ESPECIFICACOES TECNICAS
CJA-01B (MODELO FDE/ FNDE)

CONJUNTO INDIVIDUAL TAMANHO 1
ALTURA DO ALUNO: DE 0,93M A 1,16M
(TAMPO INJETADO)

DESCRIGCAO

11

1.2

13

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

Mesa individual com tampo em pldstico injetado com aplicacdo de laminado melaminico na face
superior, dotado de travessa estrutural injetada em pldstico técnico, montado sobre estrutura
tubular de ago.

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

CONSTITUINTES - MESA

2.1

Tampo em ABS (Acrilonitrila butadieno estireno), virgem, isento de cargas minerais, injetado
na cor LARANJA (ver referéncias), dotado de porcas com flange, com rosca métrica M6,
coinjetadas e, de travessa estrutural em nylon “6.0” (Poliamida) aditivado com fibra de vidro,
injetada na cor PRETA. Aplicacdo de laminado melaminico de alta pressdo, de 0,8mm de
espessura, acabamento texturizado, na cor CINZA (ver referéncias), na face superior do tampo,
colado com adesivo bi componente. DimensGes acabadas 608mm (largura) x 466mm
(profundidade) x 22mm (altura), admitindo-se toleradncia de até +/- 3mm para largura e
profundidade e +/- 1mm para altura. Desin, detalhamento e acabamento conforme projeto.
Dimensodes, design e acabamento conforme projeto. Nos moldes do tampo e da travessa
estrutural devem ser gravados o simbolo internacional de reciclagem, apresentando o niumero
identificador do polimero, a identificacdo "modelo FDE-FNDE" (a ser indicado no projeto), e o
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 fabricag¢do (conforme indicagGes nos projetos).

NOTA 1: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou nao de
sua propria logomarca.

2.2

2.3

Estrutura composta de:

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

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

2.2.3 Pés confeccionados em tubo de ago carbono laminado a frio, com costura, sec¢do
circular, didametro de 38mm (1 1/2”), em chapa 16 (1,5mm).

Fixacdo do tampo a estrutura através de:
2.3.1 06 porcas garra rosca métrica M6 (diametro de 6mm);

2.3.2 06 parafusos rosca métrica M6 (diametro de 6mm), comprimento 47mm (com
toleradncia de +/- 2mm), cabeca panela, fenda Phillips.



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

2.5 Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetadas
na cor LARANIJA (ver referéncias), fixadas a estrutura através de encaixe. Dimensoes, design e
acabamento conforme projeto. Nos moldes das ponteiras e sapatas deve ser gravado o
simbolo internacional de reciclagem, apresentando o nimero identificador do polimero, a
identificacdo do modelo, 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
diametro (tipo insert), indicando més e ano de fabricagdao (conforme indicagGes nos projetos).

NOTA 2: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou nao de

sua propria logomarca.

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

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

CONSTITUINTES - CADEIRA

3.1 Assento e encosto em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais, injetados,
na cor LARANJA (ver referéncias). Dimensoes, 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 giratdrio de 16mm de diametro (tipo insert), indicando més e ano
de fabricacdo (conforme indica¢Ges nos projetos).

NOTA 3: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou nao de

sua propria logomarca.

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

3.3 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 LARANIJA (ver referéncias). Revestimento da face inferior em Iamina 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 9,1mm. O assento em compensado moldado deve trazer gravado de forma indelével, por
meio de carimbo ou gravacdo a fogo sob a camada de verniz, na face inferior, datador de lotes
indicando més e ano de fabricagao, a identificacdo do modelo (conforme indicado no projeto),
e o nome do fabricante do componente.

NOTA 4: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou ndo de

sua prépria logomarca.

3.4 Quando fabricado em compensado, o encosto deve receber revestimento nas duas faces de
laminado melaminico de alta pressdo, 0,6 a 0,8mm de espessura, acabamento texturizado, na
cor LARANIJA (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.



NOTA 5: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou ndo de
sua prépria logomarca.

35

3.6

3.7

3.8

3.9

Estrutura em tubo de ag¢o 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.

Fixacdo do encosto em compensado moldado a estrutura através de rebites de “repuxo”,
didametro 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.
Dimensdes, design e acabamento conforme projeto. No molde da sapata/ ponteira deve ser
gravado o simbolo internacional de reciclagem, apresentando o nuimero identificador do
polimero, a identificacdo do modelo, e o nome da empresa fabricante do componente
injetado. Nesse molde também deve ser inserido datador duplo com miolo giratdrio de 5 ou
6mm de diametro (tipo insert), indicando més e ano de fabrica¢cdo (conforme indica¢do no
projeto).

NOTA 6: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por extenso, acompanhado ou ndo de
sua prépria logomarca.

3.10 Nas partes metalicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso que assegure resisténcia a

corrosdo em cadmara de névoa salina de no minimo 300 horas.

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

brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima 40 micrometros, na cor CINZA (ver
referéncias).

IDENTIFICAGAO DO PADRAO DIMENSIONAL

4.1

4.2

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

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

NOTA 7: O arquivo digital referente a arte da identificagdo do padrao dimensional sera fornecido ao vencedor pelo FNDE.

NOTA 8: A amostra do conjunto deve ser apresentada com a identificagdo do padrdo dimensional tampografada.

SELO INMETRO DE IDENTIFICAGAO DA CONFORMIDADE

5.1

5.2

O conjunto deve possuir Selo INMETRO de Identificagdo da Conformidade contendo nimero
do registro ativo do objeto (de acordo com o Anexo A da Portaria INMETRO n2 105).

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

NOTA 9: A amostra do conjunto deve possuir “SELO INMETRO DE IDENTICACAO DA CONFORMIDADE”.



6. REFERENCIAS DE CORES

COMPONENTES E INSUMOS COR REFERENCIA
Componentes injetados: tampo, assento, encosto, LARANIJA PANTONE (*) 151 C
ponteiras e sapatas

Componente injetado: travessa estrutural PRETA -
Laminado de alta pressdo para revestimento da face frontal LARANIJA PANTONE (*) 151 C
e posterior do encosto e da face superior do assento

Laminado de alta pressdao para revestimento da face CINZA PANTONE (*) 428 C
superior do tampo

Pintura das estruturas CINZA RAL (**) 7040
Identificacdo do padrdo dimensional na estrutura da mesa LARANIJA PANTONE (*) 151 C

(sobre fundo cinza)

Identificacdo do padrao dimensional no encosto da cadeira BRANCO ---

(sobre fundo laranja)

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

7. PROCESSO DE FABRICAGAO

7.1

7.2

Para fabricacdo é indispensavel seguir projeto executivo e especificagbes técnicas e demais
disposi¢des contidas no Edital.

Na montagem do conjunto, somente podem ser utilizados componentes em plastico injetado
e componentes em compensado moldado previamente aprovados pela Comissdo Técnica do
FNDE.

NOTA 11: Consultar a Comissdo Técnica do FNDE para obter informagdes sobre fabricantes de componentes injetados, de
compensado moldado e de fitas de bordo que possuam produtos homologado.

7.3
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7.5

7.6
7.7

7.8

7.9

7.10

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

Em caso da op¢do de montagem 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 ndao devem apresentar rebarbas, falhas de injecdo ou partes cortantes.
O laminado melaminico de alta pressdo deve ser aplicado no rebaixo do tampo de ABS,
exclusivamente pelo processo de colagem, garantindo seu perfeito nivelamento com os

bordos do tampo. A colagem deve ser feita de modo a garantir a inexisténcia de residuos de
cola nas superficies e perfeito ajuste no encontro do laminado ao rebaixo do tampo.

A qualidade de colagem do laminado de alta pressdao no tampo deve ser avaliada conforme
ensaios definidos no item "DESCRICAO DOS ENSAIOS DE COLAGEM DO LAMINADO DE ALTA
PRESSAO AO TAMPO INJETADO EM ABS”.

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.




8.

10.

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

TOLERANCIAS DIMENSIONAIS

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

a.
b.

