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Memo. Nº 13 /2019-SEMED-FINANCEIRO/PMMR Mãe do Rio-PA, 22 de agosto de 2019. 

Para: Ilmo. S . Gibran Rabelo Ribeiro 
vLD: Secretá io de Administração 

Assunto: Sol 

Honrada en 
conjuntos e 
Secretaria IV 

Dotação 20. 
Dotação - 2 
Dotação - 2 

citação para abertura de processo licitatório. 

cumprimentá-lo, venho por meio deste encaminhar a V.Sa. a demanda de 
.colares para alunos padrão FNDE. Objetivando atender as necessidades da 
unicipal de Educação. Referente ao ano de 2019. 

5 -Gestão do FUNDEB 40% -Ensino Fundamental 
.20 -Gestão do FUNDEB 40% -Educação Infantil 
.35 -- Gestão do Programa Salário Educação 
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SECRETARIA MUNICIPAL DE EDUCAÇÃO 

DEMANDA DE CONJUNTOS ESCOLARES - 2019 

Quantidade Especï#icação dos ïtens 
DOTAÇÃO 2.0?0 

147 CONJUNTO ALUNO -TAMANHO ~, -CïA -03 - A~.r'ARELO 
S CONJUNTO COLETIVO -TAMANHO 1 - CJC- 01 LARANJA 

10 CONJUNTO PARA REFEITÓRIO TAMANHO 04 - fVi26- 04 - ~JERMELHO 
DOTAÇÃO 2.025 

51 CONJUNTO ALUNO -TAMANHO 04 -- C.lA - 04 -VER^JIELHO 
307 CONJUNTO ALUNO CJA -06 -AZUL 

DOTAÇÃO 2.035 
~ ~1 CONJUNTO ALUNO -TAMANHO 04 - CJA -04 -VERMELHO 

306 CONJUNTO ALUNO -TAMANHO 06 -CJA -06 -AZUL 
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CONJUNTO PARA REFEITÓRIO -TAMANHO 4 - M2B - 04 

1 -MESA E BANCO -M2B- 04 

■ Tampo e assentos em madeira aglomerada (MDP), com espessura de 25 mm, 
revestido na face superior em laminado melamínico de alta pressão, 0,8 mm de 
espessura, acabamento frost, na cor BRANCA. Revestimento na face inferior em 
laminado melamínico de baixa pressão - BP, acabamento frost, na cor BRANCA. 
Furação e colocação de buchas em zamac, autoatarraxantes, rosca interna 1/4", 
13mm de comprimento, conforme projeto e detalhamento. 

■ Dimensões acabadas: 

- Tampo: 700mm (largura) x 1500mm (comprimento), admitindo-se tolerância 
de até + 2 mm para largura e comprimento e +/- 1 mm para espessura; 

- Assento: 350mm (largura) x 1350mm (comprimento), admitindo-se tolerância 
de até + 2 mm para largura e comprimento e +/- 1 mm para espessura;. 

■ Topos encabeçados com fìta de bordo em PVC (cloreto de polinivinila) com 
"primer", acabamento texturizado, na cor VERMELHA, coladas com adesivo "Hot 
Melting". Dimensões nominais de 29 mm (largura) x 3 mm (espessura), com 
tolerância de até 2,5 mm para espessura. 

■ Estrutura da mesa e dos bancos compostas de: 

-Pés confeccionados em tubo de aço carbono, laminado a frio, com costura, ~ = 38 mm 
(1 1./2"), em chapa 16 (1,5 mm); 

-Travessa longitudinal em tubo de aço carbono, laminado a frio, com costura, secção 
quadrada 40 mm x 40 tnm, em chapa 16 (1,5 mm); 

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

■ Suportes estruturais e de fixação do tampo/ assento confeccionados em chapa 
de aço carbono, espessura de 3 mm, estampados conforme o projeto. 

■ Aletas de fixação do tampo confeccionados em chapa de aço carbono, em chapa 
14 (1,9 mrn), estampadas conforme o projeto. 

■ Fixação do tampo/ assento às estruturas através de: 

- Parafusos 1/4" x 2 1/2", cabeça chata, bicromatizados; 

- Parafusos 1/4" x 2'", cabeça chata, bicromatizados; 
- Parafusos para aglomerado, de 4,5 mm x 22 mm, cabeça panela, fenda Phillips, 
bicromatízados. 

■ Ponteiras e sapatas em polipropileno copolímero virgem e sem cargas, injetadas 
na cor VERMELHA, fixadas à estrutura através de encaixe. Dimensões de design 

Avenida Castelo Branco, Nº 734, Bairro: Silas Freitas —Mãe do Rio —Pará. 
Email : semecimr(c~~mail.com CNPJ: 05.363.023/0001-84 
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conforme projeto. Nos moldes das ponteiras e sapatas deve ser grafado 0 
símbolo internacional de reciclagem, apresentando o número identificador do 
polímero; datador de lotes indicando mês e ano; a identificação "modelo FDE 
FNDE" (conforme indicado no projeto) e o nome da empresa fabricante do 
componente injetado. Deverá ainda ser grafada a espessura da chapa e o 
diâmetro correspondente ao tubo para o qual a peça é adequada. 

