FNDE

Conjunto para aluno tamanho 1

Tampo Injetado (CJA-01B)
Altura do aluno: de 0,93M a 1,16M
Caderno de Informacdes Técnicas (CIT)



1. DAS DEFINICOES
Contratagdo de empresa especializada para fabricacdo e distribuicdo de conjunto para
aluno tamanho 1 com tampo injetado conforme condigdes, quantidades e exigéncias

estabelecidas neste instrumento.

2. DAS NORMAS E DOCUMENTOS COMPLEMENTARES

2.1 Portaria INMETRO n° 105, de 06 de margo de 2012, que torna compulsoria a
certificacdo de mdveis escolares — cadeiras e mesas para conjunto aluno individual.

2.2 Portaria INMETRO n° 184, de 31 de margo de 2015, que d& nova redacdo aos
art. 4° e 5° da Portaria Inmetro n® 105/2012.

2.3 Portaria INMETRO n° 282, de 26 de agosto de 2020, que estabelece a classificagéo
de risco de atividades econémicas associadas aos atos publicos de liberacdo sob
responsabilidade do Inmetro no &mbito da Avaliacdo da Conformidade compulsoria.

2.4 ABNT NBR 14006:2008 - Moveis escolares - Cadeiras e mesas para conjunto

aluno individual.

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

mais recentes das normas citadas.

3. DOS ITENS QUE COMPOEM O CONJUNTO PARA ALUNO TAMANHO 1
3.1 Descricéo
3.1.1 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-
Moveis escolares - Cadeiras e mesas para conjunto aluno individual.
3.1.2 Mesa individual com tampo em plastico injetado com aplicagdo de laminado
melaminico na face superior, dotado de travessa estrutural injetada em plastico técnico,
montado sobre estrutura tubular de aco.
3.1.3 Cadeira individual empilhavel com assento e encosto em polipropileno injetado

ou em compensado anatdmico moldado, montados sobre estrutura tubular de ago.

3.2 Constituintes - Mesa



3.2.1 Tampo em ABS (Acrilonitrila butadieno estireno), virgem, isento de cargas
minerais, injetado na cor LARANJA (ver referéncias), dotado de porcas com flange, ou
com rebaixo 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 bicomponente.
Dimensfes acabadas 608mm (largura) x 466mm (profundidade) x 22mm (altura),
admitindo-se toleréncia de até +/- 3mm para largura e profundidade e +/- 1mm para altura.
Dimensoes, design e acabamento conforme projeto. Nos moldes do tampo e da travessa
estrutural devem ser gravados o simbolo internacional de reciclagem, apresentando o
numero identificador do polimero, a identificagdo do “modelo FDE-FNDE” (conforme
indicacdes no projeto), e 0 nome da empresa fabricante (por extenso) do componente
injetado. Nesses moldes também devem ser inseridos datadores duplos com miolo
giratdrio de 16mm de didmetro (tipo insert), indicando més e ano de fabricacdo (conforme
indicacdes nos projetos)

Observacdo: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado

por extenso, acompanhado ou ndo de sua propria logomarca.

3.2.2  Estrutura composta de:

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

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

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

3.2.3 Fixacdo do tampo a estrutura atraves de:

3.2.3.1 06 porcas altas com flange, com rosca métrica M6 (diametro de 6mm),

coinjetadas em castelos tronco-conicos do proprio tampo;



3.2.3.2 06 parafusos rosca métrica M6 (didmetro de 6mm), comprimento

47mm (com tolerancia de +/- 2mm), cabeca panela, fenda Phillips.

3.2.4 Fixac&o das sapatas (frontal e posterior) aos pés atraves de rebites de “repuxo”,
didmetro de 4,8mm, comprimento 12mm.

3.25 Ponteiras e 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. Nos moldes das ponteiras e
sapatas devem ser gravados o simbolo internacional de reciclagem, apresentando o
numero identificador do polimero, a identificagdo do “modelo FDE-FNDE” (conforme
indicacdes nos projetos), e 0 nome da empresa fabricante do componente injetado. Nesses
moldes também devem ser inseridos datadores duplos com miolo giratorio de 5 ou 6mm
de didmetro (tipo insert), indicando més e ano de fabricacdo (conforme indicagdes nos

projetos).

Observacgédo: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado

por extenso, acompanhado ou ndo de sua propria logomarca.

3.2.6 Nas partes metélicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso que

assegure resisténcia a corrosao em cadmara de névoa salina de no minimo 300 horas.

3.2.7 Pintura dos elementos metélicos em tinta em p6 hibrida Epoxi / Poliéster,
eletrostatica, brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima de 40 micrometros na

cor CINZA (ver referéncias).

3.3 Constituintes - Cadeira

3.3.1 Assento e encosto em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas
minerais, injetados, na cor LARANJA (ver referéncias). Dimensdes, design e acabamento
conforme projeto. Nos moldes do assento e do encosto devem ser gravados o simbolo
internacional de reciclagem, apresentando o numero identificador do polimero, a
identifica¢do do “modelo FDE-FNDE” (conforme indicagdes nos projetos), e 0 nome da
empresa fabricante do componente injetado. Nesses moldes também devem ser inseridos
datadores duplos com miolo giratério de 16mm de diametro (tipo insert), indicando més

e ano de fabricacdo (conforme indicagdes nos projetos).



Observacdo: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado

por extenso, acompanhado ou ndo de sua propria logomarca.

3.3.2 Alternativamente o assento e 0 encosto poderéo ser fabricados em compensado
anatdmico moldado a quente, contendo no minimo cinco laminas internas, com espessura
méaxima 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.

3.3.3 Quando fabricado em compensado, 0 assento deve receber revestimento na
face superior de laminado melaminico de alta pressdo, 0,6 a 0,8mm de espessura,
acabamento texturizado, na cor LARANJA (ver referéncias). Revestimento da face
inferior em lamina de madeira faqueada de 0,7mm, da espécie Eucalyptus grandis, com
acabamento em selador, seguido de verniz poliuretano, inclusive nos bordos. Espessura
acabada do assento minima de 7,2mm e méaxima de 9,1mm. 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
fabricacéo, a identificacdo do modelo (conforme indicagdo no projeto), e o nome do
fabricante do componente.

Observacdo: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado

por extenso, acompanhado ou ndo de sua propria logomarca.

3.34 Quando fabricado em compensado, 0 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 gravacdo a fogo sob a camada de verniz, no topo

inferior, 0 nome do fabricante do componente.

Observacédo: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado

por extenso, acompanhado ou ndo de sua propria logomarca.



3.35 Estrutura em tubo de ago carbono laminado a frio, com costura, didmetro de

20,7mm, em chapa 14 (1,9mm).

3.3.6 Fixacdo do assento e encosto injetados a estrutura através de rebites de

“repuxo”’, diametro de 4,8mm, comprimento 12mm.

3.3.7 Fixacdo do assento em compensado moldado & estrutura atraves de rebites de

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

3.3.8 Fixacdo do encosto em compensado moldado a estrutura através de rebites de

“repuxo”, diametro de 4,8mm, comprimento 18mm.