NOTA 11:

Tolerdncias dimensionais indicadas nos projetos e/ou nas especificacoes;

Mais ou menos (+/-) 3mm para partes estruturais, quando as tolerdncias ndo estiverem
indicadas nos projetos ou nas especifica¢oes;

Mais ou menos (+/-) Imm para furagdes e raios, quando as tolerdncias ndo estiverem indicadas
nos projetos ou nas especificacdes;

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

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

Na fabricagdo de componentes plasticos, as variagdes decorrentes das contragdes dos materiais devem ser

dimensionadas de modo a atender as tolerancias acima.

NOTA 12: Na produgdo, de modo a atender as tolerdncias acima, considerar as tolerancias normativas de fabricagdo para os
seguintes materiais: laminado fenol melaminico, tubos de ago carbono laminado a frio.

IDENTIFICAGAO DO FORNECEDOR

9.1 Etiqueta autoadesiva vinilica ou de aluminio com informagbes impressas de forma
permanente, do tamanho minimo de 60mm x 30mm, a ser fixada na parte inferior do tampo e
do assento, contendo:

a.
b.

- 0o o o

g.

Nome do fornecedor;

Nome do fabricante;

Logomarca do fabricante;

Endereco/ telefone do fornecedor;

Data de fabricacdo (més/ano);

Cédigo do Produto;

Garantia de 24 meses apds a data da entrega.

NOTA 13: A amostra do conjunto deve ser apresentada com as etiquetas a serem utilizadas no fornecimento dos lotes, fixadas
nos locais definidos.

MANUAL DE USO E CONSERVACAO

10.1 Impressdo colorida (4 x 4 cores), em formato 210 x 297mm (A4), 01 pagina frente e verso, em
papel reciclado de gramatura minima 75g/m2 em um dos seguintes processos: laser color /
eletrostatica em cores (xerox) / off set quadricromia.

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

10.3 Fornecer um manual a cada volume de duas mesas e duas cadeiras.

NOTA 14: O arquivo digital do manual (arte final) serd fornecido ao vencedor pelo FNDE.
NOTA 15: A amostra do conjunto deve ser apresentada acompanhada da amostra do “MANUAL DE USO E CONSERVACAO”
impresso no sistema adotado para o fornecimento dos lotes.



11.

12.

13.

EMBALAGEM
11.1 Mesa:

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

11.1.2 Proteger os pés com papel tipo crepe sem goma, ou com tubetes de espuma.
11.2 Cadeira:

11.2.1 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;

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

11.3 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 padrao dimensional,
de modo que se configure um Unico volume.

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

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

11.6 Na&o serd admitida a embalagem de partes dos produtos com materiais de dificil remocao, tais
como filmes finos para embalar alimentos.

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

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

NOTA 16: A amostra do conjunto deve ser entregue embalada e rotulada como especificado, e acompanhada do “MANUAL DE
USO E CONSERVACAOQ”.

GARANTIA

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

NOTA 17: A data para célculo da garantia deve ter como base a data da efetiva entrega do mobilidrio ao interessado
(contratante).

DOCUMENTAGAO TECNICA

13.1 O fornecedor deverd apresentar, acompanhado da amostra do conjunto, a seguinte
documentacgdo técnica:

a) Certificado de conformidade / Declaracdo(&es) de Manutengdo da Certificagcdo, emitido
pelo Organismo de Certificacdo de Produto - OCP, acreditado pelo CGCRE-INMETRO para
ABNT NBR 14006:2008 - Mdveis escolares - Cadeiras e mesas para conjunto aluno
individual.

b) Declaragdo emitida pelo Organismo de Certificagdo de Produto - OCP, comprovando a
correspondéncia do Certificado de Conformidade INMETRO ao projeto e especificagao.
Essa declaracdo deve explicitar os nomes dos fabricantes dos componentes injetados
e/ou em compensado moldado, utilizados nas montagens dos moveis certificados.

NOTA 18: A(s) declaragdo(des) de manutengdo da certificagdo deve(m) estar de acordo com os prazos estabelecidos nos
Requisitos de Avaliagdo da Conformidade, com base na data inicial da obtengdo da 12 certificagdo do produto.



¢) Laudo técnico que comprove a qualidade da colagem do laminado de alta pressdo ao

tampo injetado em ABS, emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO na ABNT NBR
ISO/IEC 17025 - Requisitos Gerais para Competéncia de Laboratérios de Ensaio e
Calibragdo (ver item DESCRICAO DOS ENSAIOS DE COLAGEM DO LAMINADO DE ALTA
PRESSAO AO TAMPO INJETADO EM ABS). O laudo deve trazer as seguintes informacdes:

» Dados do solicitante;

» Nome do fabricante da mesa do conjunto aluno (CJA-01B);

» Nome do fabricante do componente (tampo);

» ldentificacdo/ descricdo da amostra da mesa do conjunto aluno (CJA-01B);

» Fotos da mesa do conjunto aluno (CJA-01B);

» Fotos dos corpos de prova identificando o local de sua extracdo em cada tampo;

» Descri¢do dos ensaios/ metodologia;

» Resultados obtidos;

» Equipamentos utilizados;

» Data dos ensaios;

» Data do relatorio;

» Assinatura do técnico responsavel.

NOTA 19: Os resultados do ensaio de “descolamento espontaneo sob aquecimento” devem ser expressos por meio de parecer
conclusivo.
NOTA 20: Os resultados dos ensaios de “descolamento sob tracdo” e “descolamento sob tragdo apds aquecimento” devem ser
expressos pelos resultados individuais de forgas de cada corpo de prova no momento do rompimento, e pela média das forgas
obtidas.

d) Para fornecimento de cadeira com assento e encosto em compensado moldado, o

fornecedor devera apresentar documento que comprove a procedéncia e a legalidade de

origem das madeiras laminadas, conforme modelo de "Declarac¢ao tipo C".

e) Declaragdo de compatibilidade entre cavidades de moldes de injecdo para cada
componente utilizado (emitida pelo fabricante do componente), conforme modelo de
"Declaracgao tipo D".

14. DESCRICAO DOS ENSAIOS DE COLAGEM DO LAMINADO DE ALTA PRESSAO AO TAMPO INJETADO EM
ABS
14.1 Fundamento:
Esta série de trés ensaios aplicaveis a tampos do conjunto aluno injetados e com a superficie
revestida em laminado melaminico de alta pressdo, foi definida com o objetivo de assegurar
qualidade de colagem compativel com a funcionalidade requerida para este produto, que deve
ser duravel, resistente ao calor e a umidade.
14.1.1 Ensaios de descolamento:
a) Ensaio de descolamento espontaneo sob aquecimento:
» Descricdo: um tampo injetado, com a superficie revestida de laminado de alta pressado
colado com adesivo bi componente, apds examinado para verificar perfeita colagem
em todo o perimetro, deve ser aquecido em estufa seca com ventilagdo forcada, e
permanecer a temperatura de 60° C, e no maximo a 10% de umidade, por 30 minutos.

» Verificagdo: ap6s esfriar a temperatura ambiente o laminado de alta pressdo ndo pode
apresentar descolamento perceptivel em qualquer regido perimetral. (Eventual
presenca de empenamento do tampo e do laminado nao havendo descolamento, ndo
caracteriza reprovagao).

b) Ensaio de descolamento sob tragdo:

» Descri¢cdo: de um tampo injetado com a superficie revestida de laminado melaminico
de alta pressdo, colado com adesivo bi componente, apds examinado para verificar
perfeita colagem em todo o perimetro, devem ser extraidos cinco (5) corpos de prova
medindo 7 x 7cm.



O local das extragdes na peca injetada, deve ser livre de volumes ou ressaltos em sua
superficie inferior, de modo que o corpo de provas resulte em uma sobreposicdo de
duas camadas planas.
No lado superior do corpo de provas, faceado pelo laminado de alta pressao se risca
(com um instrumento de metal duro) um quadrado de 5cm x 5cm até que a base de
ABS transpareca através do risco e o quadrado de 25cm? fique perfeitamente
delimitado.
Este “sanduiche” deve ser colado nas duas faces aos dispositivos de tracao, por toda a
area de 25cm?, (ver ilustracdo 1) com adesivo a base de Cianoacrilato, respeitando o
tempo de cura e procedimentos recomendados pelo fabricante.

» Aplicacdo: aplicar tracdo continua em angulo normal a superficie ensaiada, a
velocidade de 3mm/minuto em maquina universal de tracdo até o rompimento,
registrando a forca atuante no momento do rompimento.

