

a) Pés confeccionados em tubo de ago carbono, laminado a frio, com costura, sec¢éo

circular de @ = 45 mm, em chapa 16 (1,5 mm);

b) Travessas longitudinais e transversais em tubo de ago carbono, laminado a frio, com

costura, seccdo retangular de 20 x 40 mm, em chapa 16 (1,5 mm)

¢) Fixacdo do tampo a estrutura através de parafusos rosca maquina polegada, @ = 1/4”,
comprimento 1/2”, cabega lentilha, fenda combinada.
d) Tampa/espacador em polipropileno copolimero virgem, sem cargas, injetadas na cor

AMARELA, fixadas a estrutura através de encaixe. DimensGes, design e acabamento

conforme projeto.



e) Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem, sem cargas, injetadas na cor
AMARELA, fixadas a estrutura através de encaixe. Dimens@es, design e acabamento
conforme projeto.
1.2.3.1.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 identificagdo do “modelo FNDE”, e 0 nome da empresa fabricante do componente
injetado.

1.2.3.2.0 nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por
extenso, acompanhado ou ndo de sua propria logomarca.

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

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

1.3. Referéncias de cores

Componentes e insumos cor referéncia
*)
Fita de bordo amarela PANTOI\CI:E 1235

*)
Componentes injetados: ponteiras e sapatas amarela PANTONE

1235 C
Pintura das estruturas cinza RAL 7040
Laminado melaminico de alta pressdo PADRAO ESPECIAL ™

) PANTONE COLOR FORMULA GUIDE
) RAL - RATIONELLE ARBEITSGRUNDLAGEN FUR DIE PRAKTIKER DES

LACK
) PADRAO ESPECIAL - DESIGN DE ACORDO COM PROJETO EXECUTIVO

(Anexo 1)

2. CONDICOES DE FABRICACAO
2.1.  Processo de fabricagdo

2.1.1. Para fabricagdo é indispensdvel seguir Projeto Executivo (Anexo Il) e

Especificacdes Técnicas.



2.1.2. Soldas devem possuir superficie lisa e homogénea, ndo devendo apresentar pontos
cortantes, superficies asperas ou escorias. Todos os encontros de tubos devem receber solda em
todo o perimetro da unido, exceto nos encontros de arestas em contato direto com o tampo.

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

2.1.4. A fita de bordo deve ser aplicada exclusivamente com adesivo a base de PUR
através de processo de colagem “Hot Melting”. Apds a colagem, deve receber acabamento
fresado, configurando arredondamento dos bordos (ver detalhamento do projeto).

2.1.5. Pecas injetadas ndo devem apresentar rebarbas, falhas de injecdo ou partes
cortantes.

2.2. Tolerancias dimensionais

2.2.1. Asseguradas as condicbes de montagem do(s) mdvel(is), sem prejuizo da
funcionalidade deste(s) ou de seus componentes, serdo admitidas tolerancias conforme
estabelecido a sequir:

a) Tolerancias dimensionais indicadas no projeto e/ou nas especificacdes;

b) +/- 2 mm para partes estruturais;

c) +/- 1 mm para furagdes e raios quando as tolerancias ndo estiverem indicadas no

projeto ou nas especificacdes;

d) 1° para angulos quando as tolerancias ndo estiverem indicadas no projeto ou nas

especificacoes;

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

tolerancias néo estiverem indicadas no projeto ou nas especificagdes.

2.2.1.1.Na fabricagdo de componentes plasticos, as varia¢cdes decorrentes das contracdes
dos materiais devem ser dimensionadas de modo a atender as toleréncias acima.

2.2.1.2.Na producdo, considerar as tolerancias normativas de fabricacdo para os seguintes
materiais: laminado fenol melaminico, chapas de MDP e MDF, tubos de aco carbono laminado a
frio, de modo a atender as tolerancias acima.

2.3. ldentificagéo do fornecedor

2.3.1. A etiqueta a ser fixada no mobilidrio deverd ser autoadesiva vinilica ou de
aluminio com informacgdes impressas de forma permanente, a ser fixada na parte inferior do
tampo, contendo:

a) Nome do fornecedor;
b) Nome do fabricante;



c) Logomarca do fabricante;

d) Endereco/ telefone do fornecedor;

e) Data de fabricacdo (més/ano);

f) Cddigo do Produto;

g) Garantia de 24 meses ap0s a data da entrega.

2.4. Manual de Uso e Conservacao

2.4.1. As mesas devem ser fornecidas acompanhadas do Manual do Uso e Conservacéo,
contendo no minimo as seguintes informacdes:

a) Indicacéo de que a mesa para refeitorio — tamanho 3 destina-se a usuérios
com altura entre 1,19m a 1,42m;

b) Indicacdo de que a mesa para refeitorio — tamanho 3 pode ser utilizada com
bancos para refeitério ou com 4 cadeiras do modelo do CJA-03
FDE/FNDE;

c) Orientacdes sobre forma de acoplamento;

d) Orientacdes sobre empilhamento maximo;

e) Orientacdes sobre limpeza;

f) Formas para acionamento da garantia.

2.5. Embalagem

2.5.1. 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;

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

2.5.3. Rotulagem da embalagem - devem constar do lado externo de cada volume,
rotulos de facil leitura com identificacdo do fabricante e do fornecedor, cédigo do produto e
orientagdes sobre manuseio, transporte e estocagem.

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

2.5.5. Nao serd admitida a embalagem de partes do produto com materiais de dificil
remocao, tais como filmes finos para embalar alimentos.

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

2.6. Garantia



2.6.1. Garantia de, no minimo, 24 meses a partir da data da entrega do mobiliério, contra

defeitos de fabricacéo.
2.6.2. A data para calculo da garantia deve ter como base a data da efetiva entrega do

mobiliario ao interessado (contratante).



1. ESPECIFICACOES TECNICAS

1.1. Descricdo

1.1.1. Conjunto de componentes organizadores para estantes e armarios baixos,
abrangendo:
a) 01 caixatipo 1 (grande);
b) 02 caixas tipo 2 (média);
c) 04 caixas tipo 3 (pequena)
d) 04 trilhos + kit com 20 parafusos

1.2. Constituintes

1.2.1. Caixas tipo 1 (grande), tipo 2 (média) e tipo 3 (pequena) em polipropileno
copolimero virgem isento de cargas minerais, injetadas respectivamente nas cores AZUL,
VERDE e LARANJA. Dimensdes, design e acabamento conforme projeto. Nos moldes das
caixas deve ser grafado o simbolo internacional de reciclagem, apresentando o ndmero
identificador do polimero, datador de lotes indicando més e ano de fabricacéo, a identificacdo do
“modelo FNDE”, e o nome da empresa fabricante.

1.2.1.1. Trilhos em polipropileno copolimero virgem isento de cargas minerais, injetado
na cor AMARELA. Dimensdes, design e acabamento conforme projeto. Nos moldes das caixas
deve ser grafado o simbolo internacional de reciclagem, apresentando o nimero identificador do
polimero, datador de lotes indicando més e ano de fabricagdo, a identificagdo do “modelo
FNDE”, e 0 nome da empresa fabricante.

1.2.1.2. O nome do fabricante dos componentes deve ser obrigatoriamente grafado por
extenso, acompanhado ou ndo de sua propria logomarca.

1.2.2. Fixac0es:

1.2.2.1 Fixacdo dos trilhos ao corpo das estantes e dos armérios baixos, através de parafusos

para MDF, cabeca chata, fenda Philips, de 4mm x 3/4”.

1.3. Referéncias de cores

Elementos organizadores cor referéncia

azul | PANTONE © 320
C

Caixa tipo 1 (grande)

verde | PANTONE ) 361

Caixa tipo 2 (média) C

laranja | PANTONE ) 151

Caixa tipo 3 (pequena) c

Trilhos amarela| pANTONE




’ ‘ 1235 C

®)PANTONE COLOR FORMULA GUIDE

2. CONDICOES DE FABRICACAO

2.1. Processo de fabricacao:

2.1.1 Para fabricacdo é indispensavel seguir Projeto Executivo (Anexo I1I) e
Especificagdes Técnicas.

2.1.2. Pecas injetadas ndo devem apresentar rebarbas, falhas de injecdo ou partes
cortantes.

2.2. Tolerancias dimensionais

2.2.1. Asseguradas as condices de montagem do(s) mdvel(is), sem prejuizo da
funcionalidade deste(s) ou de seus componentes, serdo admitidas tolerancias conforme
estabelecido a seguir:

a) +/- 1,5 mm para componentes injetados, exceto espessuras e quando as tolerancias néo

estiverem indicadas no projeto ou nas especificacoes.

2.2.2. Na fabricacdo de componentes plasticos, as variacdes decorrentes das contracdes

dos materiais devem ser dimensionadas de modo a atender as tolerancias acima.

2.3. Embalagem

2.3.1. Embalar em sacos de polietileno, de gramatura adequada as caracteristicas do
produto, dobrando a parte excedente para a parte interna da caixa e encaixando cada caixa nos
trilhos da estante ou armario;

2.3.2. Né&o sera admitida a embalagem de partes do produto com materiais de dificil
remocao, tais como filmes finos para embalar alimentos.

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

2.4. Garantia

2.4.1. Garantia de, no minimo, 12 meses a partir da data da entrega, contra defeitos de
fabricacéo.

2.4.2. A data para calculo da garantia deve ter como base a data da efetiva entrega do
mobiliario ao interessado (contratante).