3.3.9 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 namero identificador do polimero, a identifica¢do do “modelo FDE-FNDE” (conforme
indicag&o nos projetos), 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 fabricacdo (conforme indicacdo no

projeto).

Observacgédo: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado

por extenso, acompanhado ou ndo de sua propria logomarca.

3.3.10  Nas partes metéalicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso que assegure

resisténcia a corrosdo em camara de névoa salina de no minimo 300 horas.

3.3.11  Pintura dos elementos metélicos em tinta em p6 hibrida Epdxi / Poliéster,
eletrostatica, brilhante, polimerizada em estufa, espessura minima 40 micrometros, na cor
CINZA (ver referéncias).

3.4 ldentificacdo do padréo dimensional

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

conforme projeto gréafico e aplicacéo.



3.4.2 Para impressdo em tampografia devem ser utilizadas tintas compativeis com o
substrato em que forem aplicadas (laminado de alta presséo/ polipropileno injetado/
pintura em po epoxi-poliéster) de modo que, apds curadas e secas, estas impressdes
tenham fixacdo permanente, ndo sejam lavaveis, sejam resistentes a alcool e impossiveis

de serem riscadas com as unhas.

Observacao: O arquivo digital referente a arte da identificagdo do padrdo dimensional

sera fornecido ao vencedor pelo FNDE.

Observacdo: A amostra do conjunto deve ser apresentada com a identificagdo do padréo

dimensional tampografada.

3.5 Selo INMETRO de identificacdo da conformidade

3.5.1 O conjunto deve possuir Selo INMETRO de Identificacdo da Conformidade
(de acordo com o Anexo A da Portaria INMETRO n° 105 e Artigo 4° da Portaria

INMETRO n° 282, de 26/08/2020).

3.5.2 Os Selos devem ser fixados na superficie inferior do assento da cadeira, e na

superficie inferior do tampo da mesa.

Observagdo: A amostra do conjunto deve possuir “SELO INMETRO DE

IDENTIFICACAO DA CONFORMIDADE”.

3.6 Referéncia de cores
COMPONENTES E INSUMOS COR REFERENCIA
Componentes injetados: tampo, assento, encosto, LARANJA PANTONE (*)
ponteiras e sapatas 151C
Componente injetado: travessa estrutural PRETA
Laminado de alta pressé@o para revestimento da LARANJA PANTONE (*)
face frontal e posterior do encosto e da face 151 C
superior do assento
Laminado de alta pressao para revestimento da face CINZA PANTONE (*)
superior do tampo 428 C




Pintura das estruturas CINZA RAL (**) 7040

Identificacdo do padrdo dimensional na estrutura da LARANJA PANTONE (*)
mesa (sobre fundo cinza) 151 C
Identificacdo do padrdo dimensional no encosto da BRANCO

cadeira (sobre fundo laranja)

(*) PANTONE COLOR FORMULA GUIDE

(**) RAL - RATIONELLE ARBEITSGRUNDLAGEN FUR DIE PRAKTIKER DES

LACK

3.7 ldentificacdo do fornecedor

3.7.1 Etiqueta autoadesiva vinilica ou de aluminio com informacdes 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.

C.

Nome do fornecedor;

Nome do fabricante;

Logomarca do fabricante;

Endereco/ telefone do fornecedor;

Data de fabricacdo (més/ano);

Numero do Pregdo realizado pelo FNDE;
Especificacdo do tipo do tampo (MDP ou MDF);

QR Code (gerado e fornecido pelo FNDE ap6s a convocagdo para a 1°
Etapa do Controle de Qualidade);

Cadigo do Produto;

Garantia de 24 meses apés a data da entrega.

Observagdo: A amostra do conjunto deve ser apresentada com as etiquetas a serem

utilizadas no fornecimento dos lotes, fixadas nos locais definidos.

3.8 Manual de uso e conservagao




3.8.1  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.

3.8.2  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”.

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

Observacao: O arquivo digital do manual (arte final) serd fornecido ao vencedor pelo
FNDE.

Observacado: 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.

4., CONDICOES DE FABRICACAO

4.1 Processo de fabricacéo

4.1.1 Para fabricacdo é indispensavel seguir projeto executivo e especificacdes

técnicas e demais disposi¢des contidas no Edital.

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

Observacao: Consultar a Comissdo Técnica do FNDE para obter informagfes sobre
fabricantes de componentes injetados, de compensado moldado e de fitas de bordo que

possuam produtos homologados.

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

Unico fabricante.

4.1.4 Em caso da opcdo de montagem com assento e encosto em compensado

moldado estes devem ser provenientes de um mesmo fabricante.



4.1.5 Aplicacdo de texturas e acabamentos em componentes injetados conforme

detalhamento constante nos projetos e em conformidade aos requisitos normativos.

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

cortantes.

4.1.7 O laminado melaminico de alta pressao 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.

4.1.8 A qualidade de colagem do laminado de alta pressdo 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”.

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

4.1.10  Todos os encontros de tubos devem receber solda em todo o perimetro da
uniao.

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

4.2 Tolerancias dimensionais

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

estabelecido a seguir:
a. Tolerancias dimensionais indicadas nos projetos e/ou nas especificacoes;

b. Mais ou menos (+/-) 3mm para partes estruturais, quando as tolerancias nao

estiverem indicadas nos projetos ou nas especificagoes;

c. Mais ou menos (+/-) Imm para furacdes e raios, quando as tolerancias ndo

estiverem indicadas nos projetos ou nas especificagoes;

d. Mais ou menos (+/-) 1° para angulos, quando as tolerancias nao estiverem

indicadas nos projetos ou nas especificacdes;
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e. Mais ou menos (+/-) 1,5mm para componentes injetados (exceto para
furaces e raios), quando as tolerancias néo estiverem indicadas no projeto

ou nas especificacoes.

Observacdo: Na fabricacdo de componentes plasticos, as variacdes decorrentes das
contrages dos materiais devem ser dimensionadas de modo a atender as tolerancias

acima.

Observagdo: Na producdo, de modo a atender as tolerancias acima, considerar as
tolerancias normativas de fabricagdo para os seguintes materiais: laminado fenol

melaminico, tubos de aco carbono laminado a frio.

4.3 Embalagem
43.1 Mesa:

4.3.1.1 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;

4.3.1.2 Proteger os pés com papel tipo crepe sem goma, ou com tubetes de

espuma.
4.3.2 Cadeira:

4.3.2.1 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;

4.3.2.2 Proteger os pés com papel tipo crepe sem goma, ou com tubetes de

espuma.

4.3.3 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

padrdo dimensional, de modo que se configure um Unico volume.

4.3.4 Esse volume devera ser envolvido com filme termoencolhivel. Este filme
devera ser resistente o suficiente para evitar o rompimento da embalagem, proteger contra
poeira, umidade e garantir integridade fisica do mobiliario durante 0 manuseio, transporte

e estocagem.
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4.3.5 N&o sera admitida a embalagem de partes do produto antes da montagem,

quando esta acarretar dificuldade de sua remogao.

4.3.6 Né&o sera admitida a embalagem de partes dos produtos com materiais de dificil
remogéo, tais como filmes finos para embalar alimentos.

4.3.7 Né&o deverdo ser utilizadas fitas adesivas em contato direto com o produto.
4.3.8 Rotulagem da embalagem - devem constar do lado externo de cada volume,

rotulos de facil leitura com identificacdo do fabricante e do fornecedor, cddigo do produto

e orientagOes sobre manuseio, transporte e estocagem.

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

44 GARANTIA

4.4.1 Garantia de, no minimo, 24 meses a partir da data da entrega do mobiliario, contra

defeitos de fabricacéo.

Observacdo: A data para calculo da garantia deve ter como base a data da efetiva entrega

do mobiliario ao interessado (contratante).

4.5 Descrigdo dos ensaios de colagem do laminado de alta presséo ao tampo
injetado em ABS

45.1 Fundamento:

Esta série de trés ensaios aplicaveis a tampos do conjunto aluno injetados e com a
superficie revestida em laminado melaminico de alta pressao, 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.

4.5.2 Ensaios de descolamento:

4.5.2.1 Ensaio de descolamento espontaneo sob aquecimento:

» Descrigdo: um tampo injetado, com a superficie revestida de laminado de alta presséo
colado com adesivo bi componente, ap6s examinado para verificar perfeita colagem em
todo o perimetro, deve ser aquecido em estufa seca com ventilagcdo forcada, e permanecer

a temperatura de 60° C, e no maximo a 10% de umidade, por 30 minutos.

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

4.5.2.2 Ensaio de descolamento sob trag&o:

» Descri¢do: 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
sobreposicao de duas camadas planas.

No lado superior do corpo de provas, faceado pelo laminado de alta presséo 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 25cm2, (ver ilustracdo 1) com adesivo a base de Cianoacrilato, respeitando o tempo de
cura e procedimentos recomendados pelo fabricante.

» Aplicacdo: aplicar tragdo continua em angulo normal & 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 0s 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; amédia dos resultados
apurados, e outras varidveis 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/cma2.

4.5.2.3 Ensaio de descolamento sob tragcdo apds aquecimento:

» Descri¢do: um tampo injetado com a superficie revestida de laminado melaminico de
alta presséo, colado com adesivo bi componente, ap6s examinado para verificar perfeita

colagem em todo o perimetro, deve ser aquecido em estufa seca com ventilagédo forcada,
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e permanecer a temperatura de 60 ° C, e no maximo a 10% de umidade relativa, por 30
minutos.

Apbs esfriamento, devem ser extraidos cinco (5) corpos de prova medindo 7 x 7cm. O
local das extracBes 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 presséo 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 tragdo, por toda a
area de 25cm2, (ver ilustracdo 1) com adesivo a base de Cianoacrilato, respeitando o
tempo de cura e procedimentos recomendados pelo fabricante.

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

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

» Apresentacdo: devem ser apresentados fotos dos respectivos tampos e de onde 0s 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 varidveis consideradas relevantes pelo laboratério, além dos dados do
responsavel técnico e do laboratério.

» Validacdo: 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/cmz2.
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Laminado de alta pressao
Dispositivo de tragdc ———
em ago o B
Detalhe - >
Recorte no laminado 2 ABS A

Corte AA Perspectiva

ESC.1:2

Superior Detalhe
ESC.1:2 ESC. 3:1

ILUSTRAGCAO 1 - CORPO DE PROVA E DISPOSITIVOS DE TRAGCAO

5. CONTROLE DE QUALIDADE

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

5.2 O Controle de Qualidade ocorrerda em duas etapas, a saber:

5.2.1 Em 12 Etapa (Avaliacdo de Protdtipo): durante a fase de habilitacdo do pregdo
eletrbnico, apos convocacao do pregoeiro;

5.2.2 Em 22 Etapa (Andlise da Producdo): a qualquer tempo durante a vigéncia da (s)
Ata (s) de Registro de Precos e/ou dos contratos firmados, na forma prevista neste CIT.
5.3 O Controle de Qualidade devera considerar 0s requisitos técnicos e de seguranca
estabelecidos para cada item deste CIT.

5.3.1 Avinculacdo do projeto/especificaces ao produto que se encontra em fabricagédo
nédo pode ser quebrada nos processos de avaliacdo de conformidade.

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

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

5.6 O Controle de Qualidade compreendera 2 (duas) etapas, a saber:
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5.6.1. Avaliacéo de Protdtipo - 12 etapa

5.6.1.1. A empresa classificada em primeiro lugar em cada item, apds a fase de

aceitacdo da proposta da empresa e antes da homologacéo da licitacdo, devera contratar,

com recursos proprios, um Organismo de Certificagdo de Produto — OCP — acreditado
pela CGCRE-INMETRO (Coordenacao Geral de Acreditacdo do Instituto Nacional de
Metrologia, Qualidade e Tecnologia) para ABNT NBR 14006:2008, para atestar a
conformidade dos produtos em relagéo a este CIT.

5.6.1.2.  Num prazo maximo de 30 (trinta) dias, a partir da solicitacdo do pregoeiro,

o licitante devera entregar ao FNDE:

a)
b)
c)

d)

e)

1 (um) protétipo de cada conjunto aluno;

Manual de Uso e Conservacéo (Anexo F);

Declaracdo de concordancia com o fornecimento de informacoes
relacionadas ao controle de qualidade (Anexo E);

Declaracdo sobre a retirada de protétipos aprovados e reprovados,
datada, assinada pelo representante legal da empresa ou procurador
legalmente constituido (Anexo G);

Relatério de Avaliacdo de Prototipo - RAP.

5.6.1.2.1. O Relatério de Avaliacdo de Prot6tipo devera conter as seguintes informagdes:

a)
b)

h)

Identificacdo do OCP responsavel pela analise;

Identificacdo do laboratdrio responsavel pelas avaliacdes (se for o
caso);

Identificacdo clara e inequivoca do produto;

Identificacdo do fabricante;

Identificacdo do fornecedor;

Identificacdo do modelo;

Declaragdo emitida pelo OCP comprovando a correspondéncia do
prototipo ao projeto e especificacdo. A declaracdo deve explicitar os
nomes dos fabricantes dos componentes injetados ou em compensado
moldado utilizados nas montagens dos prototipos;

Resultado da avaliacdo de conformidade dos protétipos aos projetos e
especificacOes técnicas;

Laudo técnico que comprove a qualidade da colagem do laminado de
alta pressdo ao tampo injetado em ABS, emitido por laboratorio
acreditado pelo INMETRO na ABNT NBR ISO/IEC 17025 -
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Requisitos Gerais para Competéncia de Laboratorios de Ensaio e
Calibracdo (ver item DESCRIC;AO 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;

» Nome do fabricante do componente (tampo);

» Identificacdo/ descri¢cdo da amostra da mesa do conjunto aluno;

» Fotos da mesa do conjunto aluno;

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

» Descricdo dos ensaios/ metodologia;

» Resultados obtidos;

» Equipamentos utilizados;

» Data dos ensaios;

» Data do relatdrio;

» Assinatura do técnico responsavel.
Observagdo: Os resultados do ensaio de “descolamento espontaneo
sob aquecimento” devem ser expressos por meio de parecer

conclusivo.

Observagao: Os resultados dos ensaios de “descolamento sob tragao”
e “descolamento sob tracdo apds aquecimento” devem ser expressos
pelos resultados individuais de forcas de cada corpo de prova no
momento do rompimento, e pela média das forcas obtidas.

j) Laudo técnico de ensaio (originais ou coOpias autenticadas) que
comprove a resisténcia a corrosdo da pintura em camara de névoa
salina, de no minimo 300 horas, emitido por laboratério acreditado
pelo CGCRE-INMETRO;

k) Fotos coloridas dos protétipos avaliados (no minimo duas fotos em
diferentes angulos e com tamanho minimo de 9 cm x 12 cm);

I) Informagdes de data, nome e assinatura do técnico responsavel pelo

relatério.
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5.6.1.2.2.  Em caso de cadeira com assento e encosto em compensado moldado, devera
ser apresentada declaracdo que comprove a procedéncia e a legalidade de origem das
madeiras laminadas (Anexo C).
5.6.1.2.3.  Devera ser apresentada a declaracdo de compatibilidade entre cavidades de
moldes de injecdo para cada componente utilizado, emitida pelo fabricante do
componente (Anexo D).
5.6.1.3. O licitante convocado para 0 mesmo produto (marca, fabricante e modelo
idénticos), em diferentes regides de abrangéncia, devera entregar ao FNDE somente a
quantidade de prototipos e documentos estabelecidos para um item.
5.6.1.3.1. Excepcionalmente, caso o licitante tenha interesse em entregar mais de um
protétipo para 0 mesmo produto, devera formalizar, previamente, o pedido.
5.6.1.4. Os protdtipos deverdo ser entregues no protocolo do FNDE, exclusivamente
no horario compreendido entre 09:00 as 12:00 e 14:00 as 18:00, embalado conforme
descrito no subitem 4.3. deste CIT, com etiqueta de identificacdo, contendo as seguintes
informacodes:

a) “AMOSTRA”;

b) Aos cuidados da Divisdo de Qualidade das Compras Nacionais para a

Educacéo - DQUAL;

c) Numero do Pregéo Eletronico;

d) NuUmero e descri¢do do item;

e) Identificacdo do fabricante;

f) Identificagdo do fornecedor.

OBS: Né&o sera aceita, em nenhuma hipdtese, a entrega do mobiliério escolar,

na sede do FNDE, em dias e horarios diversos dos estipulados no subitem

5.6.1.4.
5.6.1.5. Se o protdtipo, o Manual de uso e Conservagdo e o Relatério de Avaliagdo de
Protétipo ndo forem entregues no prazo estipulado no item 5.6.1.2, ou apresentarem nao
conformidades com o projeto ou com as especificacdes técnicas deste CIT, o licitante sera
desclassificado do certame e o FNDE podera convocar o proximo classificado na fase de
lances.
5.6.1.6. A avaliacdo serd realizada por Comissédo Técnica do FNDE/MEC ou por
instituicdo por esses indicada, que verificara a conformidade das caracteristicas dos

protétipos com as especificagdes técnicas deste CIT.
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5.6.1.7. Caso algum prototipo ndo seja aprovado no decorrer da avaliacdo, a empresa
podera fazer as devidas correcbes e submeté-los a novas analises, desde que dentro do
prazo estipulado para entrega do Relatorio de Avaliacdo de Protdtipo ao FNDE, conforme
item 5.6.1.2 deste CIT.

5.6.1.8. Decorrido o prazo de apresentacdao do Relatorio de Avaliacdo de Prototipo,
caso a empresa vencedora ndo tenha todos os protétipos aprovados, 0 FNDE podera
conceder prazo adicional maximo de 10 (dez) dias desde que a justificativa que
fundamente o pedido seja aceita pelo FNDE. Caso ndo seja acatada a justificativa, o
segundo colocado do item sera convocado, e assim sucessivamente.

5.6.1.9. O FNDE podera solicitar informaces diretamente ao OCP/Laboratdrio
contratado pelo licitante, conforme declaragéo (Anexo E).

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

5.6.1.11. Qualquer manifestacdo do licitante, durante a etapa de avaliacdo de protétipo,
devera ser dirigida ao pregoeiro, por escrito (e-mail: compc@fnde.gov.br).

5.6.1.12. Os prototipos reprovados durante a 12 etapa — Avaliacdo de Protdtipo — estaréo
disponiveis para serem recolhidos pelo licitante, em até 15 (quinze) dias, apos a
homologag&o do item. Para a retirada, dever ser enviado um e-mail com a solicitacéo no

endereco eletrénico dgual@fnde.gov.br. O acompanhamento da homologacao sera de

responsabilidade do licitante e, caso ndo sejam retirados dentro do prazo estabelecido,
estardo, automaticamente, sujeitos a descarte/doacéo.

5.6.1.13. Os protdtipos aprovados ficardo na posse do FNDE e serdo utilizados como
referéncia nas andlises que vierem a ser executadas na 22 Etapa do Controle de
Qualidade, além de eventuais confrontacdes futuras e com os lotes entregues. Poderdo
ser recolhidos pelo licitante em até 30 (trinta) dias ap06s o término da vigéncia da Ata.
Para a retirada, devera ser enviado um e-mail com a solicitacdo no endereco eletronico

dgual@fnde.gov.br. O acompanhamento do prazo sera de responsabilidade do licitante e,

caso ndo sejam retirados dentro do prazo estabelecido, estardo, automaticamente, sujeitos
a descarte/doacdo.

5.6.1.14. O licitante devera entregar uma declaragdo (Anexo G) no prazo estipulado no
subitem 5.6.1.2., declarando concordéncia e ciéncia sobre o periodo para a retirada dos
prototipos aprovados e reprovados e, caso ndo se manifeste dentro do prazo estabelecido

para cada situacdo, os prototipos estardo, automaticamente, sujeitos a descarte/doagéo.
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5.6.1.15. Os prototipos aprovados serdo encaminhados para a 22 etapa do Controle de
Qualidade — Andlise da Producdo, para eventual confrontagdo com as produgdes futuras
e lotes entregues.

5.6.2. Andlise da Producao — 22 etapa

5.6.2.1. Todos os produtos de todos os lotes fabricados pela(s) empresa(s) de mobiliario
escolar para atendimento aos contratos firmados em decorréncia da utilizagdo da(s) Ata(s)
de Registro de Precos gerenciada(s) pelo FNDE no ambito do pregdo eletronico
regulamentado pelo edital do qual faz parte este Caderno de Informacdes Técnicas — CIT

deverdo atender integralmente as especificacfes e demais condicdes aqui estabelecidas.

5.6.2.2. A analise da producdo sera realizada pelo FNDE na condi¢do de Orgio
Gerenciador do Registro de Pregos, nos termos dos incisos VIl e X do art. 5° do Decreto
n.0 7.892/2013, da seguinte forma:

a) Analise documental da producao: tem por objetivo principal a comprovacao
de que o mobiliério escolar fabricado pelo(s) fornecedor(es) registrado(s) esté regular em
relacdo as leis e demais instrumentos normativos que regulam e vinculam esse segmento,
inclusive o edital do pregdo; consiste na andlise, por parte do FNDE, de documentos
relacionados a producdo, tais como cronogramas, certificados, relatorios, laudos,
declarag®es, atestados, planos de correcgéo, etc., solicitados na forma disposta no item
5.6.2.3 deste CIT.

b) Anélise da producdo: tem por objetivo principal verificar se 0 processo
produtivo da(s) empresa(s) atende aos requisitos e condicdes estabelecidos neste CIT, se
0 projeto executivo do mobiliario escolar estd sendo respeitado e se 0s produtos
fabricados estdo compativeis as especificacbes técnicas e aos requisitos de qualidade
exigidos, inclusive em relacdo aos protétipos aprovados na 12 etapa do Controle de
Qualidade, no que couber; consiste na vistoria do processo produtivo do(s) fornecedor(es)
a partir de visita a suas instalacdes, seguida da analise técnica realizada em amostra(s)
aleatoriamente escolhida(s) pelo servidor/avaliador do FNDE, tanto de produtos
embalados e prontos para expedi¢éo quanto de partes e/ou componentes dos produtos, em

conformidade ao disposto no item 5.6.2.4 deste CIT.

A decisdo sobre ocorréncia ou ndo das visitas técnicas as instalagdes da empresa ou

fabrica ficara exclusivamente a critério do FNDE.
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c) Analise de produtos entregues: tem por objetivo principal verificar se 0s
produtos fornecidos pela(s) empresa(s) aos entes contratantes guardam compatibilidade
aos produtos verificados na fabrica, aos prototipos aprovados na 12 etapa do Controle de
Qualidade, as especificacdes técnicas e aos requisitos de qualidade exigidos, além de
possibilitar a coleta de dados e informacdes acerca da adequacdo dos produtos
disponibilizados aos Estados, Distrito Federal e Municipios as suas necessidades, visando
a eventual melhoria das especificagdes e do modelo de compras do FNDE; consiste na
analise técnica de mobiliarios(s) aleatoriamente escolhido(s) por servidor/avaliador do
FNDE dentre os produtos entregues pelo(s) fornecedor(es) as entidades contratantes,
observado o disposto no item 5.6.2.5 deste CIT. A anélise de produtos entregues podera
ser feita remotamente, por meio de solicitacdo de envio de relatorios fotograficos e demais
documentos emitidos pelos entes contratantes ou por visitas presenciais, exclusivamente
a critério do FNDE.

5.6.2.3. Analise documental da producéao

5.6.2.3.1. A andlise documental da produgdo por parte do FNDE se dara por
intermédio dos seguintes documentos, a serem apresentados na frequéncia e prazos

dispostos a seguir:

Prazo
. A para
Documento Emissor Modelo | Frequéncia . A contar
envio ao
FNDE
Antes da
Aviso de Inicio Fornecedor - 20 (vinte) data de
x . Anexo H Unica . L
da Producéo registrado dias inicio da
produgéo
Crgnogra[na de Fornecedor Sempre que 5 (cinco) Da x
roducdo e registrado Anexo | | solicitado pelo dias uteis | reauisicao
Entrega FNDE do FNDE
Organismo de
Certificacdo de 3 (trés) vezes,
Produto (OCP) | conforme | @o longo da
. acreditado pelo | gescrito | Vigéncia da(s) Da
Rela_torlo de Inmetro para a no Ata(s) e/ou 60 definicéo,
Avaliagéo do ABNT subitem | dos contratos | (sessenta) | pelo FNDE,
Produto NBR14006:2008 | 56233 | firmados, na dias | do lote aser
— Méveis deste CIT forma avaliado
escolares — estipulada no
Cadeiras e subitem
Mesas para
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Conjunto Aluno 5.6.2.3.3 deste
Individual. CIT
Declaracdo de
Concordancia
ao OCP para
que este
forneca
informacdes D
. a
diretamente ao assinatura da
FNDE acerca Fornecedor - 5 (cinco)
. Anexo E Unica N Ata de
dos resultados registrado dias Uteis .
de avaliagGes Registro de
ac Pregos
de qualidade
dos itens em
producéo
analisados por
aquele
Organismo
Do
Conforme | Sempre que recebimento,
Plano de Fornecedor item houver ndo | 20 (vinte) pela
Correcao registrado 5.6.2.4.6 | conformidade dias empresa, da
deste CIT | a ser corrigida Notificacdo
do FNDE
5.6.2.3.2. Os modelos do Aviso de Inicio da Producdo (Anexo H) e do Cronograma

de Producdo e Entrega (Anexo 1) poderdo ser ajustados/adaptados aos padrdes de cada
fornecedor registrado, desde que sejam mantidas, no minimo, as informacdes solicitadas
pelo FNDE.

5.6.2.3.2.1.  Quando do envio do Aviso de Inicio da Producéo, o fornecedor registrado
deverd informar o Cronograma de Producdo e Entrega referente ao primeiro més de

producao.

5.6.2.3.2.2.  As informacdes relativas a producdo/entrega dos demais mobiliarios,
objetos de CIT a parte, deverdo, sempre que possivel, ser agrupadas em um mesmo

cronograma, para fins de melhor visualizacdo e controle por parte do FNDE.

5.6.2.3.3. O Relatério de Avaliacdo do Produto devera ser produzido e assinado por
Organismo de Certificacdo de Produto — OCP (acreditado pelo INMETRO paraa ABNT
NBR 14006:2008 — Moveis escolares — Cadeiras e Mesas para Conjunto Aluno
Individual) em 3 (trés) momentos ao longo da vigéncia da(s) Ata(s) de Registro de Pregos

e/ou dos contratos dela(s) decorrentes.
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5.6.2.3.3.1.  Os lotes dos quais deverdo ser retiradas as amostras para a avaliagdo por
parte do OCP serdo definidos pelo FNDE, a partir das informagdes prestadas pelo
fornecedor por meio do Aviso de Inicio da Producdo (Anexo H) e do Cronograma de

Producdo e Entrega (Anexo I).

5.6.2.3.3.1.1. O FNDE se resguarda o direito de estabelecer os 3 (trés) momentos de
avaliacdo do produto, conforme critérios proprios decorrentes de sua estratégia de

avaliacédo de registro de pregos.

5.6.2.3.3.2. O OCP se responsabilizara por avaliar a conformidade das amostras as
especificacOes e requisitos estipulados neste Caderno de Informacdes Técnicas — CIT e
ao prototipo ensaiado na 12 etapa do Controle de Qualidade, conforme disposto no item
5.6.1.2.1.

5.6.2.3.3.2.1. As amostras devem ser coletadas em lote ja inspecionado e liberado pelo
controle de qualidade da fabrica, na area de expedicdo, em embalagens prontas para
comercializag¢do, podendo o OCP, durante a coleta, solicitar componentes ou acessorios

adicionais.

5.6.2.3.3.2.2. O OCP deve se responsabilizar por garantir a aleatoriedade das amostras
e deve estabelecer o procedimento para a coleta das mesmas na unidade fabril, inclusive

em relacdo a sua identificacdo e lacracao.

5.6.2.3.3.2.3. Deverdo ser coletadas amostras de um mesmo lote, em triplicata, sendo

uma para prova, outra para contraprova e outra para testemunha.

5.6.2.3.3.2.4. A critério do fornecedor, mediante solicitacdo formal ao OCP, as
amostras de contraprova e testemunha ndo necessariamente precisardo ser ensaiadas.

Neste caso, ndo poderé haver contestagdo dos resultados obtidos na amostra prova.

5.6.2.3.3.3. O Relatério de Avaliacdo do Produto deverd conter, no minimo, as

seguintes informacoes:

a) ldentificacdo do OCP responsavel pela analise;

b) Identificacdo do(s) laboratorio(s) responsavel(is) pelas medicGes e ensaios;

c) ldentificacdo clara e inequivoca do produto medido e ensaiado;

d) Identificacdo clara e inequivoca do lote do qual foram obtidas as amostras ensaiadas;
e) Identificagdo do fabricante;

f) Identificacdo do fornecedor;
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g) Identificacdo do fabricante de cada componente injetado e/ou de compensado
moldado que compde a montagem;

h) Resultado da avaliacdo de conformidade as especificacdes e requisitos estipulados
neste CIT,;

i) Laudos referentes aos resultados dos seguintes ensaios da norma ABNT NBR 14006:
e 4.3.3. Saliéncias, reentrancias ou perfuracfes cortantes;

e 4.3.4. Saliéncias perfurantes;

e 4.3.5. Respingos de solda;

e 4.1.2.2. Qualidade da colagem (quando aplicavel);

e 4.3.13.1. Resisténcia a corrosio;

e 4.3.13.2. Espessura da Camada;

e 4.3.13.3. Aderéncia da Camada.

J) Fotos coloridas do produto avaliado;

k) Parecer conclusivo sobre a avaliacdo, mediante declaracdo de conformidade ou nao
conformidade do produto avaliado as especificacdes e requisitos constantes deste
CIT e ao prototipo ensaiado na 12 etapa do Controle de Qualidade;

I) InformacGes de data, nome e assinatura do técnico responsavel pelo Relatorio.

5.6.2.3.3.4.  Caso o Relatério de Avaliacdo do Produto contenha Parecer Conclusivo
que aponte para a ndo conformidade do produto avaliado as especificacfes e requisitos
constantes deste CIT e ao prototipo ensaiado na 12 etapa do Controle de Qualidade, o

FNDE adotara as seguintes providéncias:

5.6.2.3.3.4.1. Suspensdo da utilizacdo da(s) Ata (s) de Registro de Precos para novas
solicitacBes por parte dos 6rgaos participantes de compra nacional;

5.6.2.3.3.4.2. Suspensdo da autorizacdo para contratacdo para 0s 6rgaos participantes de
compra nacional e ndo anuéncia a solicitacbes de adesdo por parte de 6rgaos ndo

participantes, se for o caso;

5.6.2.3.3.4.3. Ampla divulgacao aos orgaos/entidades contratantes do mobiliario escolar

para que tomem as devidas providéncias no &mbito da execugdo dos contratos firmados.

5.6.2.3.3.5.  Asmedidas constantes do subitem 5.6.2.3.3.4 vigerao até que o fornecedor
tenha regularizado sua situacao, atendidos os critérios estabelecidos neste CIT e adotadas
as providéncias junto ao OCP visando a correcdo das ndo conformidades apontadas e a
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realizacdo de novas avaliagdes atestando as corre¢des implementadas, até que se obtenha
Relatorio de Avaliacdo do Produto em conformidade ao estabelecido, sem prejuizo da
possibilidade de aplicacdo, por parte do FNDE, de sanc¢bes por descumprimento das
condicdes da ata de registro de precos e de cancelamento do registro do fornecedor, com
base no art. 20, I, do Decreto n.° 7.892/2013, bem como de sancBes decorrentes de

eventual descumprimento contratual, estas por parte dos entes contratantes.

5.6.2.3.3.5.1. Os lotes reprovados ndo poderéo ser liberados para comercializagéo, de
modo que cabera ao fornecedor, em conjunto ao OCP e dando ciéncia ao FNDE, adotar
todas as providéncias cabiveis em relacdo aos produtos colocados no mercado
apresentando ndo conformidades que cologuem em risco a salde e a seguranca do
consumidor e 0 meio ambiente, observados, por analogia e no que couber, 0s Requisitos
Gerais de Certificacdo de Produtos do INMETRO (RGCP), inclusive no que se refere a
destinacdo ambientalmente compromissada dos materiais/insumos que ndo possam ser

reinseridos na producéo.

5.6.2.3.3.6. O Relatério de Avaliacdo do Produto deverd ser enviado pelo(s)
fornecedor(es) registrado(s) aos oOrgdos/entidades contratantes, sempre que por estes

solicitados.

5.6.2.3.3.7.  Os custos das atividades de avaliagdo do produto por parte do OCP
correrdo a expensas do fornecedor registrado.

5.6.2.3.4. Fica dispensado do envio ao FNDE da Declaracdo de Concordancia ao
OCP, na forma disposta no subitem 5.6.2.3.1, o fornecedor que ja houver incluido no
escopo da Declaracdo enviada na 12 etapa do Controle de Qualidade, conforme subitem
5.6.1.2, “c”, deste CIT, a amplitude dos resultados de avaliagdes de qualidade dos itens em

producdo (22 etapa do Controle de Qualidade).

5.6.2.3.5. Compete a(s) empresa(s) registrada(s) exigir dos seus fornecedores de
insumos e componentes a atualizacdo das Declaragdes a que se referem os itens 5.6.1.2.2
a 5.6.1.2.3, sempre que for o caso, seguido do envio dessa documentacdo ao FNDE no
prazo maximo de 5 (cinco) dias Uteis, a contar da sua emissdo, observados 0s respectivos

modelos constantes dos Anexos C e D deste CIT.

5.6.2.3.6. O ndo envio da documentacdo relacionada a analise documental da

producdo, na forma e nos prazos previstos neste CIT, sujeita o fornecedor registrado as
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providéncias estabelecidas nos itens 5.6.2.3.3.4 e 5.6.2.3.3.5 deste CIT, no que couber,

assim como as sangdes previstas na(s) Ata(s) de Registro de Precos.
5.6.2.4. Andlise da Producéo

5.6.2.4.1. A Analise da Producédo podera ser realizada por equipe técnica do FNDE
ou instituicbes parceiras, presencialmente ou com o auxilio remoto, em diferentes
momentos ao longo da vigéncia de cada Ata de Registro de Precos e/ou dos contratos
delas decorrentes.

5.6.24.1.1. A definicdo do cronograma das visitas técnicas sera realizada pelo FNDE
em funcdo das informacdes fornecidas pela(s) empresa(s) por meio dos documentos
“Aviso de Inicio da Produgao” e “Cronograma de Producdo e Entrega”, na forma disposta
no subitem 5.6.2.3.1 deste CIT, ou a partir de informacdes obtidas/confirmadas junto aos

orgaos/entidades contratantes, se necessario.

5.6.2.4.1.2. O FNDE se reserva o direito de, sempre que julgar necessario, realizar

visitas técnicas sem prévio agendamento junto ao(s) fornecedor(es) registrado(s).

5.6.2.4.1.3.  Os custos das atividades de analise da producdo executadas pelo FNDE

correrao a suas expensas.

5.6.2.4.2. A equipe técnica responsavel pela visita sera designada pelo(a) Diretor(a)
de Administracdo do FNDE.

5.6.2.4.2.1.  Sempre compora a equipe técnica pelo menos um servidor da Diretoria de
Administracdo do FNDE.

5.6.2.4.2.2.  Acritério do FNDE, podera compor a equipe técnica colaborador eventual
com comprovada experiéncia em controle de qualidade, metrologia, analise da
conformidade e/ou em processos produtivos da industria moveleira, observadas as

parcerias e acordos de cooperacgdo celebrados por esta Autarquia.

5.6.2.4.3. Nas visitas técnicas serdo analisadas amostras dos produtos constantes de
lotes j& inspecionados e liberados pelo controle de qualidade da fabrica, na area de
expedicdo, em embalagens prontas para comercializacao.

5.6.2.4.3.1. A anélise da equipe técnica envolvera todas as especificagdes técnicas e
demais condicOes estabelecidas neste CIT, assim como 0s aspectos de seguranca,
resisténcia e durabilidade dos produtos, podendo, inclusive, adentrar aos aspectos

dimensionais e demais elementos constitutivos constantes dos Projetos Executivos.
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5.6.24.3.2. A critério da equipe técnica, poderdo ser analisadas partes/pecas/
componentes dos produtos em linha de producdo, para fins de verificacdo do
cumprimento das especificagcdes técnicas estabelecidas neste CIT.

5.6.2.4.4. As visitas técnicas serdo documentadas, inclusive por meio de registros
fotograficos, e sera elaborado Relatdrio Técnico de Visita, o qual sera encaminhado ao

respectivo fornecedor para conhecimento e adocao das providéncias cabiveis.

5.6.2.4.4.1. O Relatério Técnico de Visita demonstrara os itens que foram objeto de
analise, os parametros de avaliacdo, os resultados observados e, se for o caso, as ndo
conformidades identificadas, os itens/subitens deste CIT que foram descumpridos e

demais informagdes que se mostrem relevantes para o processo de Controle de Qualidade.

5.6.2.4.5.  Naimpossibilidade de ocorrer a visita técnicas as instalacfes da empresa ou
fabrica, ficara a critério desta Autarquia a solicitacdo de quaisquer documentacdes
relativas ao processo produtivo para fins de controle de qualidade.

5.6.2.4.6. As nao conformidades identificadas nas visitas técnicas deverao ser objeto
de proposi¢édo de Plano de Correcdo por parte do fornecedor, o qual devera ser enviado
ao FNDE no prazo de 20 (vinte) dias, a contar do recebimento da Notificacdo por parte

desta Autarquia.

5.6.2.4.6.1. O Plano de Correcao devera contemplar, no minimo, as possiveis causas
identificadas para cada ndo conformidade verificada, a solu¢do proposta para elimina-las,
o0 cronograma de execucdo e as formas de incorporacdo da solu¢do as rotinas de controle
de qualidade da empresa, com vistas a ndo recorréncia das ndo conformidades, além de

registros fotograficos demonstrando a implementacéo das acdes corretivas.

5.6.2.4.6.2. O FNDE analisard a pertinéncia, suficiéncia e adequacdo do Plano de
Correcdo apresentado pelo fornecedor para o saneamento das ndo conformidades
verificadas, e, no caso de ndo ser acatado, devera ser objeto de nova proposi¢édo no prazo

de 10 (dez) dias, a contar do recebimento da Notificacdo do FNDE.

5.6.2.4.6.2.1. Aplica-se o disposto neste item para 0s casos de acatamento parcial do

Plano de Correcdo, relativamente aos pontos néo acatados.

5.6.2.4.6.2.2. Sera possivel ao fornecedor enviar até 2 (dois) planos de correcdo que
versem sobre o mesmo rol de ndo conformidades. Serd considerado “mesmo rol”, para
fins da contabilizacdo da quantidade de Planos de Correcdo a serem aceitos, as

inconformidades remanescentes contidas no primeiro Plano de Correcdo solicitado.
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5.6.2.4.6.3. A critério do FNDE, o Plano de Correcdo proposto pelo fornecedor e
acatado por esta Autarquia serd objeto de confirmagdo de sua implementacdo em outras
visitas técnicas as instalagdes da empresa ou fabrica e/ou por meio da anélise de produtos

entregues, remotamente ou ndo, a que se refere o item 5.6.2.5 deste CIT.

5.6.24.6.4. O ndo encaminhamento ou ndo acatamento do segundo de Plano de
Correcéo, na forma estabelecida, assim como o ndo cumprimento das a¢fes propostas,
implicara descumprimento das regras do Controle de Qualidade, passivel da adogéo das
providéncias constantes dos subitens 5.6.2.3.3.4 a 5.6.2.3.3.5 deste CIT, bem como da
possibilidade de aplicacdo, por parte do FNDE, de san¢des por descumprimento das
condigdes da ata de registro de precos e de cancelamento do registro do fornecedor, com
base no art. 20, I, do Decreto n.° 7.892/2013.

5.6.2.4.7. Os resultados das referidas visitas constituem-se em fundamento para
eventual aplicacdo de sancBes por parte do FNDE, na condicdo de Orgdo Gerenciador,
ao(s) fornecedor(es) registrado(s), caso sejam verificadas ndo conformidades decorrentes
das atividades de sua responsabilidade, sem prejuizo das demais regras estabelecidas

neste CIT, no edital e nos seus demais anexos.

5.6.2.4.8. Os resultados das visitas técnicas poderdo ser divulgados, inclusive em
meio eletrbnico, com o intuito de contribuir para a melhoria do processo de
especificagOes, uso e fabricacdo dos produtos, bem como dos controles implementados

tanto pelas empresas quanto pelo FNDE.
5.6.2.5. Andlise de produtos entregues

5.6.2.5.1. A andlise de produtos entregues podera ser realizada pelo ou por
representantes das entidades contratantes que vierem a receber os itens contratados, via
relatorio remoto, a ser encaminhado ao FNDE ao longo da vigéncia de cada Ata de

Registro de Precos e/ou dos contratos delas decorrentes.

5.6.2.5.2. A analise de produtos entregues podera ser realizada a partir de amostra
retirada do(s) lote(s) fornecido(s) pela(s) empresa(s) registrada(s) e ainda estocado(s) em
depdsito/almoxarifado do 6rgao/entidade contratante, em embalagem original, da forma

gue houver sido entregue pelo(s) fornecedor(es).

5.6.25.2.1. A andlise de produtos entregues seguird, no gque couber, 0S mesmos
parametros empregados na andlise da producgdo, caso ocorra, conforme disposto no
subitem 5.6.2.4.3.1.
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5.6.2.5.2.2.  No caso de ser realizada analise de produtos entregues que ja estejam em
uso, ou fora de suas embalagens originais, a analise limitar-se-a aos aspectos estruturais,
dimensionais, de montagem, componentes, revestimento, solda, acabamento, pintura,
identificacdo do produto, do fornecedor, do padrdo dimensional, de seguranca, resisténcia

e durabilidade.

5.6.2.5.3. Serd documentado, inclusive por meio de registros fotograficos, todas as
atividades realizadas no &mbito da anélise de produtos entregues, assim como elaborara
Relatério de Analise de Produtos Entregues, observando, no que couber, o disposto no
subitem 5.6.2.4.4.1 deste CIT.

5.6.25.3.1. O Relatério de Analise de Produtos Entregues sera encaminhado ao
respectivo fornecedor e ao 6rgao/entidade interessado, para conhecimento e adogdo das
providéncias cabiveis, observadas as competéncias consignadas na(s) Ata(s) de Registro

de Precos e no(s) contrato(s) firmado(s), conforme o caso.

5.6.2.5.3.2. O FNDE, observadas suas competéncias na qualidade de Orgéo
Gerenciador do Registro de Precos, poderad notificar o(s) fornecedor(s) registrado(s)
acerca do descumprimento das regras de controle de qualidade estabelecidas neste CIT e
consignadas na(s) Ata(s) de Registro de Precos, estabelecendo prazo para manifestacdo
e, se for o caso, para apresentacdo de Plano de Correcdo, na forma disposta no item
5.6.2.4.6 deste CIT.

5.6.2.5.4. A anélise de produtos entregues constitui em fundamento para eventual
aplicacdo de sancBes por parte do FNDE, na condicdo de Orgdo Gerenciador, ao(s)
fornecedor(es) registrado(s), caso sejam verificadas ndo conformidades decorrentes das
atividades de sua responsabilidade, sem prejuizo das demais regras estabelecidas neste

CIT, no edital e nos seus demais anexos.

5.6.2.5.5. Os resultados das analises de produtos entregues serdo amplamente
divulgados, inclusive em meio eletrénico, com o intuito de contribuir para a melhoria do
processo de especificacdes, uso e fabricacdo dos produtos, bem como dos controles

implementados tanto pelas empresas quanto pelo FNDE.

5.6.2.5.6. A anélise de produtos entregues realizada pelo FNDE ndo se confunde
com as atividades de acompanhamento e fiscalizagéo da execugéo contratual por parte
dos drgdos/entidades contratantes, nos termos do art. 67 da Lei n.° 8.666/1993 e do art.
6°, 81°, do Decreto n.° 7.892/2013.
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5.6.2.5.6.1.  Eventuais processos administrativos relacionados ao descumprimento de
clausulas contratuais por parte do(s) fornecedor(es) registrado(s) serdo conduzidos pela
Administracdo dos oOrgdos/entidades contratantes, no ambito da rela¢do juridica

estabelecida entre Contratante e Contratada.

5.6.25.6.2. Em cumprimento a sua competéncia legal de prestacdo de assisténcia
técnica aos Estados, DF e Municipios, 0 FNDE disponibilizara aos érgdos/entidades
contratantes do mobiliario escolar instrumentos administrativos para auxilid-los em
relacdo ao controle de qualidade dos produtos recebidos a partir dos contratos firmados

com o(s) fornecedor(es) registrado(s).
5.6.2.6. Disposicdes finais acerca da Analise da Producéo

5.6.2.6.1. Excepcionalmente, podera ser solicitada a troca do fornecedor de componentes
plasticos do mobiliario escolar, mediante solicitacdo formal ao FNDE. O novo fornecedor
de componentes plasticos ja devera constar obrigatoriamente, no momento da solicitacdo
de troca, incluido na lista de fornecedores previamente homologada pela Fundagao para
0 Desenvolvimento da Educagdo — FDE de S&o Paulo. Em nenhuma hipdtese serdo
admitidas solicitacdes que envolvam fornecedores de componentes plasticos ndo
homologados ou em processo nao concluido. Apds analise, ficara a critério desta

Autarquia Federal autorizar o pedido.
5.6.2.6.2. A solicitacdo devera abranger o envio dos seguintes documentos:

a) Relatério de Avaliacdo de Protdtipo atendendo aos mesmos critérios
estabelecidos no subitem 5.6.1.2.1. deste CIT e com o resultado da analise dos mobiliarios
com 0S NOVOS componentes;

b) Relatorio fotografico contendo imagens dos mobiliarios com o0s novos
componentes. As fotos deverdo ser coloridas, em boa resolucdo e contemplar,
individualmente: mesa, cadeira, ponteiras, sapatas, assento e encosto, com angulos e
aproximacdo que permitam a verificacdo das informacdes gravadas e fixacdo dos
componentes a estrutura metalica;

C) Em caso de cadeira com assento e encosto em compensado moldado, devera ser
apresentada declaragcdo que comprove a procedéncia e a legalidade de origem das
madeiras laminadas (Anexo C);

d) Declaragdo de compatibilidade entre cavidades de moldes de injecdo para cada
componente utilizado, emitida pelo fabricante do componente (Anexo D).
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5.6.2.6.3. Nao serdo recebidos, em hipdtese alguma, novos prototipos fisicos para
avaliacdo no FNDE, sendo suficiente apenas o envio da documentacgdo supracitada no
subitem 5.6.2.6.2.

5.6.2.6.4. Para fins de avaliacdo do controle de qualidade na 22 etapa, em caso de
autorizacdo da troca do fornecedor dos componentes plasticos, as demais caracteristicas
dos mobilirios aprovados na 12 etapa deverdo ser mantidas pelo fornecedor no que diz
respeito a pintura, soldas, acabamento e fixacdo dos componentes a estrutura metalica

durante toda a vigéncia da (s) Ata (s) de Registro de Precos.

5.6.2.6.5. O ndo cumprimento das exigéncias contidas no subitem 5.6.2.6.4. deste
CIT sujeita o fornecedor registrado as providéncias estabelecidas nos subitens 5.6.2.3.3.1
e 5.6.2.3.3.2 deste CIT, no que couber, assim como as san¢des previstas na (s) Ata(s) de

Registro de Precos.
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