» Amostragem: o resultado de um ensaio é a média dos resultados de tracionamento de
cinco corpos de prova.

» Apresentacdo: devem ser apresentados fotos dos respectivos tampos e de onde os
corpos de prova foram extraidos; fotos do equipamento e dos dispositivos de tra¢do;
os valores individuais obtidos em cada corpo de prova e desvios considerados; a média
dos resultados apurados, e outras variaveis consideradas relevantes pelo laboratério,
além dos dados do responsavel técnico e do laboratério.

» Validagdo: a média dos resultados das forcas de rompimento dos cinco corpos de
prova que compdem o ensaio, ndo deve ser inferior a 7 kN ou 280N/cm?, sendo que nenhum
ponto pode resultar individualmente inferior a 5 kN ou 200N/cm?.

c) Ensaio de descolamento sob tragdo apds aquecimento:

» Descricdo: um tampo injetado com a superficie revestida de laminado melaminico de
alta pressdo, colado com adesivo bi componente, apds examinado para verificar
perfeita colagem em todo o perimetro, deve ser aquecido em estufa seca com
ventilagdo forcada, e permanecer a temperatura de 60° C, e no maximo a 10% de
umidade relativa, por 30 minutos.

Ap0s esfriamento, devem ser extraidos cinco (5) corpos de prova medindo 7 x 7cm. O
local das extragdes na peca injetada, deve ser livre de volumes ou ressaltos em sua
superficie inferior, de modo que o corpo de provas resulte em uma sobreposicdo de
duas camadas planas.

No lado superior do corpo de prova, faceado pelo laminado de alta pressado se risca
(com um instrumento de metal duro) um quadrado de 5cm x 5cm até que a base de
ABS transpareca através do risco e o quadrado de 25cm? fique perfeitamente
delimitado.

Este “sanduiche” deve ser colado nas duas faces aos dispositivos de tracdo, por toda
a area de 25cm?, (ver ilustracdo 1) com adesivo a base de Cianoacrilato, respeitando o
tempo de cura e procedimentos recomendados pelo fabricante.

» Aplicagdo: aplicar tragcdo continua em angulo normal a superficie ensaiada, a
velocidade de 3mm/minuto em maquina universal de tracdo até o rompimento,
registrando a forca atuante no momento do rompimento.

» Amostragem: o resultado de um ensaio é a média dos resultados do tracionamento de
cinco corpos de prova.

» Apresentacdo: devem ser apresentados fotos dos respectivos tampos e de onde os
corpos de prova foram extraidos; fotos do equipamento e dos dispositivos de tracdo;
os valores individuais obtidos em cada corpo de prova e desvios considerados; a média
dos resultados apurados, e outras variaveis consideradas relevantes pelo laboratério,
além dos dados do responsavel técnico e do laboratério.



» Validacdo: a média dos resultados das forgas de rompimento dos cinco corpos de
prova que compdem o ensaio, ndo deve ser inferior a 7 kN ou 280N/cm?, sendo que nenhum
ponto pode resultar individualmente inferiora 5 kN ou 200N/cm?2.
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ILUSTRACAO 1 - CORPO DE PROVA E DISPOSITIVOS DE TRACAO

15. CONTROLE DE QUALIDADE
15.1 O controle de qualidade compreende duas etapas:
a) Avaliacdo de Protdtipo — 12 Etapa (detalhar conforme CIT);
b) Andlise da Produgdo — 22 Etapa (detalhar conforme CIT).

16. LEGISLACAO

¢ Portaria INMETRO n2 105, de 06 de margo de 2012, que torna compulséria a certificagdo de moveis
escolares — cadeiras e mesas para conjunto aluno individual.

e Portaria INMETRO n2 184, de 31 de margo de 2015, que da nova redacao aos art. 42 e 52 da Portaria
Inmetro n2 105/2012.

17. NORMAS
e ABNT NBR 14006:2008 - Moéveis escolares - Cadeiras e mesas para conjunto aluno individual.

Obs.: As edicOes indicadas estavam em vigor no momento desta publicacdo. Como toda norma esta
sujeita a revisdo, recomenda-se verificar a existéncia de edi¢des mais recentes das normas citadas.