■ Nas partes metálicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso que assegure 
resistência à corrosão em câmara de nëvoa salina de no mínimo 300 horas. 

■ Pintura dos elementos metálicos em tinta em pá híbrida Epóxi /Poliéster, 
eletrostática, brilhante, polimerizada em estufa, espessura mínima 40 
micrometros, na cor CINZA. 

Avenida Castelo Branco, Nº 734, Bairro: Silas Freitas —Mãe do Rio —Pará. 
Email: semedmr@gmail.com CNPJ: 05.363.023/0001-84 
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ESPECIFICAçÕES TÉCNICAS 

CJC-01 (MODELO FDE/ FNDE) 
CONJUNTO COLETIVO -TAMANHO 1 

ALTURA DO ALUNO: DE 
0,93M A 1,16M 

(1MESA/ 04CADEIRAS) 

1. DESCRIÇÃO 
1.1 Conjunto coletivo composto de 1 (uma) mesa e 4 (quatro) cadeiras. 
1.2 Mesa com tampo em MDP ou MDF, revestido na face superior em laminado 

melamínico de alta pressão, e na face inferior em laminado melamínico de 
baixa pressão - BP, montado sobre estrutura tubular de aço. 

1.3 Cadeira individual empilhável com assento e encosto em polipropileno injetado 
ou em compensado anatômico moldado, montados sobre estrutura tubular de 
aço. 

2. CONSTITUINTES -MESA 
2.1 Tampo em MDP ou MDF, com espessura de 25mm, revestido na face 

superior em laminado melamínico de alta pressão, 0,8mm de espessura, 
acabamento texturizado, na cor CINZA (ver referências), cantos 
arredondados (conforme projeto). Revestimento na face inferior em 
laminado melamínico de baixa pressão - BP, na cor BRANCA (ver 
referências). Dimensões acabadas 800mm (largura) x 800mm 
(profundidade) x 25,8mm (espessura), admitindo-se tolerância de até + 
2mm para largura e profundidade e +/-1mm para espessura. 

2.2 Topos encabeçados com fìta de bordo termoplástica extrudada, 
confeccionada em PVC (cloreto de polìvìnila); PP (polipropileno) ou PE 
(polietileno), com "primer" na face de colagem, acabamento de superfície 
texturizado, na cor LARANJA (ver referências), coladas com adesivo "Hot 
Melting". Resistência ao arrancamento mínima de 70N (ver fabricação). 
Dimensões nominais de 29mm (largura) x 3mm (espessura), com tolerância 
de +/- O,5mm para espessura. Centralizar ponto de início e término de 
aplicação da fita de bordo no ponto central. 0 ponto de encontro da fita de 
bordo não deve apresentar espaços ou deslocamentos que facilitem seu 
arrancamento. 

23 Estrutura composta de: 
2.3.1. Pés confeccionados em tubo de aço carbono, lamìnado a frio, com 

costura, secção circular diâmetro de 38mm (1 1/2"), em chapa 16 
(1,5mm); 

2.3.2. Travessas em tubo de aço carbono, laminado a frio, com costura, 
secção retangular de 20 x 40mm, em chapa 16 (1,5mm). 

2.4 Fixação do tampo à estrutura através de parafusos rosca máquina polegada, 
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díâmetro de 1/4" x comprimento 2", cabeça chata, fenda simples (ver 
referências). 

2.5 Sapatas em polipropileno copolímero virgem, isento de cargas mineraís, 
injetadas na cor LARANJA (ver referências), fixadas à estrutura através de 
encaixe. Dimensões, design e acabamento conforme projeto. No molde da 
sapata deve ser gravado o símbolo internacional de reciclagem, 
apresentando o número identificador do polímero, identificação do modelo, 
o nome da empresa fabricante do componente injetado, e a espessura da 
chapa e o diâmetro correspondente ao tubo para o qual a peça é adequada. 
Nesse molde também deve ser inserido datador duplo com miolo giratório 
de 1ómm de diâmetro (tipo ínsert), indicando mês e ano de fabricação 
(conforme indicação no projeto). 

NOTA 1: 0 nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado 
por extenso, acompanhado ou não de sua própria logomarca. 

2.6 Nas partes metálicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso que 
assegure resistência à corrosão em câmara de névoa salina de no minimo 
300 horas. 

2.7 Pintura dos elementos metálicos em tinta em pó híbrida Epóxì /Poliéster, 
eletrostática, brilhante, polimerizada em estufa, espessura mínima de 40 
micrometros na cor CINZA (ver referências). 

3. CONSTITUINTES -CADEIRA 
3.1 Assento e encosto em polipropìleno copolímero virgem, isento de cargas 

minerais, injetados, na cor LARANJA (ver referências). Dimensões, design e 
acabamento conforme projeto. Nos moldes do assento e do encosto deve ser 
gravado o símbolo internacional de reciclagem, apresentando o número 
identificador do polímero, a identificação do modelo, e o nome da empresa 
fabricante do componente injetado. Nesses moldes tambëm devem ser 
inseridos datadores duplos com miolo giratório de 16mm de diâmetro (tipo 
insert), indicando mês e ano de fabricação (conforme indicações nos 
projetos). 

NOTA 2: 0 nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado 
por extenso, acompanhado ou não de sua própria logomarca. 

3.2 Alternativamente o assento e o encosto poderão ser fabricados em 
compensado anatômico moldado aquente, contendo no mínimo cinco 
lâminas internas, com espessura máxima de 1,5mm cada, oriundas de 
reflorestamento ou de procedência legal, isentas de rachaduras, e 
deterioração por fungos ou insetos. Dimensões e design conforme projeto. 

3.3 Quando fabricado em compensado, o assento deve receber revestimento na 
face superior de laminado melaminico de alta pressão, 0,6 a 0,8mm de 
espessura, acabamento texturìzado, na cor LARANJA (ver referêncías). 
Revestimento da face inferior em lâmina de madeira faqueada de 0,7mm, da 
espécie Eucalyptusgrandís, com acabamento em selador, seguido de verniz 
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poliuretano, inclusive nos bordos. Espessura acabada do assento mínima de 
7,2mm e máxima de 9,1mm. 0 assento em compensado moldado deve trazer 
gravado de forma indelével, por meio de carimbo ou gravação a fogo sob a 
camada de verniz, na face inferior, datador de lotes indicando mês e ano de 
fabricação, a identificação do modelo (conforme indicado no projeto), e o 
nome do fabricante do componente. 

NOTA 3: 0 nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado 
por extenso, acompanhado ou não de sua própria logomarca. 

3.4 Quàndo fabricado em compensado, o encosto deve receber revestimento nas 
duas faces de laminado melamínico de alta pressão, 0,6 a 0,8mm de 
espessura, acabamento texturizado, na cor LARANJA (ver referências). 
Bordos com acabamento em selador seguido de verniz poliuretano. 
Espessura acabada do encosto mínima de 7,Omm e máxima de 9,3mm. 0 
encosto em compensado moldado deve trazer gravado de forma indelével, 
por meio de carimbo ou gravação a fogo sob a camada de verniz, no topo 
inferior, o nome do fabricante do componente. 

NOTA 4: 0 nome do fabrìcante do componente deve ser obrigatoriamente grafado 
por extenso, acompanhado ou não de sua própria logomarca. 

3.5 Estrutura em tubo de aço carbono laminado a frio, com costura, diâmetro de 
20,7mm, em chapa 14 (1,9mm). 

3.6 Fixação do assento e encosto injetados à estrutura através de rebites de 
"repuxo", diâmetro de 4,8mm, comprimento 12mm. 

3.7 Fixação do assento em compensado moldado à estrutura através de rebites 
de "repuxo", diâmetro de 4,8mm, comprimento 16mm. 

3.8 Fixação do encosto em compensado moldado à estrutura através de rebites 
de "repuxo", diâmetro de 4,8mm, comprimento 18mm. 

3.9 Sapatas/ ponteiras em polipropileno copolímero virgem, isento de cargas 
minerais, injetadas na cor LARANJA (ver referências), fixadas à estrutura 
através de encaixe e pino expansor. Dimensões, desígn e acabamento 
conforme projeto. No molde da sapata/ ponteira deve ser gravado o símbolo 
internacional de reciclagem, apresentando o número identificador do 
polímero, a identificação do modelo, e o nome da empresa fabricante do 
componente injetado. Nesse molde também deve ser inserido datador duplo 
com miolo giratório de 5 ou ómm de diâmetro (tipo ínsert), indicando mês e 
ano de fabricação (conforme indicação no projeto). 

NOTA 5: 0 nome do fabrìcante do componente deve ser obrigatoriamente grafado 
por extenso, acompanhado ou não de sua própria logomarca. 

3.10 Nas partes metálicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso que 
assegure resistência à corrosão em câmara de névoa salina de no mínimo 
300 horas, 

3.11 Pintura dos elementos metálicos em tinta em pó híbrida Epóxi /Poliéster, 
eletrostática, brilhante, polimerizada em estufa, espessura mínima 40 
rnicrometros, na cor CINZA (ver referências). 
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4. IDENTIFICAÇÃO DO PADRÃO DIMENSIONAL 

4.1 A cadeira deve receber identificação do padrão dimensional impressa por 
tampografia na parte posterior do encosto da cadeira, sendo este em 
compensado moldado ou em polipropileno injetado, conforme projeto 
gráfico e aplicação. 

4.2 Para impressão em tampografia devem ser utilizadas tintas compatíveis com 
o substrato em que forem aplicadas (laminado de alta pressão/ 
polipropileno injetado/ pintura em pó epóxi- poliéster) de modo que, após 
curadas e secas, estas impressões tenham fixação permanente, não sejam 
laváveis, sejam resistentes a álcool e impossíveis de serem riscadas com as 
unhas. 

NOTA 6: 0 arquivo digital referente à arte da identificação do padrão dimensional será 
fornecido ao vencedor pelo FNDE. 

NOTA 7: A amostra do conjunto deve ser apresentada com a identificação do padrão 
dimensional tampografada. 

5. REFERÊNCIAS DE CORES 

COMPONENTES E INSUMOS COR REFERÊNCIA 
Fita de bordo LARANJA PANTONE (*) 

151 C 
Componentes injetados: assento, encosto, 
ponteiras e sapatas 

LARANJA PANTONE (*) 
151 C 

Laminado de alta pressão para revestimento da face 
frontal e posterior do encosto e dá face superior do 
assento 

LARANJA PANTONE (*) 
151 C 

Laminado de alta pressão para revestimento da 
face superior do tampo 

CINZA PANTONE (*) 
428 C 

Pintura das estruturas CINZA RAL (**) 7040 

Identificação do padrão dimensional no encosto da 
cadeira (sobre fundo laranja) 

BRANCO ---

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

g 
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ESPECIFICAÇÕES TÉCNICAS 
CJA-03 (MODELO FDE/ FNDE) 

CONJUNTO INDIVIDUAL -TAMANHO 3 
ALTURA DO ALUNO: DE 1,19M 

A 1,42M 

1. DESCRIÇÃO 
1.1 Conjunto ìndividual composto de 1 (uma) mesa e 1 (uma) cadeira, certificado 

pelo INMETRO, e em conformidade com a norma ABNT NBR 14006:2008 -
Móveis escolares - Cadeiras e mesas para conjunto aluno individual. 

1.2 Mesa individual com tampo em MDP ou MDF, revestido na face superior em 
laminado melaminico e na face ínferior em chapa de balanceamento, montado 
sobre estrutura tubular de aço. 

1.3 Cadeira individual empilhável com assento e encosto em polipropileno 
injetado ou em compensado anatômico moldado, montados sobre estrutura 
tubular de aço. 

2. CONSTITUINTES -MESA 
2.1 Tampo em MDP ou MDF, com espessura de 18mm, revestido na face superior 

em laminado meiamínico de alta pressão, 0,8mm de espessura, acabamento 
texturizado, na cor CINZA (ver referências), cantos arredondados (conforme 
projeto). Revestimento na face inferior em chapa de balanceamento (contra 
placa fenólica) de 0,6mm. Aplicação de porcas garra com rosca mëtrica M6 e 
comprimento 10 mm (ver detalhamento no projeto), Dimensões acabadas 
600mm (largura) x 450mm (profundidade) x 19,4mm (espessura), admìtíndo-
se tolerância de atë + 2mm para largura e profundidade e +/- 1mm para 
espessura. 

2.2 Topos encabeçados com fita de bordo termoplástica extrudada, confeccionada 
em PVC (cloreto de polivinila); PP (polipropileno) ou PE (polietileno), com 
"primer" na face de colagem, acabamento de superficie texturizado, na cor 
AMARELA (ver referências), colada com adesivo "Hot Melting". Resistência ao 
arrancamento mïnima de 70N (ver fabricação). Dimensões nominais de 
22mm (largura) x 3mm (espessura), com tolerância de +/- O,5mm para 
espessura. Centralíza-r ponto de inicio e término de aplicação da fita de bordo 
no ponto central e do lado oposto à borda de contato com o usuário. 0 ponto 
de encontro da fita de bordo não deve apresentar espaços ou deslocamentos 
que facilitem seu arrancamento. 

2.3 Estrutura composta de: 
2.3.1. Montantes verticais e travessa longitudinal confeccionados em tubo de 

aço carbono laminado a frio, com costura, secção oblonga de 29mm x 
58mm, em chapa 16 (1,5mm); 

2.3.2. Travessa superior confeccionada em tubo de aço carbono laminado a 
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frio, com costura, curvado em formato de "C", com secção circular, 
diâmetro de 31,75mm (1 1/4"), em chapa 16 (1,5mm); 

2.3.3. Pés confeccionados em tubo de aço carbono laminado a frio, com 
costura, secção circular, diâmetro de 38mm (1 1/2"), em chapa 16 
(1,5mm). 

2.4 Porta-livros em polipropileno copolímero isento de cargas mìnerais, 
composto preferencialmente de 50% de matéria-prima reciclada ou 
recuperada, podendo chegar até 100%, injetado na cor CINZA (ver 
referências). As características funcionais, dimensionais, de resistência e de 
uniformidade de cor, devem ser preservadas no produto produzido com 
matéria-prima reciclada, admitindo-se tolerâncias na tonalidade a critério da 
Comissão Técnica do FNDE. Dimensões, design e acabamento conforme 
projeto. No molde do porta-livros deve ser gravado o símbolo internacional de 
reciclagem, apresentando o número identificador do polímero, a identificação 
do modelo, e o nome da empresa fabricante do componente injetado. Nesse 
molde também deve ser inserido datador duplo com miolo giratório de 1ómm 
de diâmetro (tïpo ínsert), indicando mês e ano de fabricação (conforme 
indicação no projeto). 

NOTA 1: 0 nome do fabricante do componente deve ser obrigatorïamente grafado por 
extenso, acompanhado ou não de sua própria logomarca. 

2.5 Fixação do tampo à estrutura através de: 
2,5.1 06 porcas garra rosca métrica M6 (diâmetro de ómm); 
2.5.2 06 parafusos rosca métrica M6 (diâmetro de 6mm), comprimento 47mm 

(com tolerância de +/- 2mm), cabeça panela, fenda Phillips. 
2.6 Fixação do porta-livros à travessa longitudinal através de rebites de "repuxo", 

diâmetro de 4,Omm, comprimento 10mm. 
2.7 Fixação das sapatas (frontal e posterior) aos pés através de rebites de 

"repuxo", diâmetro de 4,8mm, comprimento 12mm. 
2.8 Ponteiras e sapatas em polipropileno copolímero virgem, isento de cargas 

mìnerais, injetadas na cor AMARELA (ver referências), fixadas à estrutura 
através de encaixe. Dimensões, design e acabamento conforme projeto. Nos 
moldes das ponteiras e sapatas deve ser gravado o símbolo internacional de 
reciclagem, apresentando o número identificador do polímero, a identificação 
do modelo, e o nome da empresa fabricante do componente injetado. Nesses 
moldes também devem ser inseridos datadores duplos com miolo giratório de 
5 ou 6mm de diâmetro (tipo ínsert), indicando mês e ano de fabricação 
(conforme indicações nos projetos). 

NOTA 2: 0 nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por 
extenso, acompanhado ou não de sua própria logomarca. 

2.9 Nas partes metálicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso que 
assegure resistência à corrosão em câmara de névoa salina de no mínimo 300 
horas. 

2.10 Pintura dos elementos metálicos em cinta em pó híbrida Epóxi /Poliéster, 
eletrostática, brilhante, polimerizada em estufa, espessura mínima de 40 
micrometros na. cor CINZA (ver referências). 
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3. CONSTITUINTES -CADEIRA 
3.1 Assento e encosto em polipropileno copolímero virgem, isento de cargas 

minerais, injetadós, na cor AMARELA (ver referências). Dimensões, desìgn e 
acabamento conforme projeto. Nos moldes do assento e do encosto deve ser 
gravado o símbolo ìnternacíonal de reciclagem, apresentando o número 
identificador do polímero, a identificação do modelo, e o nome da empresa 
fabricante do componente injetado. Nesses moldes também devem ser 
inseridos datadores duplos com miolo giratório de 1ómm de diâmetro (tipo 
ínsert), indicando mês e ano de fabricação (conforme indicações nos projetos). 

NOTA 3: 0 nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado 
por extenso, acompanhado ou não de sua própria logomarca. 
3.2 Alternativamente o .assento e o encosto poderão ser fabricados em 

compensado anatômico moldado a quente, contendo no mínimo cinco lâminas 
internas, com espessura máxima de 1,5mm cada, oriundas de reflorestamento 
ou de procedência legal, isentas de rachaduras, e deterioração por fungos ou 
insetos. Dimensões e design conforme projeto. 

3.3 Quando fabricado em compensado, o assento deve receber revestimento na 
face superior de laminado melamínico de alta pressão, 0,6 a 0,8mm de 
espessura, acabamento texturizado, na cor AMARELA (ver referências). 
Revestimento da face inferior em lâmina de madeira faqueada de 0,7mm, da 
espécie Eucalyptus grandís, com acabamento em selador, seguido de verniz 
poliuretano, inclusive nos bordos. Espessura acabada do assento minima de 
7,2mm e máxima de 9,1mm. 0 assento em compensado moldado deve trazer 
gravado de forma indelével, por meio de carimbo ou gravação a fogo sob a 
camada de verniz, na face inferior, datador de lotes indicando mês e ano de 
fabricação, a identificação do modelo (conforme indicado no projeto), e o 
nome do fabricante do componente. 

NOTA 4: 0 nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado 
por extenso, acompanhado ou não de sua própria logomarca. 
3.4 Quando fabricado em compensado, o encosto deve receber revestimento nas 

duas faces de laminado melamínico de alta pressão, 0,6 a 0,8mm de espessura, 
acabamento texrturizado, na cor AMARELA (ver referências). Bordos com 
acabamento em selador seguido de verniz poliuretano. Espessura acabada do 
encosto mínima de 7,Omm e máxima de 9,3mm. 0 encosto em compensado 
moldado deve trazer gravado de forma indelével, por meio de carimbo ou 
gravação a fogo sob a camada de verniz, no topo inferior, o nome do fabricante 
do componente. 

NOTA 5: 0 nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado 
por extenso, acompanhado ou não de sua própria logomarca. 
3.5 Estrutura em tubo de aço carbono laminado a frio, com costura, diâmetro de 

20,7mm, em chapa 14 (1,9mm). 
3.6 Fixação do assénto e encosto injetados à estrutura através de rebites de 

"repuxo", diâmetro de 4,8mm, comprimento 12mm. 
3.7 Fixação do assento em compensado moldado à estrutura através de rebites de 

"repuxo", diâmetro de 4,8mm, comprimento 16mm. 

~~ 
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3.8 Fixação do encosto em compensado moldado à estrutura através de rebites de 

"repuxo", diâmétro de 4,8mm, comprimento 18mm. 
3.9 Sapatas/ ponteiras em polipropíleno copolímero virgem, isento de cargas 

minerais, injetadas na cor AMARELA (ver referências), fixadas à estrutura 
através de encaixé e pino expansor. Dimensões, design e acabamento 
conforme projeto. No molde da sapata/ ponteira deve ser gravado o símbolo 
internacional de reciclagem, apresentando o número identificador do 
polímero, a identificação do modelo, e o nome da empresa fabricante do 
componente injetado. Nesse molde também deve ser inserido datador duplo 
com miolo giratório de 5 ou 5mm de diâmetro (tipo ínsert), indicando mês e 
ano de fabricação (conforme indicação no projeto). 

NOTA 6: 0 nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado 
por extenso, acompanhado ou não de sua própria logomarca. 
3.10 Nas partes metálicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso que 

assegure resistência à corrosão em câmara de névoa salina de no mínimo 300 
horas. 

3.11 Pintura dos elementos metálicos em tinta em pó híbrida Epóxi /Poliéster, 
eletrostática, brilhante, polimerizada em estufa, espessura mínima 40 
micrometros, na cor CINZA (ver referências). 

4. IDENTIFICAÇÃO DO PADRÃO DIMENSIONAL 
4.1 0 conjunta deve receber identificação do padrão 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 
polípropileno injetado, conforme projeto gráficoe aplicação. 

4.2 Para impressão em tampografia devem ser utilizadas tintas compatíveis com o 
substrato em que forem aplicadas (laminado de alta pressão/ polipropileno 
injetado/ pintura em pó epóxi- poliéster) de modo que, após curadas e secas, 
estas impressões tenham fixação permanente, não sejam laváveis, sejam 
resistentes a álcool e impossíveis de serem riscadas com as unhas. 

NOTA 7: 0 arquivo digital referente à arte da identificação do padrão dimensional será 
fornecido ao vencedor pelo FNDE. 

NOTA 8: A amostra do conjunto deve ser apresentada com a identificação do padrão 
dimensional tampografada. 

5. SELO INMETRO DE IDENTIFICAÇÃO DA CONFORMIDADE 
5.1 0 conjunto deve possuir Selo INMETRO de Identificação da Conformidade 

contendo número do registro ativo do objeto (de acordo com o Anexo A da 
Portaria INMETRO nº 105). 

5.2 Os Selos devem ser fixados na superfície inferior do assento da cadeira, e na 
superfície inferior 
doporta-livras. 
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NOTA 9: A amostra do conjunto deve possuir "SELO INMETRO DE IDENTICAÇÃO DA 
CONFORMIDADE". 

6. REFERÊNCIAS DE CORES 

COMPONENTES E INSUMOS COR REFERÊNCIA 
Fita de bordo AMARELO PANTONE (*)1235 

C 
Componentes injetados: assento, encosto, 
ponteiras e sapatas 

AMARELO PANTONE (*)1235 
C 

Componentes injetados: porta-livros CINZA PANTONE (*) 425 
C 

Laminado de alta pressão para revestìmento da 
face frontal e posterior do encosto e da face 
superior do assento 

AMARELO PANTONE (*)1235 
C 

Lamínado de alta pressão para revestimento 
da face superior do tampo 

CINZA PANTONE (*) 428 
C 

Pintura das estruturas CINZA RAL (**) 7040 

Identificação do padrão dìmensional na estrutura 
da mesa (sobre fundo cinza) 

AMARELO PANTONE (*)1235 
C 

Identificação do padrão dimensional no encosto da 
cadeira (sobre fundo laranja) 

BRANCO ---

(*) PANTONE COLOR FORMULA GUIDE 
(**) RAL - RATIONELLE ARBEITSGRUNDLAGEN FÜR DIE PRAKTIKER DES LACK 
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ESPECIFICAÇÕES TÉCNICAS 
CJA-04 (MODELO FDE/ FNDE) 

CONJUNTO INDIVIDUAL 
TAMANHO -4 

ALTURA DO ALUNO: DE 
1,33M A 1,59M 

1. DESCRIÇÃO 
1.1 Conjunto individual composto de 1 (uma) mesa e 1 (uma) cadeira, 

certificado pelo INMETRO, e em conformidade com a norma ABNT NBR 
14006:2008 -Móveis escolares - Cadeiras e mesas para conjunto aluno 
individual. 

1.2 Mesa individual com tampo em MDP ou MDF, revestido na face superior 
em laminado melamïnico e na face inferior em chapa de balanceamento, 
montado sobre estrutura tubular de aço. 

1.3 Cadeìaa individual empilhável com assento e encosto em polipropileno 
injetado ou em compensado anatômico moldado, montados sobre 
estrutura tubular de aço. 

2. CONSTITUINTES -MESA 
2.1 Tampo em MDP ou MDF, com espessura de 18mm, revestido na face 

superior em laminado melamínico de alta pressão, 0,8mm de espessura, 
acabamento texturizado, na cor CINZA (ver referências), cantos 
arredondados (conforme projeto). Revestimento na face inferior em 
chapa de balanceamento (contra placa fenólìca) de 0,6mm. Aplicação de 
porcas garra. com rosca mêtrica M6 e comprimento 10 mm (ver 
detalhamento no projeto). Dimensões acabadas 600mm (largura) x 
450mm (profundidade) x 19,4mm (espessura), admitindo-se tolerância 
de atê + 2mm para largura e profundidade e +/- 1mm para espessura. 

2.2 Topos encabeçados com fita de bordo termoplástica extrudada, 
confeccionada em PVC (cloreto de polivinila); PP (polipropileno) ou PE 
(polietileno), com "primer" na face de colagem, acabamento de 
superfície texturizado, na cor VERMELHA (ver referências), colada com 
adesivo "Hot Melting". Resistência ao arrancamento mínima de 70N (ver 
fabrïcação). Dimensões nominais de 22mm (largura) x 3mm 
(espessura), com tolerância de +/- O,5mm para espessura. Centralizar 
ponto de inïcio e têrmìno de aplicação da fita de bordo no ponto central 
e do lado oposto à borda de contato com o usuário. 0 ponto de encontro 
da Fita de borda não deve apresentar espaços ou deslocamentos que 
facïlitem seu arrancamento. 

2.3 Estrutura composta de: 
2.3.1. Montantes verticais e travessa longitudinal confeccionados em 

tubo de aço carbono laminado a frio, com costura, secção oblonga 
de 29mm x 58mm, em chapa 16 (1,5mm); 

2.3.2. Travessa superior confeccionada em tubo de aço carbono 
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laminado a frio, com costura, curvado em formato de "C", com 
secção circular, diâmetro de 31,75mm (1 1/4"), em chapa 16 
(1,5mm); 

2.3.3. Pés confeccionados em tubo de aço carbono laminado a frio, com 
costura, secção circular, diâmetro de 38mm (1 1/2"), em chapa 
16 (1,5mm). 

2.4 Porta-livros em polipropileno copolímero isento de cargas minerais, 
composto preferencialmente de 50% de matéria-prima reciclada ou 
recuperada, podendo chegar até 100%, injetado na cor CINZA (ver 
referências). As características funcionais, dimensionais, de resistência e 
de uniformidade de cor, devem ser preservadas no produto produzido 
com matéria-prima reciclada, admitindo-se tolerâncias na tonalidade a 
critério da Comissão Técnica do FNDE. Dimensões, desígn e acabamento 
conforme projeto. No molde do porta-livros deve ser gravado o símbolo 
internacional de reciclagem, apresentando o número identificador do 
polímero, a identificação do modelo, e o nome da empresa fabricante do 
componente injetado. Nesse molde também deve ser inserido datador 
duplo com miolo giratório de 16mm de diâmetro (tipo ínsert), indicando 
mês e ano de fabricação (conforme indicação no projeto). 

NOTA 1: 0 nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado 
por extenso, acompanhado ou não de sua própria logomarca. 

2.5 Fixação do tampo à estrutura através de: 
2.5.1 06 porcas garra rosca métrica M6 (diâmetro de ómm); 
2.5.2 06 parafusos rosca métrica M6 (diâmetro de ómm), comprimento 

47mm (com tolerância de +/- 2mm), cabeça panela, fenda Phillips. 
2.6 Fixação do porta-livros à travessa longitudinal através de rebites de 

"repuxo", diâmetro de 4,Omm, comprimento 10mm. 
2.7 Fixação das sapatas (frontal e posterior) aos pés através de rebites de 

"repuxo", diâmetro de 4,8mm, comprimento 12mm. 
2.8 Ponteiras e sapatas em polipropileno copolímero virgem, isento de 

cargas minerais, injetadas na cor VERMELHA (ver referências), fixadas à 
estrutura através de encaixe. Dimensões, design e acabamento conforme 
projeto. Nos moldes das ponteiras e sapatas deve ser gravado o símbolo 
internacional de reciclagem, apresentando o número identificador do 
polímero, a identificação do modelo, e o nome da empresa fabricante do 
componente injetado. Nesses moldes também devem ser inseridos 
datadores duplos com miolo giratório de 5 ou ómm de diâmetro (tipo 
ínsert), indicando mês e ano de fabricação (conforme indicações nos 
projetos). 

NOTA 2: 0 nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado 
por extenso, acompanhado ou não de sua própria logomarca. 

2.9 Nas partes metálicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso que 
assegure resistência à corrosão em câmara de névoa salina de no 
mínimo 300 horas. 
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2.10 Pintura dos elementos metálicos em tinta em pó híbrida Epóxi / 
Poliéster, eletrostática, brilhante, polimerizada em estufa, espessura 
mínima de 40 micrometros na cor CINZA (ver referências). 

3. CONSTITUINTES -CADEIRA 
3.1 Assento e encosto em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas 

minerais, injetados, na cor VERMELHA (ver referências). Dimensões, 
desìgn e acabamento conforme projeto. Nos moldes do assento e do 
encosto deve ser gravado o símbolo internacional de reciclagem, 
apresentando o número identificador do polímero, a identificação do 
modelo, e o nome da empresa fabricante do componente injetado. 
Nesses moldes também devem ser inseridos datadores duplos com 
miolo giratório de 16mm de dïâmetro (tipo Ínsert), indicando mês e ano 
de fabricação (conforme indicações nos projetos). 

NOTA 3: 0 nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente 
grafado por extenso, acompanhado ou não de sua própria logomarca. 

3.2 Alternativamente oassento e oencosto poderão ser fabricados em 
compensado anatômico moldado a quente, contendo no mïnimo cinco 
lâminas internas, com espessura máxima de 1,5mm cada, oriundas de 
reflorestamento ou de procedência legal, isentas de rachaduras, e 
deterioração por fungos ou insetos. Dimensões e desìgn conforme 
projeto. 

3.3 Quando fabricado em compensado, o assento deve receber revestimento 
na face superior de laminado melamínìco de alta pressão, 0,6 a 0,8mm 
de espessura, acabamento texturizado, na cor VERMELHA (ver 
referênciasl. Revestimento da face inferior em lâmina de madeira 
faqueada de 0,7mm, da espécie Eucalyptusb~andis, com acabamento em 
selador, seguido de verniz poliuretano, inclusive nos bordos. Espessura 
acabada do assento mínima de 7,2mm e máxima de 9,1mm. 0 assento 
em compensado moldado deve trazer gravado de forma indelével, por 
meio de carimbo ou gravação a fogo sob a camada de verniz, na face 
inferior, datador de lotes indicando mês e ano de fabricação, a 
identificação do modelo (conforme indicado no projeto), e o nome do 
fabricante do componente. 

NOTA 4: 0 nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente 
grafado por extenso, acompanhado ou não de sua própria logomarca. 

3.4 Quando fabricado em compensado, o encosto deve receber revestimento 
nas duas faces de laminado melamínìco de alta pressão, 0,6 a 0,8mm de 
espessura, acabamento texturizado, na cor VERMELHA (ver 
referências). Bordos com acabamento em selador seguido de verniz 
poliuretano. Espessura acabada do encosto mínima de 7,Omm e máxima 
de 9,3mm. 0 encosto em compensado moldado deve trazer gravado de 
forma indelével, por meio de carimbo ou gravação a fogo sob a camada 
deverniz, no topo inferior, o nome do fabricante do componente. 
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NOTA 5: 0 nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente 
grafado por extenso, acompanhado ou não de sua própria logomarca. 

3.5 Estrutura em tubo de aço carbono laminado a frio, com costura, diâmetro 
de 20,7mm, em chapa 14 (1,9mm). 

3.6 Fixação do assento e encosto injetados à estrutura através de rebites de 
"repuxa", diâmetro de 4,8mm, comprimento 12mm. 

3.7 Fixação do assento em compensado moldado à estrutura através de 
rebites de "repuxo", diâmetro de 4,8mm, comprimento 16mm. 

3.8 Fixação do encosto em compensado moldado à estrutura através de 
rebites. de "repuxo", diâmetro de 4,8mm, comprimento 18mm. 

3.9 Sapatas/ ponteiras em polipropileno copolímero virgem, isento de 
cargas minerais, injetadas na cor VERMELHA (ver referências), fixadas à 
estrutura através de encaixe e pino expansor. Dimensões, desìgn e 
acabamento conforme projeto. No molde da sapata/ ponteira deve ser 
gravada o símbolo internacional de reciclagem, apresentando o número 
identificador do polímero, a identificação do modelo, e o nome da 
empresa fabricante do componente injetado. Nesse molde também deve 
ser inserido datador duplo com miolo giratório de 5 ou 6mm de 
diâmetro (tipo ínsert), indicando mês e ano de fabricação (conforme 
indicação no projeto). 

NOTA 6: C nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente 
grafado por extenso, acompanhado ou não de sua própria logomarca. 

3.10 Nas partes metálicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso que 
assegure resistência à corrosão em câmara de névoa salina de no 
mínimo 300 horas. 

3.11 Pintura dos elementos metálicos em tinta em pó hibrìda Epóxi / 
Poliéster, eletrostática, brilhante, polimerìzada em estufa, espessura 
mïnima 40 mìcrometros, na cor CINZA (ver referências). 

4. IDENTIFICAÇÃO DO PADRÃO DIMENSIONAL 
4.1 0 conjunto deve receber identificação do padrão 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 gráfico e 
aplicação. 

4.2 Para impressão em tampografia devem ser utilizadas tintas compatïveis 
com o substrato em que forem aplicadas (laminado de alta pressão/ 
polipropileno injetado/ pintura em pó epóxi- poliéster) de modo que, 
após curadas e secas, estas impressões tenham fixação permanente, não 
sejam laváveis, sejam. resistentes a álcool e impossíveis de serem 
riscadas com as unhas. 

NOTA 7: 0 arquivo digital referente à arte da identificação do padrão dimensional 
será fornecido ao vencedor pelo FNDE. 
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NOTA 8: A amostra do conjunto deve ser apresentada com a identificação do 
padrão dimensional tampografada. 

5. SELO INMETRO DE IDENTIFICAÇÃO DA CONFORMIDADE 
5.1 0 conjunto deve possuir Selo INMETRO de Identificação da 

Conformidade contendo número do registro ativo do objeto (de acordo 
com o Anexo A da Portaria INMETRO nº 105). 

5.2 Os Selos devem ser fixados na superfície inferior do assento da cadeira, e na 
superfïcie inferior doporta-livros. 

NOTA 9: A amostra do conjunto deve possuir "SELO INMETRO DE IDENTICAÇÃO DA 
CONFORMIDADE". 

6. REFERÊNCIAS DE CORES 

COMPONENTES E INSUMOS COR REFERÊN 
CIA 

Fita de bordo VERMELHO PANTONE 
(*) 186 C 

Componentes injetados: assento, encosto, 
ponteiