ESPECIFICACOES TECNICAS



3. ESPECIFICACOES TECNICAS
3.1. CONJUNTO ALUNO CJA-04
3.1.1. CJA-04 — 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

4 cor CINZA (ver referéncias), cantos arredondados (conforme projeto). Revestimento na
face inferior em chapa de balanceamento (contra placa fendlica) de 0.6mm. Aplicagio de
porcas garra com rosca métrica M6 e comprimento 10mm (ver detalhamento no projeto).
Dimensdes acabadas 600mm (largura) x 450mm ( profundidade) x 19.4mm (espessura),
admitindo-se tolerdncia de até + 2mm para largura ¢ profundidade e de +/- Imm 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 VERMELHA (ver referéncias).
colada com adesivo "HotMelting". Resisténcia ao arrancamento minima de 70N (ver
condigdes de fabricagdo). Dimensdes nominais de 22mm (largura) x 3mm (espessura). com
tolerdncia de +/- 0.5mm para espessura. Centralizar ponto de inicio e término de aplicagdo
da fita de bordo no ponto central e do lado oposto & borda de contato com o usuario. O
ponto de encontro da fita de bordo ndo deve apresentar espagos ou descolamentos que
facilitem seu arrancamento.

* Estrutura composta de:

- Montantes verticais e travessa longitudinal confeccionados em tubo de ago carbono
laminado a frio, com costura, sec¢do oblonga de 29mm x 58mm. em chapa 16 (1.5mm);

- Travessa superior confeccionada em tubo de ago 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. secgdo circular,
didmetro de 38mm (1 1/27). 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 ate
100%, injetado na cor CINZA (ver referéncias). As caracteristicas funcionais. dimensionais.
de resisténcia ¢ de uniformidade de cor devem ser preservadas no produto produzido com
matéria-prima reciclada, admitindo-se tolerancias na tonalidade (da cor CINZA), a critério
da Comissdo Técnica do FNDE. Dimensdes, design ¢ acabamento conforme projeto. No
molde do porta-livros deve ser gravado o simbolo internacional de reciclagem,
apresentando o numero identificador do polimero, datador de lotes indicando més e ano de
fabricagdo, a identificagdo “modelo FDE-FNDE” (conforme indicado no projeto) e 0 nome
da empresa fabricante do componente injetado.

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

* Fixagdo do tampo a estrutura através de:

5- 06 porcas garra rosca métrica M6 (diametro de 6mm):

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

Obs. 2: A definigdo 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 pressdo. E permitida a utilizagdo de mastique



eldstico ou outro produto polimérico na regido situada entre a superficie da porca garra e o
laminado de alta pressio.

* Fixagdo 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”, didmetro
de 4.8mm, comprimento 12mm.

* Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem. isento de cargas minerais.
injetadas na cor VERMELHA (ver referéncias). Dimensdes. design e acabamento conforme
projeto. Nos moldes das ponteiras e sapatas, deve ser gravado o simbolo internacional de
reciclagem, apresentando o nimero identificador do polimero, datador de lotes indicando
més e ano de fabricagdo. a identificagdo “modelo FDE-FNDE™ (conforme indicado no
projeto) e o nome da empresa fabricante do componente injetado.

Obs. 3: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por
extenso, acompanhado ou ndo de sua propria logomarca.

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

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

3.2.1. CJA-04 — 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 nimero identificador do polimero, datador de lotes indicando
més ¢ ano de fabricacdo, a identifica¢do “modelo FDE-FNDE™ (conforme indicado no
projeto) e 0 nome da empresa fabricante do componente injetado.

Obs. I: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por
extenso. acompanhado ou ndo de sua propria logomarca. 6

* Alternativamente o assento e o encosto poderdo ser fabricados em compensado
anatomico 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 deterioragio por fungos ou insetos. Dimensdes e design conforme projeto.

* Quando fabricado em compensado. o assento deve receber revestimento na face superior
de laminado melaminico de alta pressdo, de 0.6mm a 0.8mm de espessura, acabamento
texturizado, na cor VERMELHA (ver referéncias). Revestimento da face inferior em ldmina
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 deve trazer gravado de
forma indelével, por meio de carimbo ou gravagdo a fogo sob a camada de verniz. na face
inferior, datador de lotes indicando més e ano de fabrica¢iio, a identifi- cacdo "modelo FDE-
FNDE" (conforme indicado no projeto) e 0 nome do fabricante do componente.

Obs. 2: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente gratado por
extenso, acompanhado ou ndo de sua propria logomarca.

* Quando fabricado em compensado, o encosto deve receber revestimento nas duas faces
de laminado melaminico de alta pressdo, de 0.6mm a 0.8mm de espessura, acabamento
texturizado, na cor VERMELHA (ver referéncias). Bordos revestidos com selador seguido



de verniz poliuretano. Espessura acabada do encosto minima de 9.6mm e maxima de
12,Imm. O encosto em compensado moldado deve trazer gravado de forma indelével. por
meio de carimbo ou gravagdo a fogo sob a camada de verniz. no topo inferior, 0 nome do
fabricante do componente.

Obs. 3: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por
extenso, acompanhado ou ndo de sua prépria logomarca.

* 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.

* Fixagdo 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,
diametro de 4.8mm. comprimento 22mm.

* Ponteiras ¢ sapatas em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais,
injetadas na cor VERMELHA (ver referéncias). fixadas a estrutura através de encaixe e
pino expansor. Dimensdes, design e acabamento conforme projeto. Nos moldes das

7 ponteiras e sapatas deve ser gravado o simbolo internacional de reciclagem, apresentando
o nimero identificador do polimero, a identificagdo “modelo FDE-FNDE™ (conforme
indicado no projeto) e 0 nome da empresa fabricante do componente injetado.

Obs. 4: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por
extenso, acompanhado ou néo de sua propria logomarca.

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

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

3.1.2. As cores dos materiais deverdo respeitar aquelas definidas na Tabela | abaixo:

Tabela 1- Referéncias de | Cor Referéncia

Cores Componente ou insumo

Laminado de alta pressdo para | CINZA PANTONE - 428 C
revestimento da face superior do

tampo

Laminado de alta pressdo para | VERMELHA PANTONE %193 C

revestimento da face frontal e
posterior do encosto e da face
superior do assento

Fita de bordo VERMELHA PANTONE (- 186 C
Componentes injetados: | VERMELHA PANTONE (-)186 C

Assento e encosto

Componentes injetados: | VERMELHA | PANTONE " 186€ |
Ponteiras e sapatas

Componentes injetados: Porta- | CINZA PANTONE 425 C

livros

Pintura dos elementos metalicos | CINZA RAL(**) 7040

Identificagdio  do  padrio | VERMELHA PANTONE (186 C




dimensional na estrutura da | (sobre fundo cinza)
mesa

Identificagdo do padrio | BRANCA ---
dimensional no encosto da | (sobre fundo vermelho)
cadeira

(*y PANTONE COLOR FORMULA GUIDE COATED

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




3. ESPECIFICACOES TECNICAS
3.3. CONJUNTO ALUNO CJA-06
3.3.1. CJA-06 — 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 fenélica) de 0,6mm. Aplicagio de porcas
garra com rosca métrica M6 e comprimento 10mm (ver detalhamento no projeto).
Dimensdes acabadas 600mm (largura) x 450mm (profundidade) x 19.4mm (espessura).
admitindo-se tolerdncia de até + 2mm para largura e profundidade e de +/- Imm 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 AZUL (ver referéncias). colada com
adesivo "HotMelting". Dimensdes nominais de 22mm (largura) x 3mm (espessura), com
tolerancia de +/- 0,5Smm para espessura. Centralizar ponto de inicio e término de aplicag¢iio
da fita de bordo no ponto central ¢ do lado oposto a borda de contato com o usudrio. O
ponto de encontro da fita de bordo ndo deve apresentar espagos ou descolamentos que
facilitem seu arrancamento.

* Estrutura composta de:

- Montantes verticais e travessa longitudinal confeccionados em tubo de aco carbono
laminado a frio, com costura, sec¢do oblonga de 29mm x 58mm, em chapa 16 (1.5mm);

- Travessa superior confeccionada em tubo de ago carbono laminado a frio, com costura,
curvado em formato de “C”, com secgdo circular, didmetro de 31.75mm (1 1/47). em chapa
16 (1.5mm):

- Pés confeccionados em tubo de ago carbono laminado a frio. com costura. seccdo circular.
didmetro de 38mm (1 1/27). em chapa 16 (1.5mm).

* Porta-livios 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 (da cor
CINZA), a critério da Comissdo Técnica do FNDE. Dimensdes. design e acabamento
conforme projeto. No molde do porta-livros deve ser gravado o simbolo internacional de
reciclagem, apresentando o nimero identificador do polimero, datador de lotes indicando
més e ano de fabricagdo, a identificagio “modelo FDE-FNDE™ (conforme indicado no
projeto) e 0 nome da empresa fabricante do componente injetado.

Obs. 1: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por
extenso, acompanhado ou nio de sua propria logomarca.
* Fixacgdo do tampo a estrutura através de:

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

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

Obs. 2: A definigdo dos processos de montagem e do torque de aperto dos parafusos que
fixam o tampo & estrutura deve considerar, que apds o aperto, ndo deve haver vazio entre a
superficie da porca garra e o laminado de alta pressio. E permitida a utilizacio de mastique
eldstico ou outro produto polimérico na regido situada entre a superficie da porca garra e o
laminado de alta pressio.



* Fixagdo 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 AZUL (ver referéncias). Dimensdes, design e acabamento conforme
projeto. Nos moldes das ponteiras e sapatas, deve ser gravado o simbolo internacional de
reciclagem, apresentando o nimero identificador do polimero. datador de lotes indicando
més e ano de fabricagdo, a identificagio “modelo FDE-FNDE™ (conforme indicado no
projeto) e 0 nome da empresa fabricante do componente injetado.

Obs. 3: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por
extenso, acompanhado ou nio de sua propria logomarca.

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

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

3.3.2. CJA-06 — Cadeira

* Assento e encosto em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais,
injetados na cor AZUL (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 nimero identificador do polimero, datador de lotes indicando
més e ano de fabricagdo. a identificagdo “modelo FDE-FNDE™ (conforme indicado no
projeto) e 0 nome da empresa fabricante do componente injetado.

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

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

* Quando fabricado em compensado, o assento deve receber revestimento na face superior
de laminado melaminico de alta pressdo. de 0.6mm 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 médxima de 12mm. O assento em compensado moldado deve trazer gravado de
forma indelével, por meio de carimbo ou gravagio a fogo sob a camada de verniz, na face
inferior, datador de lotes indicando més e ano de fabricacio. a identificagdo "modelo FDE-
FNDE" (conforme indicado no projeto) e o nome do fabricante do componente.

Obs. 2: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por
extenso, acompanhado ou ndo de sua propria logomarca.

* Quando fabricado em compensado, o encosto deve receber revestimento nas duas faces
de laminado melaminico de alta pressdo, de 0.6mm a 0.8mm de espessura, acabamento
texturizado, na cor AZUL (ver referéncias). Bordos revestidos com selador seguido de
verniz poliuretano. Espessura acabada do encosto minima de 9.6mm e méxima de 12. 1 mm.
O encosto em compensado moldado deve trazer gravado de forma indelével, por meio de



carimbo ou gravagdo a fogo sob a camada de verniz, no topo inferior, 0 nome do fabricante
do componente.

Obs. 3: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por
extenso, acompanhado ou ndo de sua propria logomarca.

=  Estrutura em tubo de ago carbono laminado a frio. com costura, diametro 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.

* Fixagdo 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.
diametro de 4.8mm, comprimento 22mm.

* Ponteiras e sapatas em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas minerais,
injetadas na cor AZUL (ver referéncias), fixadas a estrutura através de encaixe e pino
expansor. Dimensdes, design e acabamento conforme projeto. Nos moldes das ponteiras e
sapatas deve ser gravado o simbolo internacional de reciclagem, apresentando o niimero
identificador do polimero, a identificagdo “modelo FDE-FNDE™ (conforme indicado no
projeto) e o nome da empresa fabricante do componente injetado.

Obs. 4: O nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por
extenso, acompanhado ou ndo de sua propria logomarca.

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

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

3.3.3. As cores dos materiais deverdo respeitar aquelas definidas na Tabela 3 abaixo:

Tabela 3 - Referéncias de | Cor Referéncia

Cores Componente ou

insumo

Laminado de alta pressdo para | CINZA PANTONE 428 C
revestimento da face superior

do tampo

Laminado de alta pressdo para | AZUL PANTONE (654 C

revestimento da face frontal e
posterior do encosto ¢ da face |
superior do assento

Fita de bordo AZUL PANTONE (-287 C
Componentes injetados: | AZUL PANTONE (- 287 C

Assento e encosto . |
Componentes injetados: | AZUL PANTONE (-287 C !
Ponteiras e sapatas

Componentes injetados: Porta- | CINZA PANTONE 425 C

livros

Pintura dos elementos | CINZA RAL(**) 7040

metalicos

Identificagio  do  padrio | AZUL PANTONE (287 C |

dimensional na estrutura da | (sobre fundo cinza)




mesa

Identificagdo do padrio | BRANCA -—-
dimensional no encosto da | (sobre fundo azul)
cadeira

(*y PANTONE COLOR FORMULA GUIDE COATED

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



