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PREFEITURA MUNICIPAL DE FRANCA

Secao De C

ontratos Da Secretaria Municipal De Educacao

Documento de formalizacao de demanda - DFD

Creches Conveniadas.

Objeto: Aquisicdo de mobiliario escolar, para suprir as necessidades das Unidades Escolares e

Unidade requisitante

Secretaria Municipal de Educagao

Responsavel pela demanda

Secao de Contratos e Setor de Patriménio

Justificativa

Atender as necessidades das escolas da Rede Municipal de
Ensino e creches municipais, bem como as que venham a ser
inauguradas.

Estimativa preliminar do valor da
contratagao

R$ 2.000.000,00 (Dois milhdes de reais)

Data pretendida para
conclusao da contratagao

a

30/09/2026

Quantidade

150 PC — Bebé Conforto

10 PC — Berco infantil com colchao

20 PC — Cadeira alta para alimentacao

100 PC — Cadeira para refei¢do portatil para encaixe na mesa
250 CJ — Conjunto coletivo tamanho 1

75 CJ — Conjunto para aluno — tamanho 1

500 CJ — Conjunto para aluno — tamanho 3

300 CJ — Conjunto para aluno — tamanho 4

150 CJ — Conjunto para aluno — tamanho 5

120 CJ — Conjunto para aluno — tamanho 6

60 CJ — Conjunto professor

120 CJ — Conjunto refeitério — tamanho 1

200 CJ — Conjunto refeitério — tamanho 3

50 CJ — Conjunto refeitorio adulto (azul)

120 CJ — Conjunto refeitério — 1 mesa e 2 bancos (Vermelho)
50 PC — Estante / escaninho de madeira

100 CJ — Kit para alimentagao de bebés

30 PC — Mesa acessivel

Previsao de prazo de execucgao,
apos celebragao do contrato

Em até 12 meses.

Contratagdo com base na Lei Federal n® 14.133/2021; Decreto

Spsecgeos Municipal n° 11.748/2023
Grau (fe prioridade daMé dia
contratagcao

Vinculagao ou dependéncia com

Nao

outro DFD

Franca, 31 de julho de 2026.



Marcia Cristina Alves de Menezes
Escrituraria — Se¢ao de Contratos

ei' . Documento assinado eletronicamente por Marcia Cristina Alves De Menezes, Escrituraria, em
S - @ 13/08/2026, as 09:26, conforme horario oficial de Brasilia, com fundamento no Decreto Estadual n°

assinatura

eletranica 67.641, de 10 de abril de 2023 e Decreto Municipal de regulamentacdo do processo eletrénico.

+ A autenticidade deste documento pode ser conferida no site

.F.II-.-::. https://cidades.sei.sp.gov.br/franca/sei/controlador_externo.php?
{ T

-, acao=documento_conferir&id orgao_acesso_externo=0 , informando o cédigo verificador 0470588 ¢ o
P codigo CRC 22B2FF03.

Referéncia: Processo n° 3516200.410.00027326/2026-59 SEI n° 0470588


https://www.al.sp.gov.br/repositorio/legislacao/decreto/2023/decreto-67641-10.04.2023.html
file:///opt/sei/temp/%0Ahttps://cidades.sei.sp.gov.br/franca/sei/controlador_externo.php?acao=documento_conferir&id_orgao_acesso_externo=0
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PREFEITURA MUNICIPAL DE FRANCA

Secao De Contratos Da Secretaria Municipal De Educacao

ESTUDO TECNICO PRELIMINAR

N° 50/2026

1. IDENTIFICAGAO DO PEDIDO
Numero da Requisi¢ao: 404/2026

2. SETOR REQUISITANTE/AREA TECNICA
Area Requisitante/Area Técnica Responsavel

SECRETARIA DE EDUCACAO Janice Aguiar Amorim Almeida

3. DESCRICAO DA NECESSIDADE DA CONTRATAGAO
Em atendimento ao artigo 18 § 1°, inciso | da Lei Federal 14.133/21, e, de acordo com o artigo 40 do Decreto
Municipal n® 11.748/23, o Estudo Técnico Preliminar tem por objetivo analisar possiveis solugdes para atender a
demanda de mobiliario escolar para satisfazer a seguinte necessidade:

- Atender as necessidades das escolas da Rede Municipal de Ensino e creches conveniadas, bem como as
que venham a ser inauguradas.

- Condicdes fisicas adequadas: Um ambiente escolar bem equipado contribui para um melhor desempenho
dos alunos e professores, proporcionando maior conforto e estimulando o aprendizado.

- Modernizagao da infraestrutura: A aquisicdo de novos equipamentos e mobiliario permite a atualizacdo da
escola, tornando-a mais atrativa e eficiente.

- Aumento do numero de alunos: A expansao da matricula exige a ampliagdo da capacidade fisica da escola,
incluindo novas salas de aula, bem como novas unidades escolares.

- Substituicdo de mobiliarios obsoletos: A vida util dos equipamentos € limitada, sendo necessario substitui-los
para garantir o funcionamento adequado da escola.

4. DO PLANEJAMENTO PREVIO
A aquisicédo pretendida segue as bases e alinhamento com o planejamento estratégico da Administragéo
Pudblica Municipal, fundamentada no Plano Anual de Contratagées de 2026/2027 e encontra-se de acordo com as
diretrizes da Lei Orgamentaria Anual, sem prejuizo de outros instrumentos de planejamento institucional.

5. DOS REQUISITOS DA CONTRATAGAO
Para a adequada solucdo das necessidades administrativas pontuadas preliminarmente, a aquisicao
pretendida devera atender os seguintes requisitos minimos:

Padrées minimos de qualidade:

» Poderao ser aprovadas variagbes nas especificagdes, para adequagao aos padrbes de cada fabricante, desde
que configure melhoria de qualidade em relagéo as especificagdes originais.

* Serao rejeitados lotes que apresentarem desconformidades ou defeitos de fabricagao.



* Os itens referentes ao padrdao FDE, deverdo ser fabricados em conformidade com as especificagdes do
catalogo técnico, de acordo com link indicado no descritivo.

Prazo e Local da entrega (plano de logistica):

No prazo maximo de 20 (vinte) dias Uteis apdés a emissdo da Autorizagdo de Fornecimento, diretamente no
Almoxarifado Central, Avenida Alfredo Tozzi, 1015, Parque Francal, Franca/SP, ou em outro local a ser indicado

oportunamente pelas Secretarias requisitantes dentro do perimetro urbano de Franca - SP.
Atendimento a critérios de sustentabilidade

Os critérios de sustentabilidade deverdao se fundamentados no desenvolvimento econbémico, social e na
conservagdo do meio ambiente, além de serem baseados nas diretrizes de sustentabilidade. Com menor impacto
sobre recursos naturais, dando preferéncia para materiais, tecnologias em matérias-primas de origem local e maior

eficiéncia na utilizagdo de recursos naturais como agua e energia.

6. QUANTIDADES ESTIMADAS DA CONTRATAGAO

Em atendimento ao que estabelece o artigo 18, § 1°, inciso IV da Lei 14.133/21 e artigo 40 do Decreto
Municipal n°® 11.748/23, para satisfazer integralmente as necessidades administrativas e atender o interesse publico
envolvido, as quantidades envolvidas na futura contratagdo foram auferidas a partir da seguinte metodologia:

- Levantamento e analise do quantitativo realizado no ultimo processo.
Para tanto, a base de calculo do item em questdo, devera atender a tabela em anexo, com o levantamento das
necessidades e arredondamento para suprir a demanda das unidades.

Dessa forma, levado em consideragdo a metodologia aplicada e a apuragédo a partir da base de calculo
indicada, a presente aquisigdo devera compreender os seguintes itens com os respectivos quantitativos estimados:

ITEM | QTDE | UNID DESCRI(;AO DOS MATERIAIS

BEBE CONFORTO, CONFORME
1 150 | PC |ESPECIFICACOES NO TERMO DE

REFERENCIA

BERCO INFANTIL TIPO I, COM COLCHAO
2 10 | PC |(FDE), CONFORME ESPECIFICACOES NO

TERMO DE REFERENCIA.
CADEIRA ALTA PARA ALIMENTACAO
3 20 | PC | (FNDE), CONFORME ESPECIFICACOES NO
TERMO DE REFERENCIA.

CADEIRA PARA REFEICAO PORTATIL PARA

. 100 | Pc |[ENCAIXE ~NA  MESA,  CONFORME
ESPECIFICACOES NO TERMO DE
REFERENCIA.
CONJUNTO COLETIVO TAMANHO 1 — 1
s 250 | cJ |MESA + 4 CADEIRAS (FDE), CONFORME
ESPECIFICACOES NO TERMO DE
REFERENCIA.
CONJUNTO PARA ALUNO — TAMANHO 01
6 75 | CJ |(FDE), CONFORME ESPECIFICACOES NO

TERMO DE REFERENCIA.
CONJUNTO PARA ALUNO — TAMANHO 03
7 500 | CJ |(FDE), CONFORME ESPECIFICACOES NO
TERMO DE REFERENCIA.
CONJUNTO PARA ALUNO - TAMANHO 04
8 300 | CJ |(FDE), CONFORME ESPECIFICACOES NO
TERMO DE REFERENCIA.




CONJUNTO PARA ALUNO TAMANHO 05
9 150 | CJ | (FDE), CONFORME ESPECIFICACOES NO
TERMO DE REFERENCIA.

CONJUNTO PARA ALUNO TAMANHO 06
10 120 | CJ |(FDE), CONFORME ESPECIFICACOES NO
TERMO DE REFERENCIA.

CONJUNTO PROFESSOR — 1 MESA + 1

11 60 cJ | CADEIRA _ (FNDE), CONFORME
ESPECIFICACOES NO TERMO DE
REFERENCIA.
CONJUNTO REFEITORIO TAMANHO 1
12 120 cJ |(FNDE) - 1 MESA E 4 CADEIRAS,

CONFORME ESPECIFICAGOES NO TERMO

DE REFERENCIA.

CONJUNTO REFEITORIO TAMANHO 3

13 200 | cJ |(FNDE)- 1 MESA E 4 CADEIRA, CONFORME
ESPECIFICAGOES NO TERMO  DE

REFERENCIA.

CONJUNTO REFEITORIO  ADULTO,

COMPOSTO DE 1 MESA E DOIS BANCOS

14 50 | CJ I(FDE) - AZUL, CONFORME
ESPECIFICACOES NO TERMO DE
REFERENCIA.

CONJUNTO REFEITORIO COMPOSTO DE
s 120 | cJ |UMA MESA E DOIS BANCOS (FDE) -
VERMELHO, CONFORME ESPECIFICACOES
NO TERMO DE REFERENCIA.
ESTANTE / ESCANINHO DE MADEIRA (FDE),
16 50 | PC |CONFORME ESPECIFICACOES NO TERMO
DE REFERENCIA.
KIT PARA ALIMENTACAO DE BEBES - 01
17 100 | CJ |MESA, 04 CADEIRINHAS e 01 BANQUETA,
CONFORME ESPECIFICACOES NO TERMO
DE REFERENCIA.
MESA ACESSIVEL PARA PESSOA EM
30 | pc |CADEIRA DE RODAS (FDE), CONFORME
ESPECIFICACOES NO TERMO DE
REFERENCIA.
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7. LEVANTAMENTO DE MERCADO
Dentre as possiveis solugdes no mercado, dada a natureza do objeto e sua destinagao, a solugdo apresentada
se mostra suficiente para atender satisfatoriamente a demanda, visto que as aquisi¢cdes destinam-se a compor:

- Pelo fato do item apresentar caracteristicas especificas e necessidade de aquisi¢cdes frequentes, verifica-se
que a solugédo mais viavel para atender as necessidades da Administragcao Publica é que a aquisicao se faca a partir
de Sistema de Registro de Precgo, objetivando economia de escala e entrega fracionada dos itens, a partir das
demandas e necessidades institucionais.

Ademais, considerou, ainda, o fato de que o referido Sistema de Registro de Prego possibilita um controle mais
efetivo quanto a distribuicdo dos itens a serem adquiridos, traduzindo-se no estimulo ao Consumo
Sustentavel/Consciente, além de viabilizar melhor performance na gestao de estoque.

Tem-se como premissa a obtengao de uma solugao pratica e econémica para atender as creches conveniadas
e escolas municipais com condi¢bes adequadas ao seu funcionamento, aliadas as exigéncias contidas nas normas
vigentes, observadas as condigdes de seguranga e sustentabilidade, ao melhor preco.

Ressalta-se que os itens em questdo, serdo oportunamente definidos de maneira técnica no Termo de
Referéncia (TR), e deverado atender as especificagdes usuais constantes no Mercado.



8. ESTIMATIVA DO VALOR DA CONTRATAGAO

A estimativa do valor total da contratagdo é de R$ 1.912.837,75 (Um milhdo, novecentos e doze mil,
oitocentos e trinta e sete reais e setenta e cinco centavos) e sua composicdo foi regularmente registrado na
Planilha de Estimativa de Prego Médio (RPL), calculadas na forma do que determina o artigo 23 e seguintes da Lei
14.133/2021, com a respectiva composi¢cao de custo dos itens descritos, respeitados os quantitativos estimados,
sendo elaborado a partir de Pesquisa de Pregos Publicos e de Mercado, a qual integra o respectivo Termo de
Referéncia (TR).

9. DESCRIGAO DA SOLUGAO COMO UM TODO

O presente estudo, como ja informado, refere-se a aquisicao dos itens elencados e descritos tecnicamente no
Termo de Referéncia, destinados a satisfacdo da necessidade de reposicdo do estoque, a aquisicdo de novos
materiais para substituir os equipamentos danificados dos préprios publicos municipais e composi¢ao do mobiliario
de novas unidades escolares, contemplando a solugdo como um todo.

10. JUSTIFICATIVAS PARA O PARCELAMENTO OU NAO DA SOLUGAO
Diante da natureza divisivel do objeto a ser adquirido destinados para o adequado atendimento das necessidades ja
contempladas no presente estudo, o seu parcelamento nédo ira alterar as caracteristicas do objeto e tampouco
causara prejuizo ou ineficiéncia na execugcdo das atividades administrativas. Por tal razdo sugere-se pelo
parcelamento do objeto em lotes para potencializar a disputa entre os interessados na disputa do certame e
assegurara economia de escala.

11. DOS RESULTADOS PRETENDIDOS

Sem prejuizo dos elementos e requisitos indispensaveis da aquisicdo dos itens j& expostos, pretende-se a
continuidade dos servigos publicos, exigindo-se do(s) fornecedor(es) contratado(s) o atendimento dos requisitos
basicos de economicidade, eficacia, eficiéncia e melhor aproveitamento dos recursos financeiros e materiais da
administragédo Publica.

12. PROVIDENCIAS A SEREM ADOTADAS PELA ADMINISTRAGAO

A presente contratagdo requer por parte da administragdo publica o acompanhamento de profissional
qualificado para analisar, julgar e receber os materiais solicitados, de forma a verificar que todas as especificagbes
técnicas e exigéncias solicitadas foram cumpridas.

13. CONTRATAGOES CORRELATAS OU INTERDEPENDENTES

Diante do levantamento das necessidades da contratacdo acompanhada dos demais elementos que consolidam
o presente estudo técnico preliminar, analisando a solugdo como um todo e o ciclo de vida do objeto, ndo se faz
necessaria demais contratagdes correlata/interdependentes para a viabilidade da contratagéo pretendida.

14. POSSIVEIS IMPACTOS AMBIENTAIS

Com o objetivo de atender a preceitos legais e constitucionais que exige do Poder Publico, a partir de
competéncia concorrente entre a Unido, Estados, Municipios e Distrito Federal a protecdo, manutencdo e
preservacdo do meio ambiente, com o combate a poluicdo em qualquer de suas formas, a presente contratacao
deve manter critérios de sustentabilidade nas aquisicées e contratacdes, sendo dever do contratado a atuacao na
execucgao e prestacao de servigos publicos de acordo com boas praticas de sustentabilidade.

No entanto, apesar do dever intrinseco imposto aos fornecedores de servigos, bens e produtos a Administragao
Publica, a presente contratagdo ndo vislumbra possiveis impactos ambientais.

15. POSICIONAMENTO CONCLUSIVO
Apos percorrer pelos elementos obrigatérios do Estudo Técnico Preliminar, atendendo o Decreto Municipal n°®



11.748/23 que regulamenta o artigo 18 § 1° da Lei 14.133/2021, o setor requisitante, por meio de agente
competente para a realizagdo do planejamento das contratagdes publicas na Secretaria de Educagdo, com base
neste Estudo Técnico Preliminar, assim se manifesta sobre a contratagédo em analise:

DECLARO que:
(X) E VIAVEL a presente contratag&o.

() NAO E VIAVEL a presente contratac&o, pelas seguintes razées:

Franca, 06 de agosto de 2026.

Marcia Cristina Alves de Menezes
Escrituraria — Secao de Contratos

eil 4, Documento assinado eletronicamente por Marcia Cristina Alves De Menezes, Escrituraria, em 13/08/2026,
S as 09:42, conforme horario oficial de Brasilia, com fundamento no Decreto Estadual n® 67.641, de 10 de abril

inatu .. N .
eletranica de 2023 e Decreto Municipal de regulamentacdo do processo eletronico.

it A autenticidade deste documento pode ser conferida no site

http_s //cidades.sei.sp.gov.br/franca/sei/controlador_externo.php?
acao=documento conferir&id_orgao_acesso_extemOZO , informando o codigo verificador 0470652 e o codigo

Referéncia: Processo n° 3516200.410.00027326/2026-59 SEI n® 0470652


https://www.al.sp.gov.br/repositorio/legislacao/decreto/2023/decreto-67641-10.04.2023.html
file:///opt/sei/temp/%0Ahttps://cidades.sei.sp.gov.br/franca/sei/controlador_externo.php?acao=documento_conferir&id_orgao_acesso_externo=0
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PREFEITURA MUNICIPAL DE FRANCA

Seciao De Contratos Da Secretaria Municipal De Educacio

MAPA DE GERENCIAMENTO DE RISCOS
Processo Administrativo n°® 3516200.410.00027326/26-59

Ref. Estudo Técnico Preliminar n° 50/2026

INTRODUGAO

O Mapa de Riscos tem por objetivo o levantamento dos eventos futuros capazes de
gerar impactos na boa execugao do instrumento contratual e tem por escopo facilitar a
boa execugéo do objeto contratado.

Nos termos do que estabelece o artigo Art. 52 do Decreto Municipal n® 11.748/23, o
Mapa de Gerenciamento de Riscos permite ag¢des continuas de planejamento,
organizagdo e controle dos recursos relacionados aos riscos que possam
comprometer o sucesso da contratagcdo, da execugdo do objeto e da gestado
contratual.

Em outras palavras, trata-se de Mapa de Riscos, do documento elaborado para
identificacdo dos principais riscos que permeiam o procedimento de contratacdo e a
solugéo pretendidas, bem como das agdes para controle, prevencado e mitigagdo dos
impactos.

O Mapa de Gerenciamento de Riscos deve conter a identificacdo e a analise dos
principais riscos, consistindo na compreensao da natureza e determinag¢ao do nivel de
risco, que corresponde a combinacdo da probabilidade da ocorréncia do risco e dos
impactos dele decorrente, capazes de comprometer a efetividade da contratagao.

A elaboragéo do presente Mapa de Gerenciamento de Risco contempla os elementos
descritos no artigo 53 do Decreto Municipal n® 11.748/23, a saber:

a) a identificagao dos principais riscos que possam vir a comprometer o sucesso da
contratagao ou que emergirao caso a contratagao n&o seja realizada;
b ) a mensuragdo das probabilidades de ocorréncia e dos danos potenciais
relacionados a cada risco identificado;
c) a definicdo das agdes preventivas para reduzir ou eliminar as chances de
ocorréncia dos eventos relacionados a cada risco;
d) a definigdo das agdes de contingéncia a serem adotadas caso os eventos
correspondentes aos riscos se concretizem;
e ) definicdo dos responsaveis pelas agdes de prevencdo dos riscos e dos
procedimentos de contingéncia.
Com o objetivo de mensurar os niveis de probabilidade de ocorréncia do risco e os
niveis de impactos que poderdo causar, deverdo ser adotadas medidas
administrativas prevista no presente instrumento para minimizar ou neutralizar os
efeitos nocivos diante da eventual ocorréncia do risco apontado.




2- IDENTIFICAGAO E ANALISE DOS PRINCIPAIS RISCOS

A tabela a seguir apresenta uma sintese dos riscos identificados e classificados neste documento.

Alteracao da finalidade dos itens a serem contratados

Probabilidade: X Baixa Média Alta
Impacto: Baixa X Média Alta
Id Descrigao do Risco

1. Atraso na contratagdo e consequente indisponibilidade dos servigos.

Id Acao Preventiva Responsavel

Realizar planejamento eficiente e quantificar
1. adequadamente o objeto conforme as necessidades | Secéo de Contratos.
das escolas e creches.

Id Acao de Contingéncia Responsavel

1. Revisao de quantitativos. Secao de Contratos.

Divergéncias textuais entre T.R, Edital e outros

Probabilidade: X Baixa Média Alta

Impacto: X Baixa Média Alta

Id Descricéo do Risco

1 Atraso ~ho andamento da licitacdo d_e\_/ido aos p_edidos de esclarecimentos e
necessidade de correcdes de erros materiais no TR, Edital e seus anexos

Id Acéo Preventiva Responsavel

1. Realizacao de conferéncias nos textos do T.R. Secao de Contratos

2. Verificar a coeréncia entre T.R., edital e outros Setor de Licitacbes e Compras

Id Acao de Contingéncia Responsavel

1. Verificar as divergéncias e corrigir Ei?:ﬁigédeesgoggrantp?fa:

Inadequacéao da estimativa de pregos definida por meio de pesquisa de pregos.

Probabilidade: Baixa X Média Alta
Impacto: Baixa Média X Alta
Id Descrigao do Risco

1. Atraso na contratagdo e consequente indisponibilidade dos servigos

Id Acéo Preventiva Responsavel




1. Passar pesquisa de precos pela revisao dos pares. Secao de Contratos

Id Acao de Contingéncia Responsavel

1. Realizar nova pesquisa de precos. Secao de Contratos

Atraso ou suspensao no processo licitatorio em face de impugnacgoes.
Probabilidade: Baixa Média X Alta
Impacto: Baixa Média X Alta
Id Descrigao do Risco

1. Indisponibilidade dos servigos

Id Acao Preventiva Responsavel

1. Trazer no TR defini¢des claras Secao de Contratos
Id Acao de Contingéncia Responsavel

1. Responder os questionamentos no prazo Secao de Contratos

Janice Aguiar Amorim Almeida

13/08/2026, as 10:45, conforme horario oficial de Brasilia, com fundamento no Decreto Estadual n°
67.641, de 10 de abril de 2023 ¢ Decreto Municipal de regulamentacao do processo eletronico.

Documento assinado eletronicamente por Janice Aguiar Amorim Almeida, Escrituraria, em
ulhatura @

A autenticidade deste documento pode ser conferida no site
https: //c1dades sei.s ov. br/franca/sel/controlador externo hp?

Referéncia: Processo n° 3516200.410.00027326/2026-59 SEI n° 0470814
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PREFEITURA MUNICIPAL DE FRANCA

Seciao De Contratos Da Secretaria Municipal De Educacio

TERMO DE REFERENCIA

1. IDENTIFICAGAO DO PEDIDO

Numero da Requisicédo: 404/2026

Numero do Estudo Técnico Preliminar: 50/2026
Tipo: menor prego

Modo de disputa: aberto

Finalidade: Registro de Pregos

2. CONDIGOES GERAIS DA CONTRATAGAO

Aquisicdo de Mobiliario Escolar, conforme descritivo contemplado na tabela abaixo, nos termos e
condi¢des deste instrumento:

ITEM ESPECIFICAGAO UNID. | QUANTI- VALOR VALOR
DE DADE UNITARIO | TOTAL
MEDI-
DA
1 | BEBE CONFORTO. PC 150 393,97 59.095,50
BERCO INFANTIL TIPO I,
2 | COM COLCHAO (FDE). PC 10 2.414,01 24.140,10
CADEIRA ALTA PARA
3 | ALIMENTACAO (FNDE). PC 20 448,84 8.976,80
CADEIRA PARA REFEICAO
4 PORTATIL PARA ENCAIXE PC 100 247.23 24.723,00
NA MESA.

CONJUNTO COLETIVO

5 | TAMANHO 1 -1 MESA + 4 CJ 250 71867 | 179.667,50
CADEIRAS (FDE).

CONJUNTO PARA ALUNO -

6 | TAMANHO 01 (FDE). CJ 75 463,93 34.794,75
7 CONJUNTO PARA ALUNO -
TAMANHO 03 (FDE). CJ 500 557,83 278.915,00
8 CONJUNTO PARA ALUNO -

TAMANHO 04 (FDE),

CONFORME 3 CJ 300 441,03 132.309,00
ESPECIFICACOES NO

EDITAL.




CONJUNTO PARA ALUNO
TAMANHO 05 (FDE).

CJ

150

543,88

81.582,00

10

CONJUNTO PARA ALUNO
TAMANHO 06 (FDE).

CJ

120

544,67

65.360,40

11

CONJUNTO PROFESSOR -1
MESA + 1 CADEIRA (FNDE).

CJ

60

690,00

41.400,00

12

CONJUNTO REFEITORIO
TAMANHO 1 (FNDE) - 1
MESA E 4 CADEIRAS.

CJ

120

705,41

84.649,20

13

CONJUNTO REFEITORIO
TAMANHO 3 (FNDE) - 1
MESA E 4 CADEIRA.

CJ

200

777,53

155.506,00

14

CONJUNTO REFEITORIO
ADULTO, COMPOSTO DE 1
MESA E DOIS BANCOS (FDE)
— AZUL.

CJ

50

1.134,33

56.716,50

15

CONJUNTO REFEITORIO
COMPOSTO DE UMA MESA
E DOIS BANCOS (FDE) —
VERMELHO.

CJ

120

1.072,30

128.676,00

16

ESTANTE / ESCANINHO DE
MADEIRA (FDE).

PC

50

641,82

32.091,00

17

KIT PARA ALIMENTAGCAO DE
BEBES - 01 MESA, 04
CADEIRINHAS e 01
BANQUETA, CONFORME
ESPECIFICAGOES NO
EDITAL.

CJ

100

5.044,05

504.405,00

18

MESA ACESSIVEL PARA
PESSOA EM CADEIRA DE
RODAS (FDE), CONFORME
ESPECIFICACOES NO
EDITAL.

PG

30

661,00

19.830,00

O objeto da presente contratacdo ndo se enquadra como sendo de bem de luxo, conforme previsao do
artigo 34 do Decreto Municipal n°® 11.748/23, se caracterizando como bens de uso comum, conforme

justificativas apresentadas no Estudo Técnico Preliminar de referéncia.

Se 0 mesmo licitante vencer a cota reservada e a cota principal do objeto, a contratagao das cotas devera
ocorrer pelo menor preco. Frisa-se que a Administragao Municipal podera de oficio proceder a modificagcao
da proposta nos casos em que o licitante vencer a cota reservada e a cota principal do objeto e nao tiver feito
voluntariamente a adequacgao de sua proposta para 0 menor preco.

O prazo de vigéncia da contratagao € de 12 (doze) meses contados da assinatura do respectivo contrato,

prorrogavel por igual periodo na forma do que estabelece o artigo 84 da Lei © 14.133/2021.

O instrumento contratual a ser firmado oferecera maiores detalhamentos das regras que serao aplicadas

em relagdo a vigéncia da contratagdo.




3. FUNDAMENTAGAO E DESCRIGAO DA NECESSIDADE DA CONTRATAGAO

A fundamentagdo completa que da base a presente contratacdo e seus quantitativos encontram-se
pormenorizada em topico especifico do Estudo Técnico Preliminar de referéncia, apéndice deste Termo de
Referéncia.

O objeto da contratagéo esta previsto no Plano de Contratagdes Anual 2026/2027, conforme consta das
informacdes basicas desse Termo de Referéncia.

4. DESCRIGAO DA SOLUGAO COMO UM TODO CONSIDERANDO O CICLO DE VIDA DO OBJETO E
ESPECIFICAGAO DO PRODUTO

A descricao da solugdo como um todo encontra-se devidamente pormenorizada em tépico especifico do
Estudo Técnico Preliminar de referéncia, apéndice deste Termo de Referéncia.

5. REQUISITOS DA CONTRATAGAO

Para a adequada solugcdo das necessidades administrativas pontuadas preliminarmente, a aquisi¢ao
pretendida devera atender os seguintes requisitos minimos:

5.1. Padrées minimos de qualidade:

» Poderao ser aprovadas variagdes nas especificagdes, para adequacgédo aos padrdes de cada fabricante,
desde que configure melhoria de qualidade em relagédo as especificagdes originais.

* Serao rejeitados lotes que apresentarem desconformidades ou defeitos de fabricagéao.

* Os itens referentes ao padrao FDE, deverao ser fabricados em conformidade com as especificagcdes do
catalogo técnico, de acordo com link indicado — Catalogo de Mobiliario — Edificagdo Escolar e Catalogo de
Mobiliario de Educacgao Infantil.

https://sistemas.fde.sp.gov.br/catalogostecnicospublico/Catalogo/SelecionarCatalogo?
cat=14&vi=True&ver=3

5.2. Atendimento a critérios de sustentabilidade:

Os critérios de sustentabilidade deverao se fundamentados no desenvolvimento econémico, social e na
conservacdo do meio ambiente, além de serem baseados nas diretrizes de sustentabilidade. Com menor
impacto sobre recursos naturais, dando preferéncia para materiais, tecnologias em matérias-primas de
origem local e maior eficiéncia na utilizacédo de recursos naturais como agua e energia. Para a adequada
solucdo das necessidades administrativas pontuadas preliminarmente, a aquisi¢ao pretendida devera atender
0s seguintes requisitos minimos:

5.3. Descritivo:

ITEM 1 - BEBE CONFORTO

Descricao:

Cadeira de automovel e bebé conforto, com cinto de segurangca com 03 pontos.
Caracteristicas:

* Protetor acolchoado para os ombros;


https://sistemas.fde.sp.gov.br/catalogostecnicospublico/Catalogo/SelecionarCatalogo?cat=14&vi=True&ver=3

» 02 posicoes de regulagem do cinto na altura dos ombros;

* Protetor de cabeca removivel e antialérgico;

* Alca de apoio e para transporte;

» Capota removivel;

« Estrutura em plastico super leve e resistente;

» Concha com base arredondada para balanco.

Capacidade:

Para criancas até 13 kg.

Garantia:

Minimo de 01 (um) ano, contados da data da entrega do produto.

ITEM 2 - BERGO INFANTIL TIPO 1, COM COLCHAO (FDE)

Descricéo:

- Bergo infantil tipo 1, ndo dobravel, com rodizios, em conformidade com as normas ABNT NBR 15860-1:
2016 e 15860-2:2016. Deve possuir certificado do INMETRO, de acordo com o estabelecido na Portaria n°
143, de 22 de marco de 2021.

- Colchao infantii em espuma flexivel de poliuretano em conformidade com as normas ABNT NBR
13579.1:2011. Deve possuir certificado INMETRO, de acordo com o estabelecido na Portaria n® 35, de 05 de
fevereiro de 2021.

Caracteristicas:

Berco

 Estrutura metalica em formato de "U" invertido para sustentagdo das cabeceiras e das grades laterais,
confeccionada em tubo de ago carbono, seccao circular de 1 1/4", em chapa 16 (1,5mm), com curvas nos
cantos superiores. Barras horizontais superiores, distantes das cabeceiras, de modo que estas se configurem
como alg¢as para condugao do bergo.

* Estrutura do estrado em tubos de ago carbono, secgéo retangular com dimensdes de 40 x 20mm, em chapa
16 (1,5mm);

* Base do bergo (estrado) em chapa inteirica de MDP ou MDF, com espessura de 18mm, revestida nas duas
faces em laminado melaminico de baixa pressao - BP na cor BRANCA. Topos encabegados em todo
perimetro com fita de bordo de 2mm, com acabamento superficial liso, atdxica, na mesma cor e tonalidade do
laminado.

+ Sistema de regulagem de altura do estrado por meio de parafusos M6 e porcas soldadas internamente no
topo dos tubos da estrutura do estrado. Serdo admitidas solugdes de porcas metalicas coinjetadas em
buchas de polipropileno alojadas internamente aos tubos do quadro do estrado, desde que garantida a
fixacdo adequada dos componentes. Ajuste do estrado em altura em no minimo trés (03) posi¢cées, somente
por meio de ferramentas;

» Grades laterais fixas confeccionadas em MDP ou MDF, com espessura de 18mm nas partes horizontais, e
18mm nas partes verticais, revestidas nas duas faces em laminado melaminico de baixa pressido - BP,
texturizado na cor BRANCA. Topos encabecados em todo perimetro (inclusive nas aberturas), com fita de
bordo de 2mm, com acabamento superficial liso, atdxica, na mesma cor e tonalidade do laminado. Arestas
usinadas configurando acabamento arredondado. Cinco (05) aberturas com dimensdes espagadas conforme
os requisitos da norma ABNT NBR 15860 (parte 1);

» Cabeceiras em MDP ou MDF, em formato retangular, espessura de 18mm, revestidas nas duas faces em
laminado melaminico de baixa pressédo - BP texturizado, na cor BRANCA. Topos encabegados em todo
perimetro com fita de bordo de 2mm, com acabamento superficial liso, atdxica, na mesma cor e tonalidade do
laminado. Arestas usinadas configurando acabamento arredondado;

* Quatro rodizios de duplo giro e rodas duplas com freio total, com as seguintes caracteristicas:



» Capacidade de carga de 100 kg (por rodizio);

 Garfo fabricado em poliamida 6, com rolamentos de esferas de dupla blindagem no cabecote de giro;

» Espiga dotada de rosca métrica e sistema de rosca M12;

* Freio total com travamento do giro do cabecgote e da roda;

* Rodas duplas, de 100mm de didametro, fabricadas em borracha termoplastica com dureza 80 Shore A e com
nucleo e calotas em poliamida 6;

* Banda de montagem na cor cinza (ver desenhos);

» Garfo, pedal do freio e calota na cor laranja;

* Fixacao dos rodizios as estruturas metalicas, por meio de porcas soldadas internamente nos tubos. Seréo
admitidas solugdes de porcas metalicas coinjetadas em buchas de polipropileno alojadas internamento aos
tubos.

* Fixagdo das grades e cabeceiras a estrutura metalica, através de porcas cilindricas M6 e parafusos Allen;

* Elementos metalicos pintados com tinta em pd, eletrostatica, hibrida Epoxi/ Poliéster, lisa e brilhante,
atoxica, polimerizada em estufa, na cor CINZA (ver referéncias).

Dimensdes:

- Comprimento total incluindo cabeceiras: 1200mm (+/- 10mm);

- Largura total incluindo grades: 670mm (+/- 10mm);

- Altura das cabeceiras considerando a estrutura tubular (sem considerar o rodizio), extensao vertical das
grades e distancia regulavel da superficie do colchdo a barra superior das grades em conformidade com as
disposi¢cdes da norma ABNT NBR 15860-1:2016.

Acessorios:
- Devem ser fornecidas as ferramentas necessarias para a regulagem de altura do estrado.

Colchao

» 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 colchéo plastificado, conforme requisitos da norma NBR 13579 (partes 1
e 2);

 Tratamento antialérgico e antiacaro nos tecidos.

Dimensbes:

» O comprimento e a largura do colch&o a ser fornecido com o bergo, devem ser tais que o espaco entre o
colchao e as laterais e as extremidades ndo exceda a 30mm, conforme item 6.3-h da NBR 15860-1:2016;

* Altura: 120mm (-5/+15mm).

Certificagoes

» Selo INMETRO de Identificagdo da Conformidade para o bergo (Portaria INMETRO n° 143, de 22 de margo
de 2021), contendo numero do registro ativo do objeto, aplicado no préprio produto e em sua embalagem.

+ Selo INMETRO de Identificagdo da Conformidade para o colchdo (Portaria INMETRO n° 35, de 05 de
fevereiro de 2021), costurado diretamente no corpo do colchdo, de modo a nao ser removido. Sera
necessaria também a aposigdo do selo na embalagem, quando esta ndo for de material transparente ou
possuir desenhos ou inscrigdes que impegcam a visualizagdo do selo costurado no colchao.

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



» Soldas devem possuir superficie lisa e homogénea, ndo devendo apresentar pontos cortantes, superficies
asperas ou escorias. As unides entre tubos devem receber solda em todo o perimetro.
» Deveréo ser eliminados respingos e irregularidades de solda, rebarbas e arredondados os cantos agudos.

CONTROLE DE QUALIDADE
* Os lotes de fabricagdo poderao ser avaliados em qualquer tempo, durante a vigéncia do contrato pela area
técnica ou seus prepostos.

EMBALAGEM

» O bergo com o colchao deve ser envolto por papel corrugado e plastico bolha ou saco plastico transparente,
de gramatura adequada as caracteristicas das partes, de modo a garantir prote¢gdo adequada no transporte e
armazenamento.

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

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

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

Observacao:

- Outros tipos de embalagem que apresentem solugdes com menor impacto ambiental poderdo ser
aprovados mediante consulta prévia.

TRANSPORTE

* Manipular cuidadosamente.

* Proteger contra intempéries.

TOLERANCIAS DIMENSIONAIS

» Asseguradas as condicbes de montagem dos moéveis, sem prejuizo da funcionalidade destes ou de seus
componentes, serdo admitidas tolerancias, conforme estabelecido a seguir:

- Tolerancias dimensionais indicadas nos projetos e/ou nas especificagdes;

- Mais ou menos (+/-) 0,3mm para espessura das chapas de MDF/MDP revestidas;

- Mais ou menos (+/-) 10% para espessura das chapas de aco.

+ Sem prejuizo das tolerancias citadas acima, serdo admitidas tolerancias normativas de fabricagao para os
seguintes materiais: chapas de MDP ou MDF e tubos de ago carbono a

frio.

» Espessuras de chapa de acgo e bitolas construtivas de tubos devem seguir tolerancias normativas conforme
Normas ABNT.

DOCUMENTACAO TECNICA

» O fornecedor devera apresentar, acompanhado do catalogo, laudo técnico de ensaio de resisténcia a
corrosao da pintura em camara de névoa salina, emitido por laboratério acreditado pelo CGCRE-INMETRO
para realizacdo deste ensaio (NBR17088), que apresente grau de enferrujamento Ri0 conforme NBR ISO
4628-3 e grau de empolamento d0/t0 conforme NBR 5841.

- Aidentificagao clara e inequivoca do item ensaiado e do fabricante é condigdo essencial para validagcao dos
laudos.

Os laudos devem conter fotos do produto por inteiro (minimo duas, em diferentes angulos, com tamanho
minimo de 9 x 12cm); identificacdo das partes ensaiadas; identificagdo do fabricante; data; e técnico
responsavel;

- Amostras para Ensaios de corrosao devem ser extraidas pelo proprio laboratério e devem necessariamente
conter encontros soldados;

- Nao serao aceitos laudos datados com mais de 2 (dois) anos, contado da data de sua apresentagao.



- Serédo aceitas copias legiveis, coloridas.

+ O fornecedor devera apresentar, acompanhado do catalogo do berco, laudo técnico de ensaio de
determinagdo da aderéncia da tinta, emitido por laboratério acreditado pelo CGCRE-INMETRO para
realizagao desse ensaio, que apresente grau de destacamento que ndo exceda os valores de Y1/X1 (Método
A) ou GR1 (Método B) conforme NBR 11003.

Observacoes:

- Para execugao do ensaio de aderéncia da pintura devera ser enviada ao laboratério amostra de chapa
metalica com as mesmas caracteristicas construtivas e com aplicagdo do mesmo processo de pintura
aplicado ao mobiliario, com dimensdes minimas de 50x50mm.

- A identificagao clara e inequivoca do item ensaiado e do fabricante é condigdo essencial para validagao do
laudo. O laudo deve conter foto da chapa metalica; identificacao do fabricante; data; e técnico responsavel.

- N&o serao aceitos laudos datados com mais de 2 (dois) anos, contado da data de sua apresentagao.

- Os ensaios deverao ser realizados necessariamente por laboratérios acreditados nos escopos respectivos
de cada Norma pelo CGCRE-INMETRO.

- Serdo aceitas copias legiveis, coloridas.

Garantia:

01 (um) ano contra defeitos de fabricagao.

Link com detalhes do projeto:
https://produtostecnicos.fde.sp.gov.br/Pages/CatalogosTecnicos/Catalogos/Creche/mob/BC01_22 04 24.pdf

ITEM 3 — CADEIRA ALTA PARA ALIMENTAGAO (FNDE)

Descrigao:

Cadeira alta para alimentagao de criangas(infantil) dobravel, com bandeja removivel.

Caracteristicas:

* Suporta até 15 kg;

 Cadeira dobravel, com estrutura tubular de se¢ao circular em ago carbono;

* Assento e encosto acolchoados com espuma revestida em tecido em nylon ou de lona vinilica laminada
com tecido;

* Bracos ou dispositivo para protecgao lateral;

» Bandeja em (PP) polipropileno injetado, na cor branca, removivel ou articulada com bordas arredondadas
nas laterais para retencao de liquidos;

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

» Sapatas antiderrapantes com partes em contato com o piso emborrachadas;

+ Cinto tipo suspensoério com largura minima de 25mm, dotado de pontos de retencao entre as pernas, tiras
subabdominais e tiras de ombro. O sistema de fixagdo do cinto a cadeira deve prover seguranga contra
quedas e assegurar a estabilidade da criancga;

* Pintura dos elementos metalicos em tinta em pdé hibrida Epoxi / Poliéster, eletrostatica, brilhante,
polimerizada em estufa, espessura minima de 40 micrometros na cor cinza.

Dimensbes e tolerancias:

« Altura: 1050 mm +/- 50 mm;

e Largura: 560 mm +/- 50 mm;

* Profundidade: 680 mm +/- 50 mm;

* Protecao lateral: minimo de 140 mm, medidos do topo da protegao lateral a superficie do assento;

* Altura do encosto: minima de 250 mm, medidos na posicao vertical;

+ Angulo do encosto: minimo 60° em relagdo a horizontal (se menor o comprimento minimo do encosto deve
ser de 400 mm);

* Borda frontal do assento: raio minimo de 5 mm.


https://produtostecnicos.fde.sp.gov.br/Pages/CatalogosTecnicos/Catalogos/Creche/mob/BC01_22_04_24.pdf

Garantia:
Minima de um ano a partir da data da entrega, contra defeitos de fabricagao.

ITEM 4 — CADEIRA PARA REFEICAO PORTATIL PARA ENCAIXE NA MESA
Caracteristicas:

* Prende-se a maioria das mesas através de sistema de travamento ajustavel
* O revestimento deve ser removivel e lavavel

* Apoio para as costas reforcado

+ Cinto de seguranga no minimo 3 pontos

» Assento ergonémico

* Revestimento acolchoado

* Estrutura em ago com pegas em PVC

» Assento téxtil em poliéster removivel para limpeza

* ldade recomendada: a partir dos 6 meses

* Peso maximo 15Kg

» Garantia minima de 12 meses

Dimensoes:
« Altura: 30 centimetros
* Largura: 36 centimetros

Garantia:
Minima de um ano a partir da data de entrega, contra defeitos de fabricagao.

ITEM 5 — CONJUNTO COLETIVO TAMANHO 1 —1 MESA + 4 CADEIRAS (FDE)

Descricao:

Conjunto coletivo composto de 1 (uma) mesa e 4 (quatro) cadeiras.

Mesa com tampo em MDP ou MDF, revestido na face superior em laminado melaminico, e na face inferior
em laminado melaminico de baixa pressao - BP, montado sobre estrutura tubular de aco.

Cadeira empilhavel com assento e encosto em polipropileno injetado ou em compensado anatdémico
moldado, montados sobre estrutura tubular de aco.

Caracteristicas:

Mesa

» Tampo em MDP ou MDF, com espessura de 25mm, 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 laminado melaminico de baixa presséo -
BP, na cor BRANCA (ver referéncias). Dimensdes acabadas 800mm (largura) x 800mm (profundidade) x
25,8mm (espessura), admitindo-se tolerancia de até + 2mm para largura e profundidade e + 1mm para
espessura.

» Topos encabegados com fita de bordo termoplastica extrudada, confeccionada em PVC (cloreto de
polivinila), PP (polipropileno) ou PE (polietileno), com primer na face de colagem, acabamento de superficie
texturizado, na cor LARANJA (ver referéncias), colada com adesivo hot melt. Resisténcia ao arrancamento
minima de 70N (ver fabricagdo). Dimensdes nominais de 29mm (largura) x 3mm (espessura), com tolerancia
de + 0,5mm para espessura. Centralizar ponto de inicio e término de aplicacdo da fita de bordo no ponto
central. O ponto de encontro da fita de bordo n&o deve apresentar espacgos ou deslocamentos que facilitem
seu arrancamento.

* Estrutura da mesa composta de:



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

- Travessas em tubo de ago carbono, laminado a frio, com costura, secgao retangular de 20 x 40mm, em
chapa 16 (1,5mm).

» Fixagdo do tampo a estrutura através de parafusos rosca maquina polegada, didmetro de 1/4” x
comprimento 2", cabeca chata, fenda Philips ou Pozidriv. Furagdes com puncionamento cbnico para
acomodacao da cabecga do parafuso.

+ Sapatas em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor LARANJA (ver
referéncias), fixadas a estrutura através de encaixe. Dimensdes, design

e acabamento conforme projeto. No molde da sapata, devem ser gravados o simbolo internacional de
reciclagem apresentando o numero identificador do polimero, a identificagdo do "modelo", o nome da
empresa fabricante do componente injetado, a espessura da chapa e o didmetro correspondente ao tubo
para o qual a peca € adequada. Nesse molde, também deve ser inserido datador duplo com miolo giratério
de 16mm de diametro (tipo insert), indicando més e ano de fabricagéo (conforme indicagao no projeto).
Observacao:

- O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou nao
de seu proprio logotipo.

* Nas partes metalicas, deve ser aplicado tratamento antiferruginoso que assegure resisténcia a corrosdo em
camara de névoa salina de no minimo 300 horas. O grau de enferrujamento deve ser de Ri0 e o grau de
empolamento deve ser de d0/t0.

 Pintura eletrostatica dos elementos metalicos em tinta em p6 hibrida Ep6xi / Poliéster, polimerizada em
estufa, acabamento liso e brilhante, espessura minima de 40 micrometros,

na cor CINZA (ver referéncias).

Cadeira

+ Assento e encosto em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetados, na cor
LARANUJA.

« Alternativamente o assento e o encosto poderdo ser fabricados em compensado anatdémico moldado a
quente, contendo no minimo cinco laminas internas, com espessura maxima de 1,5mm cada, oriundas de
reflorestamento ou de procedéncia legal, isentas de rachaduras, e deterioragédo por fungos ou insetos.

* Quando fabricado em compensado, o 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.
Revestimento da face inferior em |amina de madeira faqueada de 0,7mm, da espécie Eucalyptus grandis,
com acabamento em selador, seguido de verniz poliuretano, inclusive nos bordos. Espessura acabada do
assento minima de 7,2mm e maxima de 9,1'mm. O assento em compensado moldado deve trazer gravado de
forma indelével, por meio de carimbo ou gravagéo a fogo sob a camada de verniz, na face inferior, datador de
lotes indicando més e ano de fabricacao, a identificagdo do modelo (conforme indicado no projeto), e o nome
do fabricante do componente.

* Quando fabricado em compensado, o encosto deve receber revestimento nas duas faces de laminado
melaminico de alta pressao, 0,6 a 0,8mm de espessura, acabamento texturizado, na cor LARANJA. Bordos
com acabamento em selador seguido de verniz poliuretano. Espessura acabada do encosto minima de
7,0mm e maxima de 9,3mm.

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

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

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

* Fixacdo do encosto em compensado moldado a estrutura através de rebites de “repuxo”, diametro de



4,8mm, comprimento 18mm.

» Sapatas/ ponteiras em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor
LARANJA (ver referéncias), fixadas a estrutura através de encaixe e pino expansor.

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

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

Fabricacao:

* Na montagem do conjunto somente podem ser utilizados componentes em plastico injetado, componentes
em compensado moldado e fitas de bordo em conformidade com esta especificagao.

* Na montagem do conjunto devem ser utilizados componentes injetados de um unico fabricante.

*+ Em caso da opgdo de montagem das cadeiras com assento e encosto em compensado moldado estes
devem ser provenientes de um mesmo fabricante.

 Aplicacdo de texturas e acabamentos em componentes injetados conforme detalhamento constante nos
projetos.

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

» A pintura deve apresentar acabamento liso e uniforme, isenta de bolhas e imperfeicbes nas superficies
pintadas.

+ 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).

* A qualidade de colagem da fita de bordo deve apresentar resisténcia ao arrancamento minima de 70N,
quando ensaiada conforme Anexo A - Ensaio de colagem (resisténcia a tragdo), constante na ABNT NBR
16332: 2014.

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

« Alternativamente, o encontro central dos tubos da estrutura podera ser executado por meio de unido tipo
'meia madeira" e corte a laser.

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

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

CONTROLE DE QUALIDADE
* Os lotes de fabricagdo poderao ser avaliados em qualquer tempo, durante a vigéncia do contrato pela area
técnica ou seus prepostos.

EMBALAGEM

* Mesa:

- Recobrir cada tampo com papeldo ondulado, manta de polietiieno expandido ou plastico bolha, de
gramatura adequada as caracteristicas do produto.

- Proteger os pés com papel tipo crepe sem goma, ou com tubetes de espuma.

 Cadeira:

- Embalar cada cadeira individualmente, recobrindo assento e encosto com papelao ondulado, plastico bolha
ou com elementos de polietileno expandido, de gramatura adequada as caracteristicas do produto;

- Proteger os pés com papel tipo crepe sem goma, ou com tubetes de espuma.

* Empilhar e amarrar as quatro cadeiras. As cadeiras e a mesa deverao ser envolvidas com filme
termoencolhivel.



« Alternativamente, as mesas poderao ser acopladas e amarradas duas a duas. Amarrar as cadeiras duas a
duas e fixar quatro amarras com duas cadeiras (cada) a uma amarra

com duas mesas do mesmo padrado dimensional, de modo que se configure um unico volume. Envolver o
conjunto com filme termoencolhivel.

Obs.: O filme termoencolhivel devera ser resistente o suficiente para proteger contra poeira e umidade, e
garantir integridade fisica do mobiliario durante o manuseio, transporte e estocagem.

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

* Nao sera admitida a embalagem de partes dos produtos com materiais de dificil remogao, tais como filmes
finos para embalar alimentos.

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

Obs.: Outros tipos de embalagem que apresentem solugcbes com menor impacto ambiental poderao ser
aprovados pela equipe técnica mediante consulta prévia.

TRANSPORTE
* Manipular cuidadosamente.
* Proteger contra intempéries.

Tolerancias dimensionais:

» Asseguradas as condi¢des de montagem dos moéveis, sem prejuizo da funcionalidade destes ou de seus
componentes, serao admitidas tolerancias conforme estabelecidas a seguir:

- Tolerancias dimensionais indicadas nos projetos e/ou nas especificagoes;

- Mais ou menos (+/-) 3mm para partes estruturais, quando as tolerancias ndo estiverem indicadas nos
projetos ou nas especificagoes;

- Mais ou menos (+/-)1mm para furagdes e raios, quando as tolerancias nao estiverem indicadas nos projetos
ou nas especificacoes;

- Mais ou menos (+/-)1° para angulos, quando as tolerancias nao estiverem indicadas nos projetos ou nas
especificagdes;

- Mais ou menos (+/-) 1,5mm para componentes injetados ou para compensados moldados (exceto para
furagdes e raios), quando as tolerancias nao estiverem indicadas no projeto ou nas especificagdes.

- Mais ou menos () 0,5mm para espessura dos componentes injetados, quando as tolerancias nao
estiverem indicadas no projeto ou nas especificagdes;

- Mais (+) 2mm para o comprimento dos rebites de fixacdo dos componentes injetados.

Obs.: Nos componentes plasticos, as variagdes decorrentes das contracbes dos materiais devem ser
dimensionadas de modo a atender as tolerancias especificadas no item acima.

+ Sem prejuizo das tolerancias citadas acima, serdo admitidas tolerancias normativas de fabricagao para os
seguintes materiais: laminado fenol melaminico e chapas de MDP e MDF.

» Espessuras de chapa de ago e bitolas construtivas de tubos devem seguir tolerancias normativas conforme
Normas ABNT.

Garantia:
* Dois anos contra defeitos de fabricacao.

ITEM 6 — CONJUNTO PARA ALUNO - TAMANHO 1 (FDE)

Descricéo:

Conjunto do aluno individual para criangas com altura compreendida entre 0,93 e 1,16m, composto de uma
mesa e uma cadeira, certificado pelo INMETRO, e em conformidade com a norma ABNT NBR 14006.

Mesa individual com tampo em MDP ou MDF, revestido na face superior de laminado melaminico e na face



inferior em chapa de balanceamento, montado sobre estrutura tubular de acgo.
Cadeira individual empilhavel com assento e encosto em polipropileno injetado ou em compensado
anatébmico moldado, montado sobre estrutura tubular de aco.

Caracteristicas:

Mesa

* Tampo em MDP ou MDF, com espessura de 18 mm, revestido na face superior em laminado melaminico de
alta pressdo, 0,8 mm de espessura, acabamento texturizado, na cor cinza, cantos arredondados.
Revestimento na face inferior em chapa de balanceamento (contra-placa fendlica) de 0,6 mm. Aplicagao de
porcas garra com rosca métrica M6 e comprimento 10 mm; dimensdes acabadas 600mm (largura) x 450mm
(profundidade) x 19,4mm (espessura), admitindo-se tolerancia de até + 2mm para largura e profundidade e
+/- 1mm para espessura.

» Topos encabegados com fita de bordo termoplastica extrudada, confeccionada em PVC (cloreto de
polivinila); PP (polipropileno) ou PE (polietileno), com "primer" na face de colagem, acabamento de superficie
texturizado, na cor laranja, colada com adesivo "HotMelting". Resisténcia ao arrancamento minima de 70N.
Dimensbes nominais de 22mm (largura) x 3mm (espessura), com tolerancia de +/- 0,5mm para espessura.
Centralizar ponto de inicio e término de aplicagdo da fita de bordo no ponto central e do lado oposto a borda
de contato com o usuario. O ponto de encontro da fita de bordo n&do deve apresentar espagos ou
deslocamentos que facilitem seu arrancamento.

* Estrutura composta de:

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

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

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

» Fixagdo do tampo a estrutura através de 06 porcas garra rosca métrica M6 (didmetro de 6 mm), 06
parafusos rosca métrica M6 (didmetro de 6 mm), comprimento 47 mm, cabeca panela, fenda Phillips;

» Fixagao das sapatas (frontal e posterior) aos pés através de rebites de “repuxo”, didmetro de 4,8mm,
comprimento 12mm;

* Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais, isento de cargas
minerais, injetadas na cor laranja, fixadas a estrutura através de encaixe;

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

* Pintura eletrostatica dos elementos metalicos em tinta em po6 hibrida Epoxi / Poliéster, polimerizada em
estufa, acabamento liso e brilhante, espessura minima de 40 micrometros na cor cinza.

Cadeira

* Assento e encosto em polipropileno copolimero virgem isento de cargas minerais, injetados na cor laranja.

« Alternativamente o assento e o encosto poderdo ser fabricados em compensado anatdémico moldado a
quente, contendo no minimo cinco laminas internas, com espessura maxima de 1,5mm cada; oriundas de
reflorestamento ou de procedéncia legal, isentas de rachaduras, e deterioragdo por fungos ou insetos.

* Quando fabricado em compensado, o 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.
Revestimento da face inferior em |amina de madeira faqueada de 0,7mm, da espécie Eucalyptus grandis,
com acabamento em selador, seguido de verniz poliuretano, inclusive nos bordos;

* 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). Revestimento da face inferior em lamina de madeira fagueada de 0,7mm, da espécie
Eucalyptus grandis, com acabamento em selador, seguido de verniz poliuretano, inclusive nos bordos.
Espessura acabada do assento minima de 7,2mm e maxima de 9,17mm. O assento em compensado moldado
deve trazer gravado de forma indelével, por meio de carimbo ou gravacao a fogo sob a camada de verniz, na
face inferior, datador de lotes indicando més e ano de fabricagdo, a identificagdo do modelo (conforme
indicado no projeto), e o nome do fabricante do componente.

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

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

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

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

» Fixagcdo do encosto em compensado moldado a estrutura através de rebites de “repuxo”, didmetro de
4,8mm, comprimento 18mm;

* Ponteiras e sapatas, em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor
LARANJA, fixadas a estrutura através de encaixe e pino expansor. Dimensbdes, design e acabamento
conforme projeto. No molde da sapata/ ponteira deve ser gravado o simbolo internacional de reciclagem,
apresentando o numero identificador do polimero, a identificagdo do modelo, e 0 nome da empresa fabricante
do componente injetado. Nesse molde também deve ser inserido datador duplo com miolo giratério de 5 ou
6mm de diametro (tipo insert), indicando més e ano de fabricagao.

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

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

SELO INMETRO DE IDENTIFICACAO DA CONFORMIDADE

* O conjunto deve possuir Selo INMETRO de Identificagcdo da Conformidade contendo numero do registro
ativo do objeto (de acordo com o Anexo A da Portaria INMETRO n° 401).

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

FABRICACAO

* A definicao 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 presséao.

* Devem ser utilizados batoques de madeira ou cortica ou produto polimérico para preencher o espago entre
a superficie da porca-garra e o laminado de alta presséo.

* Na montagem do conjunto, somente podem ser utilizados componentes em plastico injetado, componentes
em compensado moldado e fitas de bordo em conformidade com esta especificagao.

* Na montagem do conjunto devem ser utilizados componentes injetados de um unico fabricante.

*+ Em caso da opgdo de montagem das cadeiras com assento e encosto em compensado moldado estes
devem ser provenientes de um mesmo fabricante.



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

* 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.

* A qualidade de colagem da fita de bordo deve apresentar resisténcia ao arrancamento minima de 70N,
quando ensaiada conforme Anexo A - Ensaio de colagem (resisténcia a tragdo), constante na ABNT NBR
16332: 2014 - Moéveis de madeira - Fita de borda e suas aplicacdes - Requisitos e métodos de ensaio.

» 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.

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

TOLERANCIAS DIMENSIONAIS

» Asseguradas as condigbes de montagem dos moéveis, sem prejuizo da funcionalidade destes ou de seus
componentes, serdo admitidas tolerancias conforme estabelecidas a seguir:

- Tolerancias dimensionais indicadas nos projetos e/ou nas especificagdes;

- Mais ou menos (+/-) 3mm para partes estruturais, quando as tolerancias ndo estiverem indicadas nos
projetos ou nas especificagoes;

- Mais ou menos (+/-)1mm para furag¢des e raios, quando as tolerancias nao estiverem indicadas nos projetos
ou nas especificacoes;

- Mais ou menos (+/-)1° para angulos, quando as tolerancias ndo estiverem indicadas nos projetos ou nas
especificagdes;

- Mais ou menos (+/-) 1,5mm para componentes injetados ou para compensados moldados (exceto para
furagdes e raios), quando as tolerancias nao estiverem indicadas no projeto ou nas especificagdes.

- Mais ou menos (+) 0,5mm para espessura dos componentes injetados, quando as tolerancias nao
estiverem indicadas no projeto ou nas especificagoes;

- Mais (+) 2mm para o comprimento dos rebites de fixagdo dos componentes injetados.

Obs.: Nos componentes plasticos, as variacbes decorrentes das contragdes dos materiais devem ser
dimensionadas de modo a atender as tolerancias especificadas no item acima.

» Sem prejuizo das tolerancias citadas acima, serdo admitidas tolerancias normativas de fabricagao para os
seguintes materiais: laminado fenol melaminico e chapas de MDP e MDF.

» Espessuras de chapa de ago e bitolas construtivas de tubos devem seguir tolerancias normativas conforme
Normas ABNT.

CONTROLE DE QUALIDADE
* Os lotes de fabricagao poderao ser avaliados em qualquer tempo, durante a vigéncia do contrato pela area
técnica ou seus prepostos.

EMBALAGEM

* Mesa:

- Recobrir cada tampo com papeldo ondulado, manta de polietiieno expandido ou plastico bolha, de
gramatura adequada as caracteristicas do produto.

- Proteger os pés com papel tipo crepe sem goma, ou com tubetes de espuma.

 Cadeira:

- Embalar cada cadeira individualmente, recobrindo assento e encosto com papelao ondulado, plastico bolha
ou com elementos de polietileno expandido, de gramatura adequada as caracteristicas do produto;

- Proteger os pés com papel tipo crepe sem goma, ou com tubetes de espuma.



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

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

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

* Nao sera admitida a embalagem de partes dos produtos com materiais de dificil remogao, tais como filmes
finos para embalar alimentos.

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

Obs.: Outros tipos de embalagem que apresentem solugcbes com menor impacto ambiental poderao ser
aprovados pela equipe mediante consulta prévia.

TRANSPORTE

* Manipular cuidadosamente.

* Proteger contra intempéries

DOCUMENTACAO TECNICA

» O fornecedor devera apresentar, acompanhado do catalogo, a seguinte documentacéao técnica:

- Certificado de conformidade / Declaragdo(des) de Manutengao da Certificagdo, emitido pelo Organismo de
Certificagao de Produto - OCP, acreditado pelo CGCRE-INMETRO para ABNT NBR 14006.

Observagao: A(s) declaragéo(des) de manutencao da certificacdo deve(m) estar de acordo com os prazos
estabelecidos nos Requisitos de Avaliagdo da Conformidade, com base na data inicial da obtencédo da 12
certificagdo do produto.

- Laudo técnico que comprove a qualidade da colagem da fita de bordo, emitido por laboratério acreditado
pelo CGCRE-INMETRO para realizacdo dos ensaios descritos na ABNT NBR 16332.

- Laudo(s) técnico(s) que comprove (m) a aderéncia as especificagdes técnicas dos componentes injetados,
emitido(s) por laboratério acreditado pelo INMETRO na ABNT NBR 14006 ou na ABNT NBR ISSO/IEC
17025.

Observacoes:

- A identificacdo clara e inequivoca do(s) item(ns) ensaiado(s) e do fabricante é condicdo essencial para
validagdo dos laudos. Os laudos devem conter fotos legiveis do item (minimo duas fotos em diferentes
angulos, com tamanho minimo de 9 x 12cm); identificacdo do fabricante; data; técnico responsavel.

- Nao serao aceitos laudos datados com mais de 2 (dois) anos, contado da data de sua apresentagao.

- Serédo aceitas copias legiveis, coloridas.

Garantia:
Minima de dois anos a partir da data da entrega, contra defeitos de fabricagéo.

ITEM 7 — CONJUNTO PARA ALUNO - TAMANHO 3 (FDE)

Conjunto do aluno individual para criangas, composto de 1 (uma) mesa e 1 (uma) cadeira; certificado pelo
INMETRO, e em conformidade com a norma ABNT NBR 14006 - Mdveis escolares.

Mesa individual com tampo em MDP ou MDF, revestido na face superior de laminado melaminico e na face
inferior em chapa de balanceamento, montado sobre estrutura tubular de ago, contendo porta-livros em
plastico injetado;

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



CARACTERISTICAS DA MESA:

- Tampo em MDP ou MDF, com espessura de 18mm, revestido na face superior em laminado melaminico de
alta pressao, 0,8mm de espessura, acabamento texturizado, na cor CINZA (ver referéncias), cantos
arredondados. Revestimento na face inferior em chapa de balanceamento (contra placa fendlica) de 0,6mm.
Aplicacdo de porcas-garra com rosca métrica M6 e comprimento 10 mm. Dimensdes acabadas de 600mm
(largura) x 450mm (profundidade) x 19,4mm (espessura), admitindo-se tolerancia de até + 2mm para largura
e profundidade e +/- 1mm para espessura.

+ Topos encabegados com fita de bordo termoplastica extrudada, confeccionada em PVC (cloreto de
polivinila), PP (polipropileno) ou PE (polietileno), com primer na face de colagem, acabamento de superficie
texturizado, na cor AMARELA, colada com adesivo hot melt. Resisténcia ao arrancamento minima de 70N.
Dimensbes nominais de 22mm (largura) x 3mm (espessura), com tolerancia de +/- 0,5mm para espessura.
Centralizar ponto de inicio e término de aplicacao da fita de bordo no ponto central e do lado oposto a borda
de contato com o usuario. O ponto de encontro da fita de bordo ndo deve apresentar espagos ou
deslocamentos que facilitem seu arrancamento.

* Estrutura composta de:

- Montantes verticais e travessa longitudinal confeccionados em tubo de ago carbono laminado a frio, com
costura, secgéo oblonga de 29mm x 58mm, em chapa 16 (1,5mm);

- Travessa superior confeccionada em tubo de aco 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);

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

* Porta-livros em polipropileno copolimero isento de cargas minerais, composto preferencialmente de 50% de
matéria-prima reciclada ou recuperada, podendo chegar até 100%, injetado na cor CINZA. As caracteristicas
funcionais, dimensionais, de resisténcia e de uniformidade de cor devem ser preservadas no produto
produzido com matéria-prima reciclada. No molde do porta-livros, deve ser gravado o simbolo internacional
de reciclagem apresentando o numero identificador do polimero e o nome da empresa fabricante do
componente injetado. Nesse molde, também deve ser inserido datador duplo com miolo giratério de 16mm de
diametro (tipo insert), indicando més e ano de fabricagao.

Observacao:

* Fixagédo 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.

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

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

» Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor
AMARELA (ver referéncias), fixadas a estrutura através de encaixe.

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

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

CONSTITUINTES - CADEIRA

+ Assento e encosto em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetados, na cor
AMARELA.

Observacao:



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

* Quando fabricado em compensado, o assento deve receber revestimento na face superior de laminado
melaminico de alta pressdo, 0,6 a 0,8mm de espessura, acabamento texturizado, na cor AMARELA.
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, por meio de carimbo ou gravacao a fogo sob a camada de verniz, na face inferior, datador de
lotes indicando més e ano de fabricagao, a identificagdo do modelo (conforme indicagdo no projeto) e o nome
do fabricante do componente.

Observacao:

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

Observacao:

- O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou nao
de seu proéprio logotipo.

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

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

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

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

» Sapatas/ponteiras em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor
AMARELA, fixadas a estrutura através de encaixe e pino expansor. Dimensbes, design e acabamento
conforme projeto. No molde da sapata/ponteira, deve ser gravado o simbolo internacional de reciclagem
apresentando o numero identificador do polimero e o nome da empresa fabricante do componente injetado.
Nesse molde, também deve ser inserido datador duplo com miolo giratério de 5 ou 6mm de didametro (tipo
insert), indicando més e ano de fabricagao (conforme indicagcao no projeto).

Observacao:

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

» Pintura eletrostatica dos elementos metalicos em tinta em pdé hibrida Epoxi/Poliéster, polimerizada em
estufa, acabamento liso e brilhante, espessura minima 40 micrometros, na cor CINZA.

SELO INMETRO DE IDENTIFICACAO DA CONFORMIDADE

* O conjunto para aluno deve possuir Selo INMETRO de Identificagdo da Conformidade (de acordo com o
Anexo Il da Portaria INMETRO n°® 401).

* Os Selos devem ser fixados na superficie inferior do assento da cadeira, e na superficie inferior do porta-
livros.



FABRICACAO

* A definicao 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.

» Devem ser utilizados batoques de madeira ou cortiga ou outro produto polimérico para preencher o espago
entre a superficie da porca-garra e o laminado de alta pressao

* Na montagem do conjunto, somente podem ser utilizados componentes em plastico injetado, componentes
em com pensado moldado e fitas de bordo.

* Na montagem do conjunto, devem ser utilizados componentes injetados de um unico fabricante.

* Em caso da opgao de montagem das cadeiras com assento e encosto em compensado moldado, estes
devem ser provenientes de um mesmo fabricante.

* Pegas injetadas nao devem apresentar rebarbas, falhas de injegdo ou partes cortantes.

+ 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.

* A qualidade de colagem da fita de bordo deve apresentar resisténcia ao arrancamento minima de 70N,
quando ensaiada conforme Anexo A - Ensaio de colagem (resisténcia a tragdo), constante na ABNT NBR
16332.

» 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 uniéo.

* Devem ser eliminados respingos, irregularidades de solda e rebarbas, incluindo esmerilhamento das juntas
soldadas e arredondamento dos cantos agudos.

GARANTIA
* 02 (dois) anos contra defeitos de fabricagao.

CONTROLE DE QUALIDADE
* Os lotes de fabricacdo poderao ser avaliados em qualquer tempo durante a vigéncia do contrato.

EMBALAGEM

* Mesa:

- Recobrir cada tampo com papeldao ondulado, manta de polietiieno expandido ou plastico bolha, de
gramatura adequada as caracteristicas do produto.

- Proteger os pés com papel tipo crepe sem goma ou com tubetes de espuma.

* Cadeira:

- Embalar cada cadeira individualmente, recobrindo assento e encosto com papelao ondulado, plastico bolha
ou com elementos de polietileno expandido, de gramatura adequada as caracteristicas do produto;

- Proteger os pés com papel tipo crepe sem goma ou com tubetes de espuma.

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

» Esse volume devera ser envolvido com filme termoencolhivel. O filme devera ser resistente o suficiente para
evitar o rompimento da embalagem, proteger contra poeira e umidade, além de garantir integridade fisica do
mobiliario durante o manuseio, transporte e estocagem.

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

* Nao sera admitida a embalagem de partes dos produtos com materiais de dificil remogao, tais como filmes
finos para embalar alimentos.



* Nao deverao ser utilizadas fitas adesivas em contato direto com o produto.

Observacao:
- Outros tipos de embalagem que apresentem solugdes com menor impacto ambiental poderdo ser
aprovados pela equipe técnica.

TRANSPORTE
* Manipular cuidadosamente.
* Proteger contra intempéries.

TOLERANCIAS DIMENSIONAIS

» Asseguradas as condigbes de montagem dos moéveis, sem prejuizo da funcionalidade destes ou de seus
componentes, serao admitidas tolerancias, conforme estabelecido a seguir:

- Tolerancias dimensionais indicadas nos projetos e/ou nas especificagdes;

- Mais ou menos (+/-) 3mm para partes estruturais, quando as tolerancias ndo estiverem indicadas nos
projetos ou nas especificagoes;

- Mais ou menos (+/-) 1mm para furagbes e raios, quando as tolerancias ndo estiverem indicadas nos
projetos ou nas especificagoes;

- Mais ou menos (+/-) 1° para &ngulos, quando as tolerancias n&o estiverem indicadas nos projetos ou nas
especificagdes;

- Mais ou menos (+/-) 1,5mm para componentes injetados ou para compensados moldados (exceto para
furagbes, raios e espessuras), quando as tolerdncias n&o estiverem indicadas no projeto ou nas
especificagdes;

- Mais ou menos (+/-) 0,5mm para espessura dos componentes injetados, quando as tolerancias nao
estiverem indicadas no projeto ou nas especificagdes;

- Mais (+) 2mm para o comprimento dos rebites de fixacdo dos componentes injetados.

Observacao:

- Nos componentes plasticos, as variagdes decorrentes das contracbes dos materiais devem ser
dimensionadas de modo a atender as tolerancias especificadas no item acima.

+ Sem prejuizo das tolerancias citadas acima, serdo admitidas tolerancias normativas de fabricagao para os
seguintes materiais: laminado fenol melaminico e chapas de MDP e MDF.

» Espessuras de chapa de ago e bitolas construtivas de tubos devem seguir tolerancias normativas conforme
Normas ABNT.

DOCUMENTACAO TECNICA

+ O fornecedor devera apresentar, acompanhado do catalogo, certificado de conformidade/declaragédo(6es)
de Manutencgéo da Certificacdo, emitido pelo Organismo de Certificagdo de Produto - OCP, acreditado pelo
CGCRE-INMETRO para ABNT NBR 14006 - Moveis escolares.

Observacao:

- A(s) declaragao(des) de manutencgao da certificacdo deve(m) estar de acordo com os prazos estabelecidos
nos Requisitos de Avaliagdo da Conformidade, com base na data

inicial da obtencao da 12 certificagdo do produto.

» O fornecedor devera apresentar laudo técnico que comprove a qualidade da colagem da fita de bordo,
emitido por laboratério acreditado pelo CGCRE-INMETRO para realizagdo dos ensaios descritos na ABNT
NBR 16332 - Méveis de madeira — Fita de borda e suas aplicagdes - Requisitos e métodos de ensaio.

* O fornecedor devera apresentar laudo(s) técnico(s) que comprove(m) a aderéncia as especificagcbes
técnicas dos componentes injetados, emitido(s) por laboratério acreditado

pelo INMETRO na ABNT NBR 14006 - Moveis escolares ou na ABNT NBR ISO/IEC 17025 - Requisitos



Gerais para Competéncia de Laboratérios de Ensaio e Calibragao.

Observacoes:

- A identificacido clara e inequivoca do(s) item(ns) ensaiado(s) e do fabricante é condicdo essencial para
validagdo dos laudos. Os laudos devem conter fotos legiveis do item (minimo duas fotos em diferentes
angulos, com tamanho minimo de 9 x 12cm); identificacdo do fabricante; data; técnico responsavel;

- Nao serao aceitos laudos datados com mais de 02 (dois) anos, contado da data de sua apresentacao;

- Os ensaios deverao ser realizados necessariamente por laboratérios acreditados nos escopos respectivos
de cada Norma pelo CGCRE-INMETRO;

- Serdo aceitas copias legiveis e coloridas.

ITEM 8 — CONJUNTO PARA ALUNO - TAMANHO 4 (FDE)

Descricao:

Conjunto do aluno individual composto de 1 (uma) mesa e 1 (uma) cadeira, certificado pelo INMETRO, e em
conformidade com a norma ABNT NBR 14006 - Mdveis escolares - Cadeiras e mesas para conjunto aluno
individual.

Mesa individual com tampo em MDP ou MDF, revestido na face superior em laminado melaminico e na face
inferior em chapa de balanceamento, montado sobre estrutura tubular de aco, contendo porta-livros em
plastico injetado.

Cadeira individual empilhavel com assento e encosto em polipropileno injetado ou em compensado
anatémico moldado, montados sobre estrutura tubular de aco.

Caracteristicas:

Mesa

* Tampo em MDP ou MDF, com espessura de 18mm, revestido na face superior em laminado melaminico de
alta pressao, 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
fendlica) de 0,6mm. Aplicacdo de porcas garra com rosca métrica M6 e comprimento 10 mm (ver
detalhamento no projeto). Dimensbes acabadas 600mm (largura) x 450mm (profundidade) x 19,4mm
(espessura), admitindo- -se tolerancia de até + 2mm para largura e profundidade e +/- 1Tmm para espessura;

» Topos encabecados com fita de bordo termoplastica extrudada, confeccionada em PVC (cloreto de
polivinila); PP (polipropileno) ou PE (polietileno), com "primer" na face de colagem, acabamento de superficie
texturizado, na cor VERMELHA (ver referéncias), colada com adesivo "Hot Melting". Resisténcia ao
arrancamento minima de 70N (ver fabricagdo). Dimensdes nominais de 22mm (largura) x 3mm (espessura),
com tolerancia de +/- 0,5mm para espessura. Centralizar ponto de inicio e término de aplicagdo da fita de
bordo no ponto central e do lado oposto a borda de contato com o usuario. O ponto de encontro da fita de
bordo ndo deve apresentar espacos ou deslocamentos que facilitem seu arranchamento;

* Estrutura composta de:

- Montantes verticais e travessa longitudinal confeccionados em tubo de ago carbono laminado a frio, com
costura, secgéo oblonga de 29mm x 58mm, em chapa 16 (1,5mm);

- Travessa superior confeccionada em tubo de aco carbono laminado a frio, com costura, curvado em formato
de "C", com secgao circular, didametro de 31,75mm (1 1/4”), em chapa 16 (1,5mm);

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

* Porta-livros em polipropileno copolimero isento de cargas minerais, composto preferencialmente de 50% de
matéria-prima reciclada ou recuperada, podendo chegar até 100%, injetado na cor CINZA (ver referéncias).
As caracteristicas funcionais, dimensionais, de resisténcia e de uniformidade de cor, devem ser preservadas
no produto produzido com matéria-prima reciclada, admitindo-se tolerancias na tonalidade a critério da
equipe técnica. Dimensdes, design e acabamento conforme projeto. No molde do porta-livros, deve ser



gravado o simbolo internacional de reciclagem apresentando o numero identificador do polimero, a
identificacdo e o nome da empresa fabricante do componente injetado. Nesse molde, também deve ser
inserido datador duplo com miolo giratério de 16mm de didmetro (tipo insert), indicando més e ano de
fabricagéo (conforme indicagédo no projeto).

Observacao:

* Fixacado do tampo a estrutura através de:

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

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

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

» Fixagdo das sapatas (frontal e posterior) aos pés através de rebites de “repuxo”, diametro de 4,8mm,
comprimento 12mm;

* Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor
VERMELHA (ver referéncias), fixadas a estrutura através de encaixe.

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

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

Cadeira

+ Assento e encosto em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetados, na cor
VERMELHA (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, a identificagdo do modelo, e 0 nome da empresa fabricante do componente injetado. Nesses
moldes também devem ser inseridos datadores duplos com miolo giratério de 16mm de didmetro (tipo insert),
indicando més e ano de fabricagcao (conforme indicagbes nos projetos).

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

* Quando fabricado em compensado, o assento deve receber revestimento na face superior de laminado
melaminico de alta pressédo, 0,6 a 0,8mm de espessura, acabamento texturizado, na cor VERMELHA (ver
referéncias). Revestimento da face inferior em lamina de madeira fagueada 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, por meio de carimbo ou gravacgao a fogo sob a camada de verniz, na
face inferior, datador de lotes indicando més e ano de fabricagdo, a identificacdo do modelo (conforme
indicado no projeto), e o nome do fabricante do componente.

* Quando fabricado em compensado, o encosto deve receber revestimento nas duas faces de laminado
melaminico de alta presséo, 0,6 a 0,8mm de espessura, acabamento texturizado, na cor VERMELHA. Bordos
com acabamento em selador seguido de verniz poliuretano. Espessura acabada do encosto minima de
9,6mm e maxima de 12,7mm. O encosto em compensado moldado deve trazer gravado de forma indelével,
por meio de carimbo ou gravagao a fogo sob a camada de verniz, no topo inferior, 0 nome do fabricante do
componente.

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

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

* Fixacdo do assento em compensado moldado a estrutura através de rebites de “repuxo”, diametro de



4,8mm, comprimento 19mm;

* Fixacdo do encosto em compensado moldado a estrutura através de rebites de “repuxo”, diametro de
4,8mm, comprimento 22mm;

+ Sapatas/ ponteiras em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor
VERMELHA (ver referéncias), fixadas a estrutura através de encaixe e pino expansor.

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

* Pintura dos elementos metalicos em tinta em pdé hibrida Epoxi / Poliéster, eletrostatica, brilhante,
polimerizada em estufa, espessura minima 40 micrometros.

SELO INMETRO DE IDENTIFICACAO DA CONFORMIDADE

* O conjunto para aluno deve possuir Selo INMETRO de Identificacdo da Conformidade contendo nimero do
registro ativo do objeto (de acordo com o Anexo A da Portaria INMETRO n° 401).

* Os Selos devem ser fixados na superficie inferior do assento da cadeira, e na superficie inferior do porta-
livros.

FABRICACAO

* A definicao dos processos de montagem e do torque de aperto dos parafusos que fixam o tampo a estrutura
deve considerar, que apos o aperto, nao deve haver vazio entre a superficie da porca garra e o laminado de
alta pressao.

* Devem ser utilizados batoques de madeira ou cortiga ou outro produto polimérico para preencher o espago
entre a superficie da porca-garra e o laminado de alta presséo.

* Na montagem do conjunto, somente podem ser utilizados componentes em plastico injetado, componentes
em compensado moldado e fitas de bordo em conformidade com esta especificagao.

* Na montagem do conjunto devem ser utilizados componentes injetados de um unico fabricante.

*+ Em caso da opgdo de montagem das cadeiras com assento e encosto em compensado moldado estes
devem ser provenientes de um mesmo fabricante.

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

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

+ A fita de bordo deve ser aplicada exclusivamente pelo processo de colagem “Hot Melting”, devendo receber
acabamento fresado apés a colagem, configurando arredondamento dos bordos.

* A qualidade de colagem da fita de bordo deve apresentar resisténcia ao arrancamento minima de 70N,
quando ensaiada conforme Anexo A - Ensaio de colagem (resisténcia a tragdo), constante na ABNT NBR
16332: 2014 - Moveis de madeira - Fita de borda e suas aplicagdes - Requisitos e métodos de ensaio.

» 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 uniao.

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

GARANTIA

* 02 (dois) anos contra defeitos de fabricagao.

CONTROLE DE QUALIDADE
* Os lotes de fabricagdo poderado ser avaliados em qualquer tempo durante a vigéncia do contrato pela area
técnica ou seus prepostos.

EMBALAGEM
* Mesa:
- Recobrir cada tampo com papeldo ondulado, manta de polietiieno expandido ou plastico bolha, de



gramatura adequada as caracteristicas do produto.
- Proteger os pés com papel tipo crepe sem goma ou com tubetes de espuma.

 Cadeira:

- Embalar cada cadeira individualmente, recobrindo assento e encosto com papeldo ondulado, plastico bolha
ou com elementos de polietileno expandido, de gramatura adequada as caracteristicas do produto;

- Proteger os pés com papel tipo crepe sem goma ou com tubetes de espuma.

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

» Esse volume devera ser envolvido com filme termoencolhivel. O filme devera ser resistente o suficiente para
evitar o rompimento da embalagem, proteger contra poeira e umidade, além de garantir integridade fisica do
mobiliario durante o0 manuseio, transporte e estocagem.

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

* Nao sera admitida a embalagem de partes dos produtos com materiais de dificil remogéo, tais como filmes
finos para embalar alimentos.

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

Observacao:

- Outros tipos de embalagem que apresentem solugdes com menor impacto ambiental poderdo ser
aprovados pela equipe técnica mediante consulta prévia.

TRANSPORTE
* Manipular cuidadosamente.
* Proteger contra intempéries.

TOLERANCIAS DIMENSIONAIS

» Asseguradas as condi¢des de montagem dos moveis, sem prejuizo da funcionalidade destes ou de seus
componentes, serao admitidas tolerancias conforme, estabelecido a seguir:

- Tolerancias dimensionais indicadas nos projetos e/ou nas especificagdes; - Mais ou menos (+/-) 3mm para
partes estruturais, quando as tolerancias nao estiverem indicadas nos projetos ou nas especificagdes;

- Mais ou menos (+/-) 1mm para furagbes e raios, quando as tolerancias nao estiverem indicadas nos
projetos ou nas especificagoes;

- Mais ou menos (+/-) 1° para angulos, quando as tolerancias nédo estiverem indicadas nos projetos ou nas
especificagdes;

- Mais ou menos (+/-) 1,5mm para componentes injetados ou para compensados moldados (exceto para
furagdes e raios), quando as tolerancias nao estiverem indicadas no projeto ou nas especificagdes.

- Mais ou menos () 0,5mm para espessura dos componentes injetados, quando as tolerancias nao
estiverem indicadas no projeto ou nas especificagoes;

- Mais (+) 2mm para o comprimento dos rebites de fixagcdo dos componentes injetados.

Obs.: Nos componentes plasticos, as variacbes decorrentes das contragdes dos materiais devem ser
dimensionadas de modo a atender as tolerancias especificadas no item acima.

» Sem prejuizo das tolerancias citadas acima, serdo admitidas tolerancias normativas de fabricagdo para os
seguintes materiais: laminado fenol melaminico e chapas de MDP e MDF.

 Espessuras de chapa de aco e bitolas construtivas de tubos devem seguir tolerancias normativas conforme
Normas ABNT.

DOCUMENTAGCAO TECNICA
» O fornecedor devera apresentar, acompanhado do catalogo, certificado de conformidade/declaragao(6es)



de Manutencgéo da Certificagado, emitido pelo Organismo de Certificagdo de Produto - OCP, acreditado pelo
CGCRE-INMETRO para ABNT NBR 14006 - Moveis escolares - Cadeiras € mesas para conjunto aluno
individual.

Observacao:

- A(s) declaragao(des) de manutencao da certificacdo deve(m) estar de acordo com os prazos estabelecidos
nos Requisitos de Avaliagdo da Conformidade, com base na data

inicial da obtencao da 12 certificagdo do produto.

+ O fornecedor devera apresentar laudo técnico que comprove a qualidade da colagem da fita de bordo,
emitido por laboratério acreditado pelo CGCRE-INMETRO para realizagdo dos ensaios descritos na ABNT
NBR 16332 - Moveis de madeira — Fita de borda e suas aplicacbes - Requisitos e métodos de ensaio.

» O fornecedor devera apresentar laudo(s) técnico(s) que comprove(m) a aderéncia as especificacbes
técnicas dos componentes injetados, emitido(s) por laboratério acreditado

pelo INMETRO na ABNT NBR 14006 - Moéveis escolares - Cadeiras e mesas para conjunto aluno individual
ou na ABNT NBR ISO/IEC 17025 - Requisitos Gerais para Competéncia de Laboratérios de Ensaio e
Calibragao.

Observacoes:

- A identificagcao clara e inequivoca do(s) item(ns) ensaiado(s) e do fabricante é condicdo essencial para
validagdo dos laudos. Os laudos devem conter fotos legiveis do item (minimo duas fotos em diferentes
angulos, com tamanho minimo de 9 x 12cm); identificagcao do fabricante; data; técnico responsavel;

- Nao serao aceitos laudos datados com mais de 02 (dois) anos, contados da data de sua apresentagao;

- Os ensaios deverao ser realizados necessariamente por laboratérios acreditados nos escopos respectivos
de cada Norma pelo CGCRE-INMETRO;

- Deverado ser enviadas as vias originais dos laudos; na impossibilidade, serdo aceitas copias legiveis e
coloridas;

ITEM 9 — CONJUNTO PARA ALUNO TAMANHO 05 (FDE)

Descricao:

Conjunto do aluno composto de 1 (uma) mesa e 1 (uma) cadeira, certificado pelo INMETRO, e em
conformidade com a norma ABNT NBR 14006:2008 - Méveis escolares - Cadeiras e mesas para conjunto
aluno individual.

Mesa individual com tampo em MDP ou MDF, revestido na face superior em laminado melaminico e na face
inferior em chapa de balanceamento, montado sobre estrutura tubular de aco, contendo porta-livros em
plastico injetado.

Cadeira individual empilhavel com assento e encosto em polipropileno injetado ou em compensado
anatémico moldado, montados sobre estrutura tubular de aco.

Caracteristicas:

Mesa

* Tampo em MDP ou MDF, com espessura de 18mm, revestido na face superior em laminado melaminico de
alta pressao, 0,8mm de espessura, acabamento texturizado, na cor CINZA, cantos arredondados (conforme
projeto). Revestimento na face inferior em chapa de balanceamento (contra placa fendlica) de 0,6mm.
Aplicagdo de porcas garra com rosca meétrica M6 e comprimento 10 mm (ver detalhamento no projeto).
Dimensbes acabadas 600mm (largura) x 450mm (profundidade) x 19,4mm (espessura), admitindo- -se
tolerancia de até + 2mm para largura e profundidade e +/- 1mm para espessura;

+ Topos encabecados com fita de bordo termoplastica extrudada, confeccionada em PVC (cloreto de
polivinila); PP (polipropileno) ou PE (polietileno), com "primer" na face de colagem, acabamento de superficie
texturizado, na cor VERDE (ver referéncias), colada com adesivo "Hot Melting". Resisténcia ao arrancamento
minima de 70N (ver fabricagdo). Dimensbes nominais de 22mm (largura) x 3mm (espessura), com tolerancia



de +/- 0,5mm para espessura. Centralizar ponto de inicio e término de aplicagao da fita de bordo no ponto
central e do lado oposto a borda de contato com o usuario. O ponto de encontro da fita de bordo ndo deve
apresentar espagos ou deslocamentos que facilitem seu arranchamento;

* Estrutura composta de:

- Montantes verticais e travessa longitudinal confeccionados em tubo de ago carbono laminado a frio, com
costura, seccéo oblonga de 29mm x 58mm, em chapa 16 (1,5mm);

- Travessa superior confeccionada em tubo de aco carbono laminado a frio, com costura, curvado em formato
de "C", com secgdo circular, didmetro de 31,75mm (1 1/4”), em chapa 16 (1,5mm);

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

* Porta-livros em polipropileno copolimero isento de cargas minerais, composto preferencialmente de 50% de
matéria-prima reciclada ou recuperada, podendo chegar até 100%, injetado na cor CINZA (ver referéncias).
As caracteristicas funcionais, dimensionais, de resisténcia e de uniformidade de cor, devem ser preservadas
no produto produzido com matéria-prima reciclada, admitindo-se tolerancias na tonalidade a critério da
equipe técnica de analise. Dimensbes, design e acabamento conforme projeto. No molde do porta-livros deve
ser gravado o simbolo internacional de reciclagem, apresentando o numero identificador do polimero, a
identificacdo do modelo, e 0 nome da empresa fabricante do componente injetado. Nesse molde também
deve ser inserido datador duplo com miolo giratério de 16mm de didmetro (tipo insert), indicando més e ano
de fabricacao (conforme indicagao no projeto).

* Fixagédo 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.

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

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

* Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor
VERDE (ver referéncias), fixadas a estrutura através de encaixe. Dimensées, design e acabamento conforme
projeto. Nos moldes das ponteiras e sapatas deve ser gravado o simbolo internacional de reciclagem,
apresentando o numero identificador do polimero, a identificacdo do modelo, e 0 nome da empresa fabricante
do componente injetado. Nesses moldes também devem ser inseridos datadores duplos com miolo giratério
de 5 ou 6mm de didmetro (tipo insert), indicando més e ano de fabricagdo (conforme indicagdes nos
projetos).

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

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

Cadeira

» Assento e encosto em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetados, na cor VERDE
(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 niumero identificador do polimero, a
identificagdo do modelo, e 0 nome da empresa fabricante do componente injetado. Nesses moldes também
devem ser inseridos datadores duplos com miolo giratério de 16mm de didmetro (tipo insert), indicando més
e ano de fabricagao.

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



Dimensoes e design conforme projeto;

* Quando fabricado em compensado, o assento deve receber revestimento na face superior de laminado
melaminico de alta presséo, 0,6 a 0,8mm de espessura, acabamento texturizado, na cor VERDE (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, por meio de carimbo ou gravagao a fogo sob a camada de verniz, na
face inferior, datador de lotes indicando més e ano de fabricagdo, a identificagdo do modelo (conforme
indicado no projeto), e o nome do fabricante do componente.

* Quando fabricado em compensado, o encosto deve receber revestimento nas duas faces de laminado
melaminico de alta pressao, 0,6 a 0,8mm de espessura, acabamento texturizado, na cor VERDE (ver
referéncias). Bordos com acabamento em selador seguido de verniz poliuretano. Espessura acabada do
encosto minima de 9,6mm e maxima de 12,1mm. O encosto em compensado moldado deve trazer gravado
de forma indelével, por meio de carimbo ou gravacao a fogo sob a camada de verniz, no topo inferior, 0 nome
do fabricante do componente.

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

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

* Fixagdo do assento em compensado moldado a estrutura através de rebites de “repuxo”, diametro de
4,8mm, comprimento 19mm;

» Fixagdo do encosto em compensado moldado a estrutura através de rebites de “repuxo”, diametro de
4,8mm, comprimento 22mm;

» Sapatas/ ponteiras em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor VERDE
(ver referéncias), fixadas a estrutura através de encaixe e pino expansor. Dimensdes, design e acabamento
conforme projeto. No molde da sapata/ ponteira deve ser gravado o simbolo internacional de reciclagem,
apresentando o numero identificador do polimero, a identificagdo do modelo, e 0 nome da empresa fabricante
do componente injetado. Nesse molde também deve ser inserido datador duplo com miolo giratério de 5 ou
6mm de didametro (tipo insert), indicando més e ano de fabricagdo (conforme indicagao no projeto).

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

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

SELO INMETRO DE IDENTIFICACAO DA CONFORMIDADE

* O conjunto para aluno deve possuir Selo INMETRO de Identificagdo da Conformidade contendo numero do
registro ativo do objeto (de acordo com o Anexo A da Portaria INMETRO n° 401).

* Os Selos devem ser fixados na superficie inferior do assento da cadeira, e na superficie inferior do porta-
livros.

FABRICACAO

+ A definicao dos processos de montagem e do torque de aperto dos parafusos que fixam o tampo a estrutura
deve considerar, que ap6és o aperto, ndo deve haver vazio entre a superficie da porca garra e o laminado de
alta pressao.

* Devem ser utilizados batoques de madeira ou cortica ou outro produto polimérico para preencher o espaco
entre a superficie da porca-garra e o laminado de alta pressao.

* Na montagem do conjunto, somente podem ser utilizados componentes em plastico injetado, componentes
em compensado moldado e fitas de bordo em conformidade com esta especificagao.

* Na montagem do conjunto devem ser utilizados componentes injetados de um unico fabricante.



* Em caso da opgdo de montagem das cadeiras com assento e encosto em compensado moldado estes
devem ser provenientes de um mesmo fabricante.

» Aplicagdo de texturas e acabamentos em componentes injetados conforme detalhamento constante nos
projetos. Estas deverao apresentar profundidade maxima de 45 micrometros.

* Pecas injetadas nao devem apresentar rebarbas, falhas de injegao ou partes cortantes.

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

» A qualidade de colagem da fita de bordo deve apresentar resisténcia ao arrancamento minima de 70N,
quando ensaiada conforme Anexo A - Ensaio de colagem (resisténcia a tragdo), constante na ABNT NBR
16332: 2014 - Moveis de madeira - Fita de borda e suas aplicagdes - Requisitos e métodos de ensaio.

» 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.

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

GARANTIA
* 02 (dois) anos contra defeitos de fabricagao.

CONTROLE DE QUALIDADE

* Os lotes de fabricagdo poderao ser avaliados em qualquer tempo durante a vigéncia do contrato pela area
técnica ou seus prepostos.

EMBALAGEM

* Mesa:

- Recobrir cada tampo com papeldao ondulado, manta de polietiieno expandido ou plastico bolha, de
gramatura adequada as caracteristicas do produto.

- Proteger os pés com papel tipo crepe sem goma ou com tubetes de espuma.

 Cadeira:

- Embalar cada cadeira individualmente, recobrindo assento e encosto com papelao ondulado, plastico bolha
ou com elementos de polietileno expandido, de gramatura adequada as caracteristicas do produto;

- Proteger os pés com papel tipo crepe sem goma ou com tubetes de espuma.

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

* Esse volume devera ser envolvido com filme termoencolhivel. O filme devera ser resistente o suficiente para
evitar o rompimento da embalagem, proteger contra poeira e umidade, além de garantir integridade fisica do
mobiliario durante o manuseio, transporte e estocagem.

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

* Nao sera admitida a embalagem de partes dos produtos com materiais de dificil remogao, tais como filmes
finos para embalar alimentos.

* Nao deverao ser utilizadas fitas adesivas em contato direto com o produto.

Observacao:

- Outros tipos de embalagem que apresentem solugdes com menor impacto ambiental poderdo ser
aprovados pela equipe técnica mediante consulta prévia.

TRANSPORTE



* Manipular cuidadosamente.
* Proteger contra intempéries.

TOLERANCIAS DIMENSIONAIS

» Asseguradas as condicbes de montagem dos moéveis, sem prejuizo da funcionalidade destes ou de seus
componentes, serao admitidas tolerancias conforme, estabelecido a seguir:

- Tolerancias dimensionais indicadas nos projetos e/ou nas especificagdes; - Mais ou menos (+/-) 3mm para
partes estruturais, quando as tolerancias nao estiverem indicadas nos projetos ou nas especificagdes;

- Mais ou menos (+/-) 1mm para furagbes e raios, quando as tolerAncias ndo estiverem indicadas nos
projetos ou nas especificagdes;

- Mais ou menos (+/-) 1° para angulos, quando as tolerancias nao estiverem indicadas nos projetos ou nas
especificagdes;

- Mais ou menos (+/-) 1,5mm para componentes injetados ou para compensados moldados (exceto para
furagdes e raios), quando as tolerancias nao estiverem indicadas no projeto ou nas especificagdes.

- Mais ou menos (+) 0,5mm para espessura dos componentes injetados, quando as tolerancias nao
estiverem indicadas no projeto ou nas especificagdes;

- Mais (+) 2mm para o comprimento dos rebites de fixacdo dos componentes injetados.

Obs.: Nos componentes plasticos, as variagbes decorrentes das contragdes dos materiais devem ser
dimensionadas de modo a atender as tolerancias especificadas no item acima.

* Sem prejuizo das tolerancias citadas acima, serdo admitidas tolerancias normativas de fabricagao para os
seguintes materiais: laminado fenol melaminico e chapas de MDP e MDF.

» Espessuras de chapa de ago e bitolas construtivas de tubos devem seguir tolerancias normativas conforme
Normas ABNT.

DOCUMENTACAO TECNICA

» O fornecedor devera apresentar, acompanhado do catalogo, certificado de conformidade / declaragédo(6es)
de Manutengao da Certificagdo, emitido pelo Organismo de Certificagao de Produto - OCP, acreditado pelo
CGCRE-INMETRO para ABNT NBR 14006 - Moveis escolares - Cadeiras e mesas para conjunto aluno
individual.

Observagao:

- A(s) declaragao(des) de manutencgéo da certificacdo deve(m) estar de acordo com os prazos estabelecidos
nos Requisitos de Avaliacdo da Conformidade, com base na data

inicial da obtencao da 12 certificacdo do produto.

» O fornecedor devera apresentar laudo técnico que comprove a qualidade da colagem da fita de bordo,
emitido por laboratério acreditado pelo CGCRE-INMETRO para realizagdo dos ensaios descritos na ABNT
NBR 16332 - Méveis de madeira — Fita de borda e suas aplicacdes - Requisitos e métodos de ensaio.

+ O fornecedor devera apresentar laudo(s) técnico(s) que comprove(m) a aderéncia as especificagcbes
técnicas dos componentes injetados, emitido(s) por laboratério acreditado

pelo INMETRO na ABNT NBR 14006 - Méveis escolares - Cadeiras e mesas para conjunto aluno individual
ou na ABNT NBR ISO/IEC 17025 - Requisitos Gerais para Competéncia de Laboratérios de Ensaio e
Calibracao.

Observacoes:

- A identificagdo clara e inequivoca do(s) item(ns) ensaiado(s) e do fabricante é condigdo essencial para
validagéo dos laudos. Os laudos devem conter fotos legiveis

do item (minimo duas fotos em diferentes angulos, com tamanho minimo de 9 x 12cm); identificagao do
fabricante; data; técnico responsavel;

- Nao serao aceitos laudos datados com mais de 02(dois) anos, contados da data de sua apresentacao;



- Os ensaios deverao ser realizados necessariamente por laboratérios acreditados nos escopos respectivos
de cada Norma pelo CGCRE-INMETRO;

- Deverédo ser enviadas as vias originais dos laudos; na impossibilidade, serdo aceitas copias legiveis,
coloridas.

ITEM 10 — CONJUNTO PARA ALUNO TAMANHO 06 (FDE)

Descricao:

Conjunto do aluno composto de 1 (uma) mesa e 1 (uma) cadeira, certificado pelo INMETRO, e em
conformidade com a norma ABNT NBR 14006 - Mdveis escolares - Cadeiras e mesas para conjunto aluno
individual.

Mesa individual com tampo em MDP ou MDF, revestido na face superior em laminado melaminico e na face
inferior em chapa de balanceamento, montado sobre estrutura tubular de aco, contendo porta-livros em
plastico injetado.

Cadeira individual empilhavel com assento e encosto em polipropileno injetado ou em compensado
anatébmico moldado, montados sobre estrutura tubular de aco.

Caracteristicas:

Mesa

* Tampo em MDP ou MDF, 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
fendlica) de 0,6mm. Aplicacdo de porcas garra com rosca métrica M6 e comprimento 10 mm (ver
detalhamento no projeto). Dimensbes acabadas 600mm (largura) x 450mm (profundidade) x 19,4mm
(espessura), admitindo- -se tolerancia de até + 2mm para largura e profundidade e +/- 1Tmm para espessura.

» Topos encabecados com fita de bordo termoplastica extrudada, confeccionada em PVC (cloreto de
polivinila); PP (polipropileno) ou PE (polietileno), com "primer" na face de colagem, acabamento de superficie
texturizado, na cor AZUL (ver referéncias), colada com adesivo "Hot Melting". Resisténcia ao arrancamento
minima de 70N (ver fabricagao). Dimensdes nominais de 22mm (largura) x 3mm (espessura), com tolerancia
de +/- 0,5mm para espessura. Centralizar ponto de inicio e término de aplicagao da fita de bordo no ponto
central e do lado oposto a borda de contato com o usuario. O ponto de encontro da fita de bordo ndo deve
apresentar espagos ou deslocamentos que facilitem seu arrancamento.

* Estrutura composta de:

- Montantes verticais e travessa longitudinal confeccionados em tubo de ago carbono laminado a frio, com
costura, seccéo oblonga de 29mm x 58mm, em chapa 16 (1,5mm);

- Travessa superior confeccionada em tubo de aco carbono laminado a frio, com costura, curvado em formato
de "C", com secgdo circular, didmetro de 31,75mm (1 1/4”), em chapa 16 (1,5mm);

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

« Porta-livros em polipropileno copolimero isento de cargas minerais, composto preferencialmente de 50% de
matéria- -prima reciclada ou recuperada, podendo chegar até 100%, injetado na cor CINZA (ver referéncias).
As caracteristicas funcionais, dimensionais, de resisténcia e de uniformidade de cor, devem ser preservadas
no produto produzido com matéria-prima reciclada, admitindo-se tolerancias na tonalidade.

* Fixagdo do tampo a estrutura atraves de:

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

- 06 parafusos rosca métrica M6 (did@metro de 6mm), comprimento 47mm (com toleréncia de +/- 2mm),
cabeca panela, fenda Phillips.

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



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

» Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor AZUL
(ver referéncias), fixadas a estrutura através de encaixe.

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

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

Cadeira

» Assento e encosto em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetados, na cor AZUL.

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

* Quando fabricado em compensado, o assento deve receber revestimento na face superior de laminado
melaminico de alta pressdo, 0,6 a 0,8mm de espessura, acabamento texturizado, na cor AZUL (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, por meio de carimbo ou gravagao a fogo sob a camada de verniz, na
face inferior, datador de lotes indicando més e ano de fabricagdo, a identificagdo do modelo (conforme
indicado no projeto), e 0 nome do fabricante do componente.

* 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 AZUL (ver
referéncias). Bordos com acabamento em selador seguido de verniz poliuretano. Espessura acabada do
encosto minima de 9,6mm e maxima de 12,1mm. O encosto em compensado moldado deve trazer gravado
de forma indelével, por meio de carimbo ou gravacao a fogo sob a camada de verniz, no topo inferior, 0 nome
do fabricante do componente.

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

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

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

» Fixagdo do encosto em compensado moldado a estrutura através de rebites de “repuxo”, didmetro de
4,8mm, comprimento 22mm.

» Sapatas/ ponteiras em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor AZUL,
fixadas a estrutura através de encaixe e pino expansor. Dimensodes, design e acabamento conforme projeto.
No molde da sapata/ ponteira deve ser gravado o simbolo internacional de reciclagem, apresentando o
numero identificador do polimero, a identificacdo do modelo, € o nome da empresa fabricante do componente
injetado. Nesse molde também deve ser inserido datador duplo com miolo giratério de 5 ou 6mm de didmetro
(tipo insert), indicando més e ano de fabricagéo (conforme indicagdo no projeto).

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

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

SELO INMETRO DE IDENTIFICACAO DA CONFORMIDADE
* O conjunto para aluno deve possuir Selo INMETRO de Identificagdo da Conformidade contendo numero do



registro ativo do objeto (de acordo com o Anexo A da Portaria INMETRO n° 401).
» Os Selos devem ser fixados na superficie inferior do assento da cadeira, e na superficie inferior do porta-
livros.

FABRICACAO

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

» Devem ser utilizados batoques de madeira ou cortiga ou outro produto polimérico para preencher o espago
entre a superficie da porca-garra e o laminado de alta pressao.

* Na montagem do conjunto, somente podem ser utilizados componentes em plastico injetado, componentes
em compensado moldado e fitas de bordo em conformidade com esta especificacédo

* Na montagem do conjunto devem ser utilizados componentes injetados de um Unico fabricante.

*« Em caso da opgdo de montagem das cadeiras com assento e encosto em compensado moldado estes
devem ser provenientes de um mesmo fabricante.

» Aplicagdo de texturas e acabamentos em componentes injetados conforme detalhamento constante nos
projetos. Estas deverao apresentar profundidade maxima de 45 micrometros.

* Pegas injetadas ndo devem apresentar rebarbas, falhas de inje¢cdo ou partes cortantes. « A fita de bordo
deve ser aplicada exclusivamente pelo processo de colagem “Hot Melting”, devendo receber acabamento
fresado apés a colagem, configurando arredondamento dos bordos (ver detalhamento do projeto).

* A qualidade de colagem da fita de bordo deve apresentar resisténcia ao arrancamento minima de 70N,
quando ensaiada conforme Anexo A - Ensaio de colagem (resisténcia a tragédo), constante na ABNT NBR
16332: 2014 - Méveis de madeira - Fita de borda e suas aplicagdes - Requisitos e métodos de ensaio.

» 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.

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

GARANTIA
* 02 (dois) anos contra defeitos de fabricagao.

CONTROLE DE QUALIDADE
* Os lotes de fabricacdo poderao ser avaliados em qualquer tempo durante a vigéncia do contrato.

EMBALAGEM

* Mesa:

- Recobrir cada tampo com papeldao ondulado, manta de polietileno expandido ou plastico bolha, de
gramatura adequada as caracteristicas do produto.

- Proteger os pés com papel tipo crepe sem goma ou com tubetes de espuma.

* Cadeira:

- Embalar cada cadeira individualmente, recobrindo assento e encosto com papeldo ondulado, plastico bolha
ou com elementos de polietileno expandido, de gramatura adequada as caracteristicas do produto;

- Proteger os pés com papel tipo crepe sem goma ou com tubetes de espuma.

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

» Esse volume devera ser envolvido com filme termoencolhivel. O filme devera ser resistente o suficiente para
evitar o rompimento da embalagem, proteger contra poeira e umidade, além de garantir integridade fisica do



mobiliario durante

0 manuseio, transporte e estocagem.

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

* Nao sera admitida a embalagem de partes dos produtos com materiais de dificil remogao, tais como filmes
finos para embalar alimentos.

* Nao deverao ser utilizadas fitas adesivas em contato direto com o produto.

Observacao:
- Outros tipos de embalagem que apresentem solugbes com menor impacto ambiental poderdo ser
aprovados pela equipe técnica mediante consulta prévia.

ROTULAGEM DA EMBALAGEM

« Devem constar do lado externo de cada volume rétulos de facil leitura, contendo:
- Identificag&o do fabricante;

- Identificacdo do fornecedor;

- Orientagdes sobre manuseio, transporte e estocagem.

TRANSPORTE
* Manipular cuidadosamente.
* Proteger contra intempéries.

TOLERANCIAS DIMENSIONAIS

» Asseguradas as condicbes de montagem dos moéveis, sem prejuizo da funcionalidade destes ou de seus
componentes, serdo admitidas tolerancias, conforme estabelecido a seguir:

- Tolerancias dimensionais indicadas nos projetos e/ou nas especificagdes;

- Mais ou menos (*) 3mm para partes estruturais, quando as tolerancias ndo estiverem indicadas nos
projetos ou nas especificagoes;

- Mais ou menos (+) 1mm para furagbes e raios, quando as tolerancias nao estiverem indicadas nos projetos
ou nas especificacoes;

- Mais ou menos (x) 1° para angulos, quando as tolerancias nao estiverem indicadas nos projetos ou nas
especificagdes;

- Mais ou menos (x) 1,5mm para componentes injetados ou para compensados moldados (exceto para
furacbes, raios e espessuras), quando as tolerAncias nao estiverem indicadas no projeto ou nas
especificagdes;

- Mais ou menos (+) 0,5mm para espessura dos componentes injetados, quando as tolerancias nao
estiverem indicadas no projeto ou nas especificagdes;

- Mais (+) 2mm para o comprimento dos rebites de fixagdo dos componentes injetados.

Observacao:

- Nos componentes plasticos, as variagbes decorrentes das contragdes dos materiais devem ser
dimensionadas de modo a atender as tolerancias especificadas no item acima.

* Sem prejuizo das tolerancias citadas acima, serdo admitidas tolerancias normativas de fabricagao para os
seguintes materiais: laminado fenol melaminico e chapas de MDP e MDF.

» Espessuras de chapa de ago e bitolas construtivas de tubos devem seguir tolerancias normativas conforme
Normas ABNT.

DOCUMENTACAO TECNICA
» O fornecedor devera apresentar, acompanhado do catalogo, certificado de conformidade/declaragédo(6es)



de Manutencgéo da Certificagdo, emitido pelo Organismo de Certificagdo de Produto - OCP, acreditado pelo
CGCRE-INMETRO para ABNT NBR 14006 - Moveis escolares - Cadeiras € mesas para conjunto aluno
individual.

Observacao:

- A(s) declaragao(des) de manutencao da certificacdo deve(m) estar de acordo com os prazos estabelecidos
nos Requisitos de Avaliagdo da Conformidade, com base na data

inicial da obtencao da 12 certificagdo do produto.

+ O fornecedor devera apresentar laudo técnico que comprove a qualidade da colagem da fita de bordo,
emitido por laboratério acreditado pelo CGCRE-INMETRO para realizagdo dos ensaios descritos na ABNT
NBR 16332 - Moveis de madeira — Fita de borda e suas aplicacbes - Requisitos e métodos de ensaio.

* O fornecedor devera apresentar laudo(s) técnico(s) que comprove(m) a aderéncia as especificacbes
técnicas dos componentes injetados, emitido(s) por laboratério acreditado

pelo INMETRO na ABNT NBR 14006 - Moéveis escolares - Cadeiras e mesas para conjunto aluno individual
ou na ABNT NBR ISO/IEC 17025 - Requisitos Gerais para Competéncia de Laboratérios de Ensaio e
Calibragao.

Observacoes:

- A identificagcao clara e inequivoca do(s) item(ns) ensaiado(s) e do fabricante é condi¢cdo essencial para
validagdo dos laudos. Os laudos devem conter fotos legiveis do item (minimo duas fotos em diferentes
angulos, com tamanho minimo de 9 x 12cm); identificagao do fabricante; data; técnico responsavel;

- Nao serao aceitos laudos datados com mais de 02 (dois) anos, contado da data de sua apresentagao;

- Os ensaios deverao ser realizados necessariamente por laboratérios acreditados nos escopos respectivos
de cada Norma pelo CGCRE-INMETRO;

- Serédo aceitas copias legiveis, coloridas;

ITEM 11 — CONJUNTO PROFESSOR - 1 MESA + 1 CADEIRA (FNDE)

Descrigao:

Conjunto para professor composto de uma mesa e uma cadeira;

Mesa com tampo em MDP ou MDF, revestido na face superior de laminado melaminico de alta pressao e na
face inferior com chapa de balanceamento, painel frontal em MDP ou MDF, revestido nas duas faces em
laminado melaminico de baixa pressao (BP), montado sobre estrutura tubular de ago;

Cadeira empilhavel, com assento e encosto em polipropileno injetado ou em compensado anatdémico
moldado, montados sobre estrutura tubular de aco.

Caracteristicas:

Mesa

» Tampo em MDP ou MDF, com espessura de 18mm, revestido na face superior em laminado melaminico de
alta pressao, 0,8mm de espessura, acabamento texturizado, na cor cinza, cantos arredondados.
Revestimento na face inferior em chapa de balanceamento (contra placa fendlica) de 0,6mm. Aplicagao de
porcas garra com rosca meétrica M6 e comprimento 10mm;

» Painel frontal em MDP ou MDF, com espessura de 18mm, revestido nas duas faces em laminado
melaminico de baixa pressdao — BP, acabamento frost, na cor cinza. Dimensbes acabadas de 1117mm
(largura) x 250mm (altura) x 18mm (espessura) admitindo-se tolerancias de +/- 2mm para largura e altura e
+/- 0,6mm para espessura;

» Topos encabegados com fita de bordo termoplastica extrudada, confeccionada em PVC (cloreto de
polivinila), PP (polipropileno) ou PE (polietileno), com "primer" na face de colagem, acabamento de superficie
texturizado, na cor cinza, colada com adesivo "Hot Melting".;

* Estrutura composta de:

- Montantes verticais e travessa longitudinal confeccionados em tubo de ago carbono laminado a frio, com



costura, secgdo semi-oblonga de 25mm x 60mm, em chapa 16 (1,5 mm).

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

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

* Fixagdo do tampo a estrutura através de 06 porcas garra rosca métrica M6 (didametro de 6mm); 06
parafusos rosca métrica M6 (didmetro de 6mm), comprimento 47mm, cabeca panela, fenda Phillips;

* Fixacao do painel a estrutura através de parafusos auto-atarraxantes 3/16” x 5/8”, zincados;

* Aletas de fixagao do painel confeccionadas em chapa de ago carbono em chapa 14 (1,9 mm);

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

* Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem isento de cargas minerais, injetadas na cor cinza;

* Nas partes metalicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso;

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

Cadeira

» Assento e encosto em polipropileno copolimero virgem isento de cargas minerais, injetados na cor cinza;

« Alternativamente o assento e o encosto poderdo ser fabricados em compensado anatdémico moldado a
quente, contendo no minimo sete laminas internas, com espessura maxima de 1,5mm cada;

* Quando fabricado em compensado, o0 assento deve receber revestimento na face superior de laminado
melaminico de alta pressao, de 0,6mm a 0,8 mm de espessura, acabamento texturizado, na cor cinza.
Revestimento da face inferior em lamina de madeira faqueada de 0,7mm, com acabamento em selador,
seguido de verniz poliuretano, inclusive nos bordos;

* Quando fabricado em compensado, o encosto deve receber revestimento nas duas faces de laminado
melaminico de alta pressao, de 0,6mm a 0,8mm de espessura, acabamento texturizado, na cor cinza. Bordos
revestidos com selador seguido de verniz poliuretano;

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

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

* Fixagao do assento em compensado moldado a estrutura através de rebites de repuxo, didmetro de 4,8mm,
comprimento 19mm;

* Fixagdo do encosto em compensado moldado a estrutura através de rebites de repuxo, didmetro 4,8mm,
comprimento 22mm;

» Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem isento de cargas minerais, injetadas na cor cinza,
fixadas a estrutura através de encaixe e pino expansor;

* Nas partes metalicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso;

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

Dimensdes e Tolerancia:

Mesa

* Largura: 1200 mm;

* Profundidade: 650 mm;

* Altura: 760 mm;

* Espessura: 19,4 mm;

* Tolerancia: até + 2 mm para largura e profundidade, +/- 1 mm para espessura e +/- 10 mm para altura.



Cadeira

* Largura do assento: 400 mm;

* Profundidade do assento: 430 mm;

» Espessura do assento: 9,7 mm a 12mm;

* Largura do encosto: 396 mm; * Altura do encosto: 198 mm;

* Espessura do encosto: 9,6 mm a 12,1 mm;

* Altura do assento ao chdo: 460 mm;

* Tolerancia: até + 2 mm para largura e profundidade, +/- 1mm para espessura e +/- 10mm para altura do
assento ao chéo.

Garantia:
Minima de dois anos a partir da data da entrega, contra defeitos de fabricacao.

ITEM 12 — CONJUNTO REFEITORIO TAMANHO 1 (FNDE) - 1 MESA E 4 CADEIRAS

Descricéao:

Conjunto para criangas com altura compreendida entre 0,93 e 1,16m, composto de uma mesa e quatro
cadeiras.

Mesa coletiva com tampo em MDP ou MDF, revestido na face superior de laminado melaminico e na face
inferior em laminado melaminico de baixa pressao, montado sobre estrutura tubular de acgo.

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

Caracteristicas:

Mesa

* Tampo em MDP ou MDF, com espessura de 25mm, revestido na face superior em laminado melaminico de
alta pressdo, 0,8mm de espessura, acabamento texturizado, com padrdo especial de acabamento
(impresséao digital com overlay duplo), e cantos arredondados. Revestimento na face inferior em laminado
melaminico de baixa pressao, na cor branca;

» Topos encabecados com fita de bordo PVC (cloreto de polivinila), PP (polipropileno) ou PE (polietileno),
com "primer", acabamento texturizado, na cor laranja, colada com adesivo a base de PUR, através do
processo "Hot Melting";

* Estrutura composta de:

- Pés confeccionados em tubo de ago carbono laminado a frio, com costura, secgao circular, didmetro de
45mm em chapa 16 (1,5mm).

- Travessas longitudinais e transversais em tubo de ago carbono laminado a frio, com costura, seccao
retangular de 20x40mm, em chapa 16 (1,5mm).

* Fixagao do tampo a estrutura através de parafusos rosca maquina polegada, didmetro V4", comprimento %",
cabeca lentilha, fenda combinada;

» Tampa/ espagador em polipropileno copolimero virgem, sem cargas, injetadas na cor laranja, fixadas a
estrutura através de encaixe;

» Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem, sem cargas, injetadas na cor laranja, fixadas a
estrutura através de encaixe;

» Nas partes metdlicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso;

* Pintura dos elementos metélicos em tinta em pd hibrida epodxi/ poliéster, eletrostatica, brilhante,
polimerizada em estufa, espessura minima de 40 micrometros na cor cinza.

Cadeira

» Assento e encosto em polipropileno copolimero virgem isento de cargas minerais, injetados na cor laranja;

+ Alternativamente o assento e o encosto poderao ser fabricados em compensado anatdémico moldado a



quente, contendo no minimo cinco laminas internas, com espessura maxima de 1,5mm cada;

* Quando fabricado em compensado, o 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.
Revestimento da face inferior em lamina de madeira faqueada de 0,7mm, com acabamento em selador,
seguido de verniz poliuretano, inclusive nos bordos;

* Quando fabricado em compensado, o encosto deve receber revestimento nas duas faces de laminado
melaminico de alta presséao, 0,6 a 0,8mm de espessura, acabamento texturizado, na cor laranja. Bordos com
acabamento em selador seguido de verniz poliuretano;

» Estrutura em tubo de acgo carbono laminado a frio, com costura, didmetro de 20,7mm, em chapa 14
(1,9mm);

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

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

* Fixagdo do encosto em compensado moldado a estrutura através de rebites de “repuxo”, didmetro de
4,8mm, comprimento 18mm;

* Ponteiras e sapatas, em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor
laranja, fixadas a estrutura através de encaixe e pino expansor;

* Nas partes metalicas deve ser aplicado tratamento anti-ferruginoso;

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

Dimensoes e Tolerancias:

Mesa

e Largura: 1100 mm;

* Profundidade: 680 mm;

* Altura: 460 mm;

* Espessura: 25,8 mm,;

* Tolerancia: até + 2 mm para largura e profundidade, +/- 1 mm para espessura e +/- 10 mm para altura.

Cadeira

* Largura do assento: 340 mm,;

* Profundidade do assento: 260 mm;

» Espessura do assento: 7,2 mm a 9,1mm;

 Largura do encosto: 350 mm;

« Altura do encosto: 155 mm;

» Espessura do encosto: 7,0 mm a 9,3 mm;

« Altura do assento ao chdo: 260 mm;

* Tolerancia: até + 2 mm para largura e profundidade, +/- 1mm para espessura e +/- 10mm para altura do
assento ao chéo.

Garantia:
Minima de dois anos a partir da data da entrega, contra defeitos de fabricagao.

ITEM 13 — CONJUNTO REFEITORIO TAMANHO 3 (FNDE)- 1 MESA E 4 CADEIRAS

Descricao:

Conjunto para criangas com altura compreendida entre 1,19 e 1,42m, composto de uma mesa e quatro
cadeiras. - Mesa coletiva com tampo em MDP ou MDF, revestido na face superior de laminado melaminico e
na face inferior em laminado melaminico de baixa pressado, montado sobre estrutura tubular de ago. - Cadeira



individual empilhavel com assento e encosto em polipropileno injetado ou em compensado anatémico
moldado, montado sobre estrutura tubular de ago.

CARACTERISTICAS

MESA

* Tampo em MDP ou MDF, com espessura de 25mm, revestido na face superior em laminado melaminico de
alta pressao, 0,8mm de espessura, acabamento texturizado, com padrdo especial de acabamento
(impresséao digital com overlay duplo), e cantos arredondados. Revestimento na face inferior em laminado
melaminico de baixa pressao, na cor branca.

» Topos encabegados com fita de bordo PVC (cloreto de polivinila), PP (polipropileno) ou PE (polietileno),
com "primer", acabamento texturizado, na cor amarela, colada com adesivo a base de PUR, através do
processo "Hot Melting".

« Estrutura composta de: - Pés confeccionados em tubo de ago carbono laminado a frio, com costura, secgao
circular, didametro de 45mm em chapa 16 (1,5mm). - Travessas longitudinais e transversais em tubo de ago
carbono laminado a frio, com costura, sec¢éo retangular de 20x40mm, em chapa 16 (1,5mm).

* Fixacdo do tampo a estrutura através de parafusos rosca maquina polegada, didmetro %4”, comprimento %",
cabeca lentilha, fenda combinada.

» Tampa/ espagador em polipropileno copolimero virgem, sem cargas, injetadas na cor amarela, fixadas a
estrutura através de encaixe.

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

* Nas partes metalicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso.

* Pintura dos elementos metalicos em tinta em pd hibrida epodxi/ poliéster, eletrostatica, brilhante,
polimerizada em estufa, espessura minima de 40 micrometros na cor cinza.

CADEIRA

* Assento e encosto em polipropileno copolimero virgem isento de cargas minerais, injetados na cor amarela.
+ Alternativamente o assento e o encosto poderao ser fabricados em compensado anatdémico moldado a
quente, contendo no minimo sete laminas internas, com espessura maxima de 1,5mm.

* Quando fabricado em compensado, o assento deve receber revestimento na face superior de laminado
melaminico de alta pressdao, 0,6 a 0,8mm de espessura, acabamento texturizado, na cor amarela.
Revestimento da face inferior em lamina de madeira faqueada de 0,7mm, com acabamento em selador,
seguido de verniz poliuretano, inclusive nos bordos.

* Quando fabricado em compensado, o encosto deve receber revestimento nas duas faces de laminado
melaminico de alta pressao, 0,6 a 0,8mm de espessura, acabamento texturizado, na cor amarela. Bordos
com acabamento em selador seguido de verniz poliuretano.

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

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

* Fixagdo do assento em compensado moldado a estrutura através de rebites de “repuxo”, diametro de
4,8mm, comprimento 19mm.

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

* Ponteiras e sapatas, em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor
amarela, fixadas a estrutura através de encaixe e pino expansor.

* Nas partes metalicas deve ser aplicado tratamento anti-ferruginoso.

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



polimerizada em estufa, espessura minima 40 micrometros, na cor cinza.

DIMENSOES E TOLERANCIAS

MESA:

e Largura: 1230 mm;

 Profundidade: 760 mm;

* Altura: 590 mm;

» Espessura: 25,8 mm,;

* Tolerancia: até + 2 mm para largura e profundidade, +/- 1 mm para espessura e +/- 10 mm para altura.

CADEIRA:

* Largura do assento: 400 mm,;

* Profundidade do assento: 310 mm;

» Espessura do assento: 9,7 mm a 12mm;

* Largura do encosto: 396 mm,;

« Altura do encosto: 198 mm;

» Espessura do encosto: 9,6 mma 12,1 mm;

« Altura do assento ao chdo: 350 mm;

* Tolerancia: até + 2 mm para largura e profundidade, +/- 1mm para espessura e +/- 10mm para altura do
assento ao chéo.

GARANTIA
Minima de dois anos a partir da data da entrega, contra defeitos de fabricagao.

ITEM 14 - CONJUNTO REFEITORIO ADULTO, COMPOSTO DE 1 MESA E 2 BANCOS (FDE — MBR-03)

DESCRICAO

* Conjunto para refeitério composto de 1 (uma) mesa e 2 (dois) bancos empilhaveis.

* Mesa com tampo em MDP, revestido de laminado melaminico, montado sobre estrutura tubular.

* Bancos com assentos em MDP, revestidos em laminado melaminico, montado sobre estrutura tubular.

CONSTITUINTES

* Tampo e assentos em MDP, com espessura de 25mm, revestido na face superior em laminado melaminico
de alta pressao, 0,8mm de espessura, acabamento frost, na cor BRANCA (ver referéncias). Revestimento da
face inferior em laminado melaminico de baixa press&o - BP, acabamento frost, na cor BRANCA (ver
referéncias). Furagdo e colocagdo de buchas em zamac, autoatarraxantes, rosca interna 1/4”, 13mm de
comprimento, conforme projeto e detalhamento.

* Dimensbes acabadas:

- Tampo: 1500mm (largura) x 840mm (profundidade);

- Assento: 1350mm (largura) x 350mm (profundidade).

+ Topos encabecados com fita de bordo termoplastica extrudada, confeccionada em PVC (cloreto de
polivinila); PP (polipropileno) ou PE (polietileno), com "primer" na face de colagem, acabamento de superficie
texturizado, na cor AZUL (ver referéncias), colada com adesivo Hot Melt. Resisténcia ao arrancamento
minima de 70N (ver fabricagdo). Dimensdes nominais de 29mm (largura) x 3mm (espessura).

* Estrutura da mesa composta de:

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

- Travessa longitudinal em tubo de ago carbono SAE 1008, laminado a frio, com costura, sec¢do quadrada
40mm x 40mm, em chapa 16 (1,5mm);



- Travessas transversais em tubo de ago carbono SAE 1008, laminado a frio, com costura, secc¢ao retangular
20mm x 50mm, em chapa 16 (1,5mm).

* Estrutura dos bancos composta de:

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

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

- Travessas transversais em tubo de ago carbono SAE 1008, laminado a frio, com costura, secgéo retangular
20mm x 50mm, em chapa 16 (1,5mm).

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

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

* Fixagdo do tampo a estrutura através de:

- Parafusos rosca maquina polegada de 1/4” x 2 1/2”, cabega chata, fenda simples;

- Parafusos rosca maquina polegada de1/4” x 2", cabecga chata, fenda simples;

- Parafusos autoatarraxantes para MDP, didmetro de 4,5mm, 22mm de comprimento, cabeca panela, fenda
Phillips ou Pozidriv.

* Ponteiras/sapatas em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor AZUL,
fixadas a estrutura através de encaixe. Dimensbes, design e acabamento conforme projeto. No molde da
ponteira/sapata, deve ser gravado o simbolo internacional de reciclagem apresentando o numero
identificador do polimero, identificagcado do modelo, 0 nome da empresa fabricante do componente injetado, a
espessura da chapa e o didmetro correspondente ao tubo para o qual a peca é adequada. Nesse molde,
também deve ser inserido datador duplo com miolo giratério, de 16mm de didmetro (tipo insert), indicando
més e ano de fabricagdo (conforme indicagao no projeto).

Observacao:

* Nas partes metalicas, deve ser aplicado tratamento antiferruginoso que assegure resisténcia a corrosdo em
camara de névoa salina de no minimo 300 horas. O grau de enferrujamento deve ser de Ri0 e o grau de
empolamento deve ser de d0/t0.

* Pintura eletrostatica dos elementos metalicos em tinta em pd hibrida Epoxi/Poliéster, polimerizada em
estufa, acabamento liso e brilhante, espessura minima 40 micrometros,

na cor AZUL.

FABRICACAO

+ Para fabricagéo, é indispensavel seguir projeto executivo e especificagcdes técnicas.

* Na montagem do conjunto, somente podem ser utilizados componentes em plastico injetado e fitas de
bordo em conformidade com esta especificagao.

* Na montagem do conjunto, devem ser utilizados componentes injetados de um Unico fabricante.

* Pegas injetadas nao devem apresentar rebarbas, falhas de injegao ou partes cortantes.

+ 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).

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

* A pintura deve apresentar acabamento liso e uniforme, isenta de bolhas e imperfei¢oes.

» 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.
* Devem ser eliminados respingos, irregularidades de solda e rebarbas, incluindo esmerilhamento das juntas
soldadas e arredondamento dos cantos agudos.

GARANTIA

* 02 (dois) anos contra defeitos de fabricagao.

CONTROLE DE QUALIDADE

* Os lotes de fabricagdo poderao ser avaliados em qualquer tempo durante a vigéncia do contrato pela area
técnica.

EMBALAGEM

* Recobrir cada tampo com papelao ondulado, manta de polietiieno expandido ou plastico bolha, de
gramatura adequada as caracteristicas do produto.

* Proteger os pés com papel tipo crepe sem goma, ou com tubetes de espuma.

* Embalar a mesas e os bancos individualmente.

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

* Nao sera admitida a embalagem de partes dos produtos com materiais de dificil remogao, tais como filmes
finos para embalar alimentos.

* Nao deverao ser utilizadas fitas adesivas em contato direto com o produto.

ROTULAGEM DA EMBALAGEM

» Devem constar do lado externo de cada volume rétulos de facil leitura, contendo:
- Identificagédo do fabricante;

- Identificagdo do fornecedor;

- Orientagdes sobre manuseio, transporte e estocagem.

TRANSPORTE
* Manipular cuidadosamente.
* Proteger com encerados.

TOLERANCIAS DIMENSIONAIS

» Asseguradas as condigbes de montagem dos mdéveis, sem prejuizo da funcionalidade destes ou de seus
componentes, serao admitidas tolerancias conforme, estabelecido a seguir:

- Tolerancias dimensionais indicadas nos projetos e/ou nas especificagdes;

- Mais ou menos (+/-) 3 mm para partes estruturais, quando as tolerancias ndo estiverem indicadas nos
projetos ou nas especificagdes;

- Mais ou menos (+/-) 1mm para furagbes e raios, quando as tolerAncias ndo estiverem indicadas nos
projetos ou nas especificagoes;

- Mais ou menos (+/-) 1° para &ngulos, quando as tolerancias n&o estiverem indicadas nos projetos ou nas
especificagdes;

- Mais ou menos (+/-) 1,5mm para componentes injetados ou para compensados moldados (exceto para
furagdes e raios), quando as tolerancias nao estiverem indicadas no projeto ou nas especificagdes;

- Mais ou menos (+/-) 0,5 mm para espessura dos componentes injetados, quando as tolerancias nao
estiverem indicadas no projeto ou nas especificagdes.

Observacao:

- Nos componentes plasticos, as variagbes decorrentes das contragdes dos materiais devem ser
dimensionadas de modo a atender as tolerancias especificadas no item acima.

* Sem prejuizo das tolerancias citadas acima, serdo admitidas tolerancias normativas de fabricagao para os



seguintes materiais: laminado fenol melaminico e chapas de MDP.
+ Espessuras de chapas de ago e bitolas construtivas de tubos devem seguir tolerdncias normativas
conforme Normas ABNT.

DOCUMENTACAO TECNICA

+ O fornecedor devera apresentar, acompanhado do catalogo do conjunto, laudo técnico de ensaio de
resisténcia a corrosdo da pintura em cdmara de névoa salina, emitido por laboratério acreditado pelo
CGCRE-INMETRO para realizagao deste ensaio (ABNT NBR 17088), que apresente grau de enferrujamento
Ri0 conforme NBR ISO 4628-3 e grau de empolamento d0/t0 conforme NBR 5841.

» Laudo técnico que comprove a qualidade da colagem da fita de bordo, emitido por laboratério acreditado
pelo CGCRE-INMETRO para realizagdo dos ensaios descritos na ABNT NBR 16332:2014 - Méveis de
madeira - Fita de borda e suas aplicacdes - Requisitos e métodos de ensaio, que apresente resisténcia ao
arrancamento minima de 70N.

Observacoes:

- Aidentificagao clara e inequivoca do item ensaiado e do fabricante é condigdo essencial para validagcao dos
laudos. Os laudos devem conter fotos legiveis do item (minimo 2 em diferentes angulos, com tamanho
minimo de 9 x 12cm); identificagdo do fabricante; data; técnico responsavel;

- Amostras para Ensaios de corrosao devem ser extraidas pelo proprio laboratério e devem necessariamente
conter encontros soldados;

- Nao serao aceitos laudos datados com mais de 02 (dois) anos, contado da data de sua apresentagao;

- Os ensaios deverao ser realizados necessariamente por laboratérios acreditados nos escopos respectivos
de cada Norma pelo CGCRE-INMETRO;

- Deverado ser enviadas as vias originais dos laudos; na impossibilidade, serdo aceitas copias legiveis e
coloridas.

ITEM 15 — CONJUNTO REFEITORIO (tamanho 4) COMPOSTO DE UMA MESA E DOIS BANCOS -
ALTURA DO ALUNO: 1,33M A 1,59M (FDE - MBR-02)

DESCRICAO

* Conjunto para refeitério composto de 1 (uma) mesa e 2 (dois) bancos empilhaveis.

* Mesa com tampo em MDP, revestido de laminado melaminico, montado sobre estrutura tubular.

* Bancos com assentos em MDP, revestidos de laminado melaminico, montado sobre estrutura tubular.

CONSTITUINTES

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

* Dimensbes acabadas:

- Tampo: 1500mm (largura) x 700mm (profundidade);

- Assento: 1350mm (largura) x 350mm (profundidade).

» Topos encabegados com fita de bordo termoplastica extrudada, confeccionada em PVC (cloreto de
polivinila); PP (polipropileno) ou PE (polietileno), com "primer" na face de colagem, acabamento de superficie
texturizado, na cor VERMELHA (ver referéncias), colada com adesivo Hot Melt. Resisténcia ao arrancamento
minima de 70N (ver fabricagdo). Dimensdes nominais de 29mm (largura) x 3mm (espessura).

* Estrutura da mesa e dos bancos compostas de: - Pés confeccionados em tubo de ago carbono SAE 1008,
laminado a frio, com costura, diametro de 38mm (1 1/2"), em chapa 16 (1,5mm);

- Travessa longitudinal em tubo de ago carbono SAE 1008, laminado a frio, com costura, sec¢do quadrada
40mm x 40mm, em chapa 16 (1,5mm);



- Travessas transversais em tubo de ago carbono SAE 1008, laminado a frio, com costura, sec¢éo retangular
20mm x 50mm, em chapa 16 (1,5mm).

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

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

* Fixacdo do tampo/ assento as estruturas através de:

- Parafusos rosca maquina polegada de 1/4” x 2 1/2”, cabega chata, fenda simples;

- Parafusos rosca maquina polegada de1/4” x 2", cabecga chata, fenda simples;

- Parafusos autoatarraxantes para MDP, didmetro de 4,5mm, 22mm de comprimento, cabeca panela, fenda
Phillips ou Pozidriv.

» Ponteiras/ sapatas em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor
VERMELHA, fixadas a estrutura através de encaixe. Dimensobes, design e acabamento conforme projeto. No
molde da ponteira/ sapata deve ser gravado o simbolo internacional de reciclagem, apresentando o numero
identificador do polimero, identificagado do modelo, o nome da empresa fabricante do componente injetado, e
a espessura da chapa e o didmetro correspondente ao tubo para o qual a pega € adequada. Nesse molde
também deve ser inserido datador duplo com miolo giratério, de 16mm de didmetro (tipo insert), indicando
més e ano de fabricacdo (conforme indicagao no projeto).

* Nas partes metalicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso que assegure resisténcia a corrosdo em
camara de névoa salina de no minimo 300 horas. O grau de enferrujamento deve ser de Ri0 e o grau de
empolamento deve ser de d0 /t0.

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

FABRICACAO

« Para fabricacgao ¢é indispensavel seguir projeto executivo e especificagbes técnicas.

* Na montagem do conjunto, somente devem ser utilizados componentes em plastico injetado e fitas de bordo
em conformidade com esta especificagao.

* Na montagem do conjunto, devem ser utilizados componentes injetados de um unico fabricante.

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

+ A fita de bordo deve ser aplicada exclusivamente pelo processo de colagem Hot Melting, devendo receber
acabamento fresado apés a colagem, configurando arredondamento dos bordos.

» A qualidade de colagem da fita de bordo deve apresentar resisténcia ao arrancamento minima de 70N,
quando ensaiada conforme Anexo A - Ensaio de colagem (resisténcia a tragédo), constante na ABNT NBR
16332: 2014.

- Pintura deve apresentar acabamento liso e uniforme, isenta de bolhas e imperfeicdes nas superficies
pintadas. No teste de aderéncia da pintura, ndo serédo tolerados destacamentos que excedam os limites
definidos, conforme ABNT NBR 11003.

- 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 uni&o.

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

GARANTIA
» 02 (dois) anos contra defeitos de fabricagao.

CONTROLE DE QUALIDADE



* Os lotes de fabricagcao poderao ser avaliados em qualquer tempo, durante a vigéncia do contrato.

EMBALAGEM

* Recobrir cada tampo com papelao ondulado, manta de polietiieno expandido ou plastico bolha, de
gramatura adequada as caracteristicas do produto.

* Proteger os pés com papel tipo crepe sem goma, ou com tubetes de espuma.

* Embalar a mesas e os bancos individualmente.

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

* Nao sera admitida a embalagem de partes dos produtos com materiais de dificil remogao, tais como filmes
finos para embalar alimentos.

* Nao deverao ser utilizadas fitas adesivas em contato direto com o produto.

Observacgao: - Outros tipos de embalagem que apresentem solu¢gdes com menor impacto ambiental poderao
ser aprovados mediante consulta prévia.

ROTULAGEM DA EMBALAGEM

« Devem constar do lado externo de cada volume, rétulos de facil leitura, contendo:
- Identificagéo do fabricante;

- Identificacdo do fornecedor;

- Orientagdes sobre manuseio, transporte e estocagem.

TRANSPORTE

* Manipular cuidadosamente.

* Proteger com encerados.

TOLERANCIAS DIMENSIONAIS

» Asseguradas as condi¢cdes de montagem dos moveis, sem prejuizo da funcionalidade destes ou de seus
componentes, serao admitidas tolerancias conforme, estabelecido a seguir:

- Tolerancias dimensionais indicadas nos projetos e/ou nas especificagoes;

- Mais ou menos (+/-) 3mm para partes estruturais quando as tolerancias nao estiverem indicadas nos
projetos ou especificagdes;

- Mais ou menos (+/-) 1mm para furagbes e raios, quando as tolerancias nao estiverem indicadas nos
projetos ou nas especificagdes;

- Mais ou menos (+/-) 1° para angulos, quando as tolerancias nao estiverem indicadas nos projetos ou nas
especificagdes;

- Mais ou menos (+/-) 1,5mm para componentes injetados ou para compensados moldados (exceto para
furagdes e raios), quando as tolerancias nao estiverem indicadas no projeto ou nas especificagdes.

- Mais ou menos () 0,5 mm para espessura dos componentes injetados, quando as tolerancias nao
estiverem indicadas no projeto ou nas especificagdes.

Observacao:

- Nos componentes plasticos, as variagbes decorrentes das contragbes dos materiais devem ser
dimensionadas de modo a atender as tolerancias especificadas no item acima.

» Sem prejuizo das tolerancias citadas acima, serdo admitidas tolerancias normativas de fabricagdo para os
seguintes materiais: laminado fenol melaminico e chapas de MDP.

 Espessuras de chapa de ago e bitolas construtivas de tubos devem seguir tolerancias normativas conforme
Normas ABNT.

DOCUMENTAGAO TECNICA



« O fornecedor devera apresentar, acompanhado do catalogo, laudo técnico de ensaio de resisténcia a
corrosao da pintura em camara de névoa salina, emitido por laboratério acreditado pelo CGCRE-INMETRO
para realizagido deste ensaio (ABNT NBR 17088), que apresente grau de enferrujamento Ri0 conforme ABNT
NBR I1SO 4628-3 e grau de empolamento dO /t0 conforme ABNT NBR 5841.

» O fornecedor devera apresentar laudo técnico que comprove a qualidade da colagem da fita de bordo,
emitido por laboratério acreditado pelo CGCRE-INMETRO para realizagdo dos ensaios descritos na ABNT
NBR 16332:2014 - Méveis de madeira - Fita de borda e suas aplicacdes - Requisitos e métodos de ensaio,
que apresente resisténcia ao arrancamento minima de 70N.

Observacoes:

- Aidentificacao clara e inequivoca do item ensaiado e do fabricante é condicdo essencial para validacado dos
laudos. Os laudos devem conter fotos legiveis do item (minimo 2 em

diferentes angulos, com tamanho minimo de 9 x 12cm); identificagdo do fabricante; data; técnico
responsavel;

- Amostras para Ensaios de corrosao devem ser extraidas pelo proprio laboratério e devem necessariamente
conter encontros soldados;

- Nao serao aceitos laudos datados com mais de 02 (dois) anos, contado da data de sua apresentagao;

- Os ensaios deverao ser realizados necessariamente por laboratérios acreditados nos escopos respectivos
de cada Norma pelo CGCRE-INMETRO;

- Deverédo ser enviadas as vias originais dos laudos; na impossibilidade, serdo aceitas copias legiveis,
coloridas.

ITEM 16 — ESTANTE / ESCANINHO DE MADEIRA (FDE)
DESCRICAO
Estante / Escaninho baixo com 6 nichos.

CARACTERISTICAS

*Corpo composto por:

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

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

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

- Bordos encabecgados com fita de bordo em PVC (cloreto de polivinila); PP (polietileno) com “primer”,
acabamento texturizado nas cores CINZA e VERMELHA (ver referéncias), colados com adesivo “Hot
Melting”. Resisténcia ao arrancamento minima de 70 N (ver fabricacdo). Dimensdes nominais de 22mm
(largura) x 3mm (espessura), para partes expostas ao contato com o usuario. Dimensdes nominais de 22mm
(largura) x 0,45mm (espessura), para partes onde nao havera o contato com o usuario.

* Base em tubo de ago carbono, laminado a frio, com costura, seg¢ao retangular de 20mm X 40mm, em chapa
16 (1,52mm), soldado e pré-furado. Os encontros de tubos devem receber solda em todo o perimetro da
unido (ver detalhe 11). A superficie da base que ficara em contato com o mével deve ser planificada apés a
aplicacdo da solda. Acabamento em pintura em tinta em pdé hibrica Epoxi/ Poliéster, eletrostatica, brilhante,
polimerizada em estufa, espessura minima de 40 micrometros, na cor CINZA.

» Sapatas niveladoras em metal, com base de polipropileno injetado, rosca 3/8”. Fixagdo por chapa de ago



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

* Fixacoes:

- Fixacao das pecas que compdem o corpo do armario com dispositivos de tambor "Rastex" em zamac sem
acabamento e parafuso para "Rastex" com fenda combinada com rosca para madeira em aco com
acabamento em zincado branco (ver referéncias);

- Fixagdo da base metalica ao corpo do armario através de parafusos rosca métrica M6 X 30mm, cabeca
redonda (ver referéncia) e buchas em zamak auto-atarraxantes, com rosca métrica M6 X 14mm (ver
referéncias);

« Aplicar tratamento antiferruginoso na base metalica, que assegure resisténcia a corrosdo em camara de
névoa salina de no minimo 240 horas (conforme NBR 8094). O grau de enferrujamento deve ser Ri0 e o grau
de empolamento deve ser d0 /t0.

FABRICACAO

* Para fabricagéo é indispensavel seguir projeto executivo, detalhamentos e especificagdes técnicas.

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

* Deverdo ser eliminados respingos e irregularidades de solda, rebarbas e arredondados os cantos agudos.

+ A fita de bordo deve ser aplicada exclusivamente pelo processo de colagem “Hot Melting”, devendo receber
acabamento frezado apds a colagem, configurando arredondamento dos bordos com raio de 2,5mm, nas
partes expostas ao contato com o usuario.

» A qualidade de colagem da fita de bordo deve apresentar resisténcia ao arrancamento minima de 70N,
constante na ABNT NBR 16332:2014 — Mdveis de madeira — Fita de borda e suas aplicagées — Requisitos e
métodos de ensaio.

GARANTIA
» 02 (dois) anos contra defeitos de fabricagao.

CONTROLE DE QUALIDADE
* Os lotes de fabricagcéo poderao ser avaliados em qualquer tempo, durante a vigéncia do contrato

EMBALAGEM

+ Papeldao ondulado, manta de polietiieno 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.

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

* Nao sera admitida a embalagem de partes dos produtos com materiais de dificil remog¢ao, tais como filmes
finos para embalar alimentos.

* Nao deverao ser utilizadas fitas adesivas em contato direto com o produto.

Observacao: - Outros tipos de embalagem que apresentem solugdes com menor impacto ambiental poderao
ser aprovados mediante consulta prévia.

ROTULAGEM DA EMBALAGEM

» Devem constar do lado externo da embalagem, rétulos de facil leitura, contendo:
- Nome do fabricante;

- Nome do fornecedor;

- Orientagdes sobre manuseio, transporte e estocagem.

TRANSPORTE



* Manipular cuidadosamente.
* Proteger contra intempéries.

TOLERANCIAS DIMENSIONAIS

» Asseguradas as condicbes de montagem dos moéveis, sem prejuizo da funcionalidade destes ou de seus
componentes, serdo admitidas tolerancias conforme, estabelecido a seguir:

- Tolerancias dimensionais indicadas nos projetos e/ou especificagoes;

- Mais ou menos (+/-) 3 mm para partes estruturais, quando as tolerancias ndo estiverem indicadas nos
projetos ou nas especificagoes;

- Mais ou menos (+/-) Tmm para furagdes e raios quando as tolerancias nao estiverem indicadas nos projetos
ou nas especificagdes;

+ Sem prejuizo das tolerancias citadas acima, serdo admitidas tolerancias normativas de fabricagao para os
seguintes materiais: laminado fenol melaminico e chapas de MDP.

» Espessuras de chapa de ago e bitolas construtivas de tubos devem seguir tolerancias normativas conforme
Normas ABNT.

DOCUMENTACAO TECNICA

+ O fornecedor devera apresentar, acompanhado do catalogo, laudo técnico de ensaio de resisténcia a
corrosao da pintura em camara de névoa salina, emitido por laboratério acreditado pelo CGCRE-INMETRO
para realizacdo deste ensaio (NBR 8094), que apresente grau de enferrujamento Ri0O conforme NBR ISO
4628-3 e grau de empolamento d0 /t0 conforme NBR 5841.

» O fornecedor devera apresentar laudo técnico que comprove a qualidade da colagem da fita de bordo,
emitido por laboratério acreditado pelo CGCRE-INMETRO para realizagdo dos ensaios descritos na ABNT
NBR 16332:2014 - Méveis de madeira - Fita de borda e suas aplicacbes - Requisitos e métodos de ensaio,
que apresente resisténcia ao arrancamento minima de 70N.

Observacoes: - A identificagcao clara e inequivoca do item ensaiado e do fabricante é condigdo essencial para
validagado dos laudos. Os laudos devem conter fotos do produto por inteiro (minimo duas, em diferentes
angulos, com tamanho minimo de 9 x 12cm); identificacao das partes ensaiadas; identificacdo do fabricante;
data; e técnico responsavel;

- Amostras para Ensaios de corrosao devem ser extraidas pelo proprio laboratério e devem necessariamente
conter encontros soldados;

- Nao serao aceitos laudos datados com mais de 2 (dois) anos, contado da data de sua apresentagao;

- Os ensaios deverao ser realizados necessariamente por laboratérios acreditados nos escopos respectivos
de cada Norma pelo CGCRE-INMETRO;

- Deverao ser enviadas as vias originais dos laudos; na impossibilidade justificada, serdo aceitas copias
legiveis, coloridas e autenticadas.

Link com o detalhamento do projeto:
https://produtostecnicos.fde.sp.gov.br/Pages/CatalogosTecnicos/Catalogos/Creche/mob/ES10_12_05_22.pdf

ITEM 17 — KIT PARA ALIMENTAGAO DE BEBES - 01 MESA, 04 CADEIRINHAS e 01 BANQUETA

DESCRICAO:
Mesa no formato de "U" para alimentagao de bebés com capacidade para acomodar até quatro criancgas.

CARACTERISTICAS:


https://produtostecnicos.fde.sp.gov.br/Pages/CatalogosTecnicos/Catalogos/Creche/mob/ES10_12_05_22.pdf

Cadeirinha:

* Apoio para as costas reforcado

« Cinto de seguranca no minimo 3 pontos

» Assento ergondmico com modelagem anatdomica ampla na regido das pernas e coxas, sem afunilamento
frontal.

+ Abertura frontal/passagem das pernas com dimensionamento amplo, sem cantos rigidos ou bordas
estreitas, garantindo acomodacgao confortavel sem garrotear ou pressionar as coxas do bebé.

* Revestimento acolchoado com espessura suave na borda frontal do assento para evitar marcas na pele.

* Estrutura em ago com pecas em PVC

* Assento téxtil em poliéster removivel para limpeza

* |dade recomendada: a partir dos 6 meses

* Peso maximo 15Kg

Dimensoes aproximadas:

* Altura: 30 centimetros

* Largura: 36 centimetros

« Largura util interna do assento (entre as laterais): no minimo 28 centimetros.

« Circunferéncia/espaco livre para passagem de cada perna: projetada para acomodar bebés usando fralda
descartavel e roupas volumosas sem compresséo.

Mesa:

Aproximadamente 124 cm de frente x 96 cm nas laterais x 36 cm de profundidade x 71 cm de altura,
produzida em mdf com no minimo 18 mm de espessura, revestido na parte superior em laminado melaminico
de alta pressao, com cantos arredondados e bordas de pvc com 02 mm de espessura.

Vaos/recortes do tampo em formato em “U” projetados com profundidade e altura livre suficientes para que
as pernas e coxas dos bebés fiquem totalmente livres sob o tampo, sem atrito ou contato com a borda inferior
da mesa.

Estrutura em tubo de ago, com acabamento em ponteiras de pvc. Toda estrutura metalica devera ter
tratamento anticorrosivo, pintura eletrostatica.

Banqueta:

Do tipo giratdria com base do assento em mdf, medindo aproximadamente 330 mm de didmetro, estofada em
espuma injetada, revestida em vinil, e face inferior com revestimento em TNT. Estrutura em base giratéria,
pés com rodizios, mecanismo a gas e regulagem de altura entre 440 mm altura minima e 550 mm altura
maxima.

GARANTIA
Dois anos contra defeitos de fabricagao.

ITEM 18 — MESA ACESSIVEL P/ PESSOA EM CADEIRA DE RODAS (PCR) - FDE

DESCRICAO

*Mesa individual acessivel para pessoa em cadeira de rodas (PCR), com tampo em MDP ou MDF, revestido
na face superior em laminado melaminico e na face inferior em chapa de balanceamento, montado sobre
estrutura tubular de acgo.

CONSTITUINTES

- MESA

» Tampo em MDP ou MDF, com espessura de 18 mm, revestido na face superior em laminado melaminico de
alta pressao, 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
fendlica) de 0,6mm. Aplicacdo de porcas garra com rosca métrica M6 e comprimento 10 mm (ver
detalhamento no projeto). Dimensbes acabadas 900mm (largura) x 600mm (profundidade) x 19,4mm
(espessura), admitindo- -se tolerancia de até +/- 2mm para largura e profundidade e +/- 1mm para espessura.
» Topos encabecados com fita de bordo termoplastica extrudada, confeccionada em PVC (cloreto de
polivinila); PP (polipropileno) ou PE (polietileno), com "primer" na face de colagem, acabamento de superficie
texturizado, na cor AZUL, colada com adesivo "Hot Melting". Resisténcia ao arrancamento minima de 70N
(ver fabricagédo). Dimensdes nominais de 22mm (largura) x 3mm (espessura), com tolerancia de +/- 0,5mm
para espessura. Centralizar ponto de inicio e término de aplicacao da fita de bordo no ponto central e do lado
oposto a borda de contato com o usuario. O ponto de encontro da fita de bordo ndo deve apresentar espacos
ou deslocamentos que facilitem seu arrancamento.

* Estrutura composta de:

- Montantes verticais e travessa longitudinal confeccionados em tubo de ago carbono laminado a frio, com
costura, secgéo oblonga de 29mm x 58mm, em chapa 16 (1,5mm);

- Travessa superior confeccionada em tubo de aco carbono laminado a frio, com costura, curvado em formato
de "C", com secgéo circular, didametro de 31,75mm (1 1/4”), em chapa 16 (1,5mm);

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

* Fixagdo do tampo a estrutura atraves de:

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

- 06 parafusos rosca métrica M6 (did@metro de 6mm), comprimento 47mm (com toleréncia de +/- 2mm),
cabeca panela, fenda Phillips.

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

* Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetadas na cor AZUL
(ver referéncias), fixadas a estrutura através de encaixe. Dimensdes, design e acabamento conforme projeto.
Nos moldes das ponteiras e sapatas devem ser gravados o simbolo internacional de reciclagem,
apresentando o numero identificador do polimero e o nome da empresa fabricante do componente injetado.
Nesses moldes também devem ser inseridos datadores duplos com miolo giratério de 5 ou 6mm de didmetro
(tipo insert), indicando més e ano de fabricagcao (conforme indicagbes nos projetos).

* Nas partes metalicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso que assegure resisténcia a corrosédo em
camara de névoa salina de no minimo 300 horas. O grau de enferrujamento deve ser de Ri0 e o grau de
empolamento deve ser de dO /t0.

 Pintura eletrostatica dos elementos metalicos em tinta em p6 hibrida Epoxi / Poliéster, polimerizada em
estufa, acabamento liso e brilhante, espessura minima de 40 micrometros na cor CINZA.

FABRICACAO

* Para fabricacao ¢é indispensavel seguir projeto executivo e especificagcbes técnicas.

+ A definicao dos processos de montagem e do torque de aperto dos parafusos que fixam o tampo a estrutura
deve considerar, que ap6és o aperto, ndo deve haver vazio entre a superficie da porca garra e o laminado de
alta pressao.

* Devem ser utilizados batoques de madeira ou cortica ou outro produto polimérico para preencher o espaco
entre a superficie da porca-garra e o laminado de alta pressao.

* Na montagem da mesa somente podem ser utilizados componentes em plastico injetado e fitas de bordo
em conformidade com esta especificagao.

* Na montagem da mesa devem ser utilizados componentes injetados de um unico fabricante.

* Aplicagdo de texturas e acabamentos em componentes injetados conforme detalhamento constante nos
projetos e em conformidade aos requisitos normativos.



* Pecas injetadas nao devem apresentar rebarbas, falhas de injegao ou partes cortantes.

* 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).

* A qualidade de colagem da fita de bordo deve apresentar resisténcia ao arrancamento minima de 70N,
constante na ABNT NBR 16332 - Mdveis de madeira - Fita de borda e suas aplicacbes - Requisitos e
métodos de ensaio.

* A pintura deve apresentar acabamento liso e uniforme, isenta de bolhas e imperfeicdes nas superficies
pintadas.

» 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 uniao.

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

GARANTIA

» 02 (dois) anos contra defeitos de fabricagao.

CONTROLE DE QUALIDADE
* Os lotes de fabricagcéo poderao ser avaliados em qualquer tempo, durante a vigéncia do contrato.

EMBALAGEM

* Recobrir cada tampo com papeldo ondulado, manta de polietilieno expandido ou plastico bolha, de
gramatura adequada as caracteristicas do produto.

* Proteger os pés com papel tipo crepe sem goma, ou com tubetes de espuma.

* Embalar as mesas individualmente. Apds, a mesa devera ser envolvida com filme termoencolhivel. Este
filme devera ser resistente o suficiente para evitar o rompimento da embalagem, proteger contra poeira e
umidade, e garantir integridade fisica do mobiliario durante o manuseio, transporte e estocagem.

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

* Nao sera admitida a embalagem de partes dos produtos com materiais de dificil remogao, tais como filmes
finos para embalar alimentos.

* Nao deverao ser utilizadas fitas adesivas em contato direto com o produto.

Obs.: Outros tipos de embalagem que apresentem solugbes com menor impacto ambiental poderdo ser
aprovados, mediante consulta prévia.

ROTULAGEM DA EMBALAGEM

* Devem constar do lado externo da embalagem, rétulos de facil leitura, contendo:
- Identificag&o do fabricante;

- Identificacdo do fornecedor;

- Orientagbes sobre manuseio, transporte e estocagem.

TRANSPORTE
* Manipular cuidadosamente.
* Proteger contra intempéries.

TOLERANCIAS DIMENSIONAIS

» Asseguradas as condigbes de montagem dos moéveis, sem prejuizo da funcionalidade destes ou de seus
componentes, serdo admitidas tolerancias conforme, estabelecido a seguir:

- Tolerancias dimensionais indicadas nos projetos e/ou nas especificagdes;



- Mais ou menos (+/-) 3mm para partes estruturais, quando as tolerancias ndo estiverem indicadas nos
projetos ou nas especificagdes;

- Mais ou menos (+/-) 1mm para furagbes e raios, quando as tolerancias nao estiverem indicadas nos
projetos ou nas especificagdes;

- Mais ou menos (+/-) 1° para angulos, quando as tolerancias nao estiverem indicadas nos projetos ou nas
especificagdes;

- Mais ou menos (+/-) 1,5mm para componentes injetados (exceto para furagbes e raios), quando as
tolerancias nao estiverem indicadas no projeto ou nas especificagdes;

- Mais ou menos () 0,5mm para espessura dos componentes injetados, quando as tolerancias nao
estiverem indicadas no projeto ou nas especificagdes;

- Mais (+) 2mm para o comprimento dos rebites de fixagdo dos componentes injetados.

Obs.: Nos componentes plasticos, as variagbes decorrentes das contragdes dos materiais devem ser
dimensionadas de modo a atender as tolerdncias especificadas no item acima. * Sem prejuizo das
tolerancias citadas acima, serdao admitidas tolerancias normativas de fabricagao para os seguintes materiais:
laminado fenol melaminico e chapas de MDP e MDF.

» Espessuras de chapa de ago e bitolas construtivas de tubos devem seguir tolerancias normativas conforme
Normas ABNT.

DOCUMENTACAO TECNICA

» O fornecedor deve apresentar, acompanhado do catalogo, a seguinte documentagao técnica:

- Laudo técnico que comprove a qualidade da colagem da fita de bordo, emitido por laboratério acreditado
pelo CGCRE-INMETRO para realizagao dos ensaios descritos na ABNT NBR 16332 - Méveis de madeira -
Fita de borda e suas aplicagcdes - Requisitos e métodos de ensaio.

» Laudo(s) técnico(s) que comprove(m) a aderéncia as especificagdes técnicas dos componentes injetados,
componentes em compensado moldado e fitas de bordo, emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO
na ABNT NBR 14006 - Mdveis escolares — Cadeiras e mesas para conjunto aluno individual ou na ABNT
NBR ISO/IEC 17025 - Requisitos Gerais para Competéncia de Laboratérios de Ensaio e Calibragao
Observacoes:

- Aidentificacdo clara e inequivoca do item ensaiado e do fabricante é condicdo essencial para validacdo dos
laudos. Os laudos devem conter fotos legiveis do item (minimo duas fotos em diferentes angulos, com
tamanho minimo de 9 x 12cm); identificagao do fabricante; data; técnico responsavel.

- Nao serao aceitos laudos datados com mais de 2 (dois) anos, contado da data de sua apresentagao.

- Os ensaios deverao ser realizados necessariamente por laboratérios acreditados nos escopos respectivos
de cada Norma pelo CGCRE-INMETRO;

- Serdo aceitas copias legiveis, coloridas e autenticadas.

5.4. Catéalogo:

O fornecedor devera apresentar, para cada item, junto com a proposta de precos: catalogo colorido
ou prospecto, ou documento equivalente, com especificagbes técnicas da marca e modelo cotado, para
verificagdo da compatibilidade com as especificagdes solicitadas.

6. MODELO DE EXECUGAO DO OBJETO

6.1. Condicoes de Entrega:



O Prazo de entrega dos bens é de 20 (vinte) dias uUteis, contados da data de formalizagdo do pedido junto
ao fornecedor contratado.

Em caso de impossibilidade de entrega nas condi¢des e prazos apontados, a empresa contratada devera
comunicar as razoes respectivas com pelos menos 10 dias corridos de antecedéncia para que qualquer
pedido de prorrogacao de prazo de entrega seja analisado, ressalvadas as hipéteses de caso fortuito e de
forga maior.

6.2. Do local da entrega:

Os itens deverao ser entregues no seguinte enderecgo: Avenida Alfredo Tozzi, n.° 1015, Nucleo Alpha,
Franca - SP ou em outro local a ser indicado previamente pela Secretaria requisitante dentro do perimetro
urbano de Franca-SP.

6.3. Manutencgao e Assisténcia Técnica:

- Manutencado corretiva destinada a corrigir os defeitos apresentados pelos bens, compreendendo a
substituicdo de pegas, a realizagc&o de ajustes, reparos e corre¢des necessarias.

- Uma vez notificado, o Contratado realizara a reparacao ou substituicdo dos bens que apresentarem vicio
ou defeito no prazo de até 10 (dez) dias uteis, contados a partir da data de retirada do equipamento das
dependéncias da Administracao pelo Contratado ou pela assisténcia técnica autorizada.

- O prazo indicado no subitem anterior, durante seu transcurso, podera ser prorrogado uma unica vez, por

igual periodo, mediante solicitagao escrita e justificada do Contratado, aceita pelo Contratante.

- O custo referente ao transporte dos equipamentos cobertos pela garantia sera de responsabilidade do
Contratado.

7. MODELO DE GESTAO DE CONTRATO

O contrato devera ser executado fielmente pelas partes, de acordo com as clausulas avencadas e as
normas da Lei n° 14.133, de 2021, e cada parte respondera pelas consequéncias de sua inexecugao total ou
parcial.

Em caso de impedimento, ordem de paralisacédo ou suspensdo do contrato, o cronograma de execugao
sera prorrogado automaticamente pelo tempo correspondente, anotadas tais circunstancias mediante simples
apostila.

As comunicagdes entre o 6rgéo ou entidade e a contratada devem ser realizadas por escrito sempre que o
ato exigir tal formalidade, admitindo-se o uso de mensagem eletrénica para esse fim.

O 6rgao ou entidade podera convocar representante da empresa para adogao de providéncias que devam
ser cumpridas de imediato.

Apés a assinatura do contrato ou instrumento equivalente, o 6rgdo ou entidade podera convocar o
representante da empresa contratada para reunido inicial para apresentagcao do plano de fiscalizagdo, que
contera informagbes acerca das obrigagbes contratuais, dos mecanismos de fiscalizagdo, das estratégias
para execug¢ao do objeto, do plano complementar de execug¢do da contratada, quando houver, do método de
aferigdo dos resultados e das sangdes aplicaveis, dentre outros.

A execugdo do contrato devera ser acompanhada e fiscalizada pelo(a) servidora MARIA LUISA
ROGERIO PEREIRA, designada fiscal do contrato, na forma do que estabelece o artigo 19, § 1° do Decreto
Municipal n® 11.748/23, ou pelos respectivos substitutos, nos termos do que determina a Lei n® 14.133/2021,



art. 117, caput, para a boa execugao técnica e administrativa do contrato celebrado.

Compete ao fiscal do contrato o regular exercicio das atribuicbes previstas no artigo 3° do Decreto
Municipal n® 10.766/18, sem prejuizo das competéncias legais expressas no Decreto Municipal 11.748/23,
em especial:

- Acompanhar a execuc¢do do contrato, para que sejam cumpridas todas as condi¢cdes estabelecidas no
contrato, de modo a assegurar os melhores resultados para a Administragéo;

- Anotar no histérico de gerenciamento do contrato todas as ocorréncias relacionadas a execugéo do
contrato, com a descrigdo do que entender necessario para a regularizagcao de eventuais faltas ou defeitos

observados;

Identificada qualquer inexatiddo ou irregularidade, o fiscal do contrato emitirda notificagcbes para a
correcao da execucgao do contrato, determinando prazo para a corre¢do, conforme se verifica no artigo 22,
inciso Il do Decreto Municipal n® 11.748/23.

- Informar ao gestor do contato, em tempo habil, a situagdo que demandar decisdo ou adog¢ao de medidas
que ultrapassem sua competéncia, para que adote as medidas necessarias e saneadoras, se for o caso;

- No caso de ocorréncias que possam inviabilizar a execucado do contrato nas datas aprazadas, o fiscal

técnico do contrato comunicara o fato imediatamente ao gestor do contrato.

- O fiscal do contrato comunicara ao gestor do contrato, em tempo habil, o término do contrato sob sua
responsabilidade, com vistas a renovagao tempestiva ou a prorrogacao contratual.

Constitui rotina de fiscalizacao a verificagdo da manutengao das condi¢cdes de habilitagdo da contratada,
acompanhamento o empenho, o pagamento, as garantias, as glosas e a formalizagao de apostilamento e
termos aditivos, solicitando quaisquer documentos comprobatoérios pertinentes, caso necessario.

Caso ocorram descumprimento das obrigagdes contratuais, o fiscal do contrato atuara tempestivamente
na solugao do problema, reportando ao gestor do contrato para que tome as providéncias cabiveis, quando

ultrapassar a sua competéncia.

De acordo com o que estabelece o artigo 20 do Decreto Municipal n°® 11.748/23, o gestor do contrato,
Marcia de Carvalho Gatti, coordenara a atualizacdo do processo de acompanhamento e fiscalizagao do
contrato contendo todos os registros formais da execucdo no histérico de gerenciamento do contrato, a
exemplo da ordem de servico, do registro de ocorréncias, das alteragbes e das prorrogagdes contratuais,
elaborando relatério com vistas a verificagdo da necessidade de adequacbes do contrato para fins de

atendimento da finalidade da administragao.

O gestor do contrato acompanhara a manutengao das condigdes de habilitagdo da contratada, para fins de
empenho de despesa e pagamento, e anotara os problemas que obstem o fluxo normal da liquidagao e do

pagamento da despesa no relatério de riscos eventuais.

O gestor do contrato acompanhara os registros realizados pelos fiscais do contrato, de todas as
ocorréncias relacionadas a execucdo do contrato e as medidas adotadas, informando, se for o caso, a

autoridade superior aquelas que ultrapassarem a sua competéncia.

O gestor do contrato emitira documento comprobatério da avaliagdo realizada pelos fiscais técnico,
administrativo e setorial quanto ao cumprimento de obrigagdes assumidas pelo contratado, com mengao ao

seu desempenho na execugao contratual, baseado nos indicadores objetivamente definidos e aferidos, e a



eventuais penalidades aplicadas, devendo constar do cadastro de atesto de cumprimento de obrigagdes.

O gestor do contrato tomara providéncias para a formalizagdo de processo administrativo de
responsabilizacado para fins de aplicacdo de sancdes, a ser conduzido pela comissao de que trata o art. 158

da Lei n® 14.133, de 2021, ou pelo agente ou pelo setor com competéncia para tal, conforme o caso.

O fiscal do contrato comunicara ao gestor do contrato, em tempo habil, o término do contrato sob sua

responsabilidade, com vistas a tempestiva renovagao ou prorrogacao contratual.

O gestor do contrato devera elaborar relatério final com informagdes sobre a consecucao dos objetivos
que tenham justificado a contratacdo e eventuais condutas a serem adotadas para o aprimoramento das
atividades da Administragao.

8. CRITERIOS DE MEDIGCAO E PAGAMENTO

8.1. Recebimento do Objeto

Os bens serao recebidos provisoriamente, de forma sumaria, no ato da entrega, juntamente com a nota
fiscal ou instrumento de cobranga equivalente, pelo(a) fiscal do contrato, agente responsavel pelo
acompanhamento e fiscalizagdo do contrato, para efeito de posterior verificagado de sua conformidade com as
especificagdes constantes no Termo de Referéncia e na proposta.

Os bens poderao ser rejeitados, no todo ou em parte, inclusive antes do recebimento provisoério, quando
em desacordo com as especificacbes constantes no Termo de Referéncia e na proposta, devendo ser
substituidos no prazo de 10 (dez) dias uteis, a contar da notificagdo da contratada, as suas custas, sem
prejuizo da aplicagdo das penalidades.

O recebimento definitivo ocorrera no prazo de 30 (trinta) dias uteis, a contar do recebimento da nota fiscal
do instrumento de cobranca equivalente pela Administragao, apos a verificagado da qualidade e quantidade do
material, bem como a integral execugcéo do objeto contratado, e consequente aceitacdo mediante termo
detalhado.

O prazo para recebimento definitivo podera ser excepcionalmente prorrogado, de forma justificada, por
igual periodo, quando houver necessidade de diligéncias para a afericdo do atendimento das exigéncias
contratuais.

No caso de controvérsia sobre a execugao do objeto, quanto a dimensao, qualidade e quantidade, devera
ser observado o teor do art. 143 da Lei n® 14.133/2021, comunicando-se a empresa para emissdo de Nota
Fiscal no que se refere a parcela incontroversa da execugdo do objeto, para efeito de liquidagdo e
pagamento.

O prazo para a solugao, pelo contratado, de inconsisténcias na execug¢ao do objeto ou de saneamento da
nota fiscal ou de instrumento de cobranca equivalente, verificadas pela Administracdo durante a analise
prévia a liquidacado de despesa, ndao sera computado para os fins do recebimento definitivo.

O recebimento provisorio ou definitivo ndo excluira a responsabilidade civil pela solidez e pela seguranga
do servigo nem a responsabilidade ético-profissional pela perfeita execugéo do contrato.

8.2 Prazo de Pagamento:

O pagamento sera efetuado no prazo de 30 (trinta) dias, de acordo com o fornecimento efetivamente
concluido.



8.3 Forma de Pagamento

O pagamento sera realizado por meio de ordem bancaria, para crédito em banco, agéncia e conta
corrente da empresa vencedora da licitacdo e que foi efetivamente contratada. Neste sentido, caso a
empresa vencedora da licitagdo ndo tenha prestado tais informagdes na proposta adequada ao ultimo lance
ofertado, nos exatos termos da clausula 5.22.4 do Edital, Parte Il, o pregoeiro podera diligenciar junto a
empresa para que indique referidas informagdes antecipadamente a fase de habilitagao dos licitantes, sob
pena de futura obstrucdo dos pagamentos pela tesouraria ante a caréncia de informagdes bancarias que
possibilitem o efetivo pagamento por parte da Municipalidade.

9. FORMAS E CRITERIOS DE SELECAO DE FORNECEDOR
9.1. Forma de selegao e critério de julgamento da proposta

O fornecedor sera selecionado por meio da realizacdo de procedimento de LICITACAO, na modalidade
PREGAO para REGISTRO DE PRECO, sob a forma ELETRONICA, com adog&o do critério de julgamento
pelo MENOR PRECO.

9.2. Exigéncias de Habilitagao

Para fins de habilitagdo, o licitante devera comprovar que preenche o conjunto de informagdes e
documentos necessarios e suficientes para demonstrar sua capacidade em realizar o objeto da licitagao,
nos termos do que estabelece o artigo 62 da Lei 14.133/2021 e de acordo com as disposi¢gdes normativas
previstas no artigo 80 e seguintes do Decreto Municipal n° 11.748/23 e, para tanto, devera comprovar os
seguintes requisitos:

Habilitacao juridica

- Empresario individual: inscrigdo no Registro Publico de Empresas Mercantis, a cargo da Junta Comercial
da respectiva sede;

- Microempreendedor Individual - MEI: Certificado da Condigdo de Microempreendedor Individual -
CCMEI, cuja aceitacdo ficara condicionada a verificagdo da autenticidade no sitio
https://www.gov.br/empresas-e-negocios/pt-br/empreendedor;

- Sociedade empresaria, sociedade limitada unipessoal — SLU ou sociedade identificada como empresa
individual de responsabilidade limitada - EIRELI: inscrigdo do ato constitutivo, estatuto ou contrato
social no Registro Publico de Empresas Mercantis, a cargo da Junta Comercial da respectiva sede,
acompanhada de documento comprobatoério de seus administradores;

- Sociedade empresaria estrangeira: portaria de autorizagcdo de funcionamento no Brasil, publicada no
Diario Oficial da Unido e arquivada na Junta Comercial da unidade federativa onde se localizar a filial,
agéncia, sucursal ou estabelecimento, a qual sera considerada como sua sede, conforme Instrugao
Normativa DREI/ME n.° 77, de 18 de margo de 2020.

- Sociedade simples: inscrigdo do ato constitutivo no Registro Civil de Pessoas Juridicas do local de sua
sede, acompanhada de documento comprobatério de seus administradores;

- Filial, sucursal ou agéncia de sociedade simples ou empresaria: inscrigdo do ato constitutivo da filial,
sucursal ou agéncia da sociedade simples ou empresaria, respectivamente, no Registro Civil das
Pessoas Juridicas ou no Registro Publico de Empresas Mercantis onde opera, com averbagdo no
Registro onde tem sede a matriz;

- Os documentos apresentados deverao estar acompanhados de todas as alteragdes ou da consolidagao
respectiva.



Habilitacao fiscal, social e trabalhista

- Prova de inscricao no Cadastro Nacional de Pessoas Juridicas ou no Cadastro de Pessoas Fisicas,
conforme o caso;

- Prova de regularidade fiscal perante a Fazenda Nacional, mediante apresentacao de certidao expedida
conjuntamente pela Secretaria da Receita Federal do Brasil (RFB) e pela Procuradoria-Geral da
Fazenda Nacional (PGFN), referente a todos os créditos tributarios federais e a Divida Ativa da Uniao
(DAU) por elas administrados, inclusive aqueles relativos a Seguridade Social, nos termos da Portaria
Conjunta n°® 1.751, de 02 de outubro de 2014, do Secretario da Receita Federal do Brasil e da
Procuradora-Geral da Fazenda Nacional.

- Prova de regularidade com o Fundo de Garantia do Tempo de Servigo (FGTS);

- Prova de inexisténcia de débitos inadimplidos perante a Justica do Trabalho, mediante a apresentagao
de certiddo negativa ou positiva com efeito de negativa, nos termos do Titulo VII-A da Consolidagao
das Leis do Trabalho, aprovada pelo Decreto-Lei n°® 5.452, de 1° de maio de 1943;

- Prova de inscrigdo no cadastro de contribuintes [Estadual/Distrital] ou [Municipal/Distrital] relativo ao
domicilio ou sede do fornecedor, pertinente ao seu ramo de atividade e compativel com o objeto
contratual;

-Prova de regularidade com a Fazenda [Estadual/Distrital] ou [Municipal/Distrital] do domicilio ou sede do
fornecedor, relativa a atividade em cujo exercicio contrata ou concorre;

- Caso o fornecedor seja considerado isento dos tributos [Estadual/Distrital] ou [Municipal/Distrital]
relacionados ao objeto contratual, devera comprovar tal condicdo mediante a apresentacdo de
declaragao da Fazenda respectiva do seu domicilio ou sede, ou outra equivalente, na forma da lei.

- O fornecedor enquadrado como microempreendedor individual que pretenda auferir os beneficios do
tratamento diferenciado previstos na Lei Complementar n. 123, de 2006, estara dispensado da prova
de inscrigdo nos cadastros de contribuintes estadual e municipal.

Qualificacao Econémico-Financeira

- Certidao negativa de faléncia expedida pelo distribuidor da sede do fornecedor - Lei n® 14.133, de 2021,
art. 69, caput, inciso Il);

- Balango patrimonial, demonstragédo de resultado de exercicio e demais demonstragdes contabeis dos 2
(dois) ultimos exercicios sociais, comprovando;

-indices de Liquidez Geral (LG), Liquidez Corrente (LC), e Solvéncia Geral (SG) superiores a 1 (um);

- As empresas criadas no exercicio financeiro da licitacdo deverdo atender a todas as exigéncias da
habilitacdo e poderao substituir os demonstrativos contabeis pelo balanco de abertura.

- Os documentos referidos acima limitar-se-ao ao ultimo exercicio no caso de a pessoa juridica ter sido
constituida ha menos de 2 (dois) anos;

- Os documentos referidos acima deverado ser exigidos com base no limite definido pela Receita Federal
do Brasil para transmissao da Escrituragao Contabil Digital - ECD ao Sped.[1]

- As empresas criadas no exercicio financeiro da licitagdo deverdo atender a todas as exigéncias da
habilitagdo e poderao substituir os demonstrativos contabeis pelo balango de abertura. (Lei n® 14.133,
de 2021, art. 65, §1°).


https://outlook.office.com/mail/AAMkAGIzMmUxMWIxLTA1OWYtNGUzZC05Mzk5LTRjOGE0YTE0MzU0NQAuAAAAAACMS2JEOvAJQqjKocVsm9SyAQDOBWQRe9bWR4t7QJl3ckLTAAC5WnaIAAA%253D/id/AAMkAGIzMmUxMWIxLTA1OWYtNGUzZC05Mzk5LTRjOGE0YTE0MzU0NQBGAAAAAACMS2JEOvAJQqjKocVsm9SyBwDOBWQRe9bWR4t7QJl3ckLTAAC5WnaIAADOBWQRe9bWR4t7QJl3ckLTAAD8vRQPAAA%253D#x_x__ftn1

- O atendimento dos indices econémicos previstos neste item devera ser atestado mediante declaragao
assinada por profissional habilitado da area contabil, apresentada pelo fornecedor.

Qualificacao Técnica

- Comprovagao de aptiddo para o fornecimento de bens similares de complexidade tecnoldgica e
operacional equivalente ou superior com o0 objeto desta contratagdo, ou com o item pertinente, por
meio da apresentagao de certidées ou atestados, por pessoas juridicas de direito publico ou privado,
ou regularmente emitido(s) pelo conselho profissional

- Os atestados de capacidade técnica poderdo ser apresentados em nome da matriz ou da filial do
fornecedor.

- O fornecedor disponibilizara todas as informag¢des necessarias a comprovagao da legitimidade dos
atestados, apresentando, quando solicitado pela Administragc&o, copia do contrato que deu suporte a
contratagéo, endereco atual da contratante e local em que foi executado o objeto contratado, dentre
outros documentos.

10. ESTIMATIVA DO VALOR DA CONTRATAGAO

O custo estimado total da contratacdo ¢ de R$ 1.912.837,75 (Um milhdo, novecentos e doze mil,
oitocentos e trinta e sete reais e setenta e cinco centavos), conforme custos unitarios apostos na tabela
acima.

11. ADEQUAGAO ORGAMENTARIA

A contratacao sera atendida pela seguinte dotacao:

- Gestao/Unidade: 020500 SECRETARIA MUNICIPAL DE EDUCACAO

- Unidade Executora: 020501 Secretaria Municipal de Educacéo;

- Despesa: 44905200 Equipamentos e Material Permanente

Franca, 12 de agosto de 2026.

Janice Aguiar Amorim Almeida

eil % Documento assinado eletronicamente por Janice Aguiar Amorim Almeida, Escrituraria, em
éinm; @ 13/08/2026, as 10:46, conforme horario oficial de Brasilia, com fundamento no Decreto Estadual n°

eletrénica 67.641, de 10 de abril de 2023 e Decreto Municipal de regulamentacdo do processo eletrénico.
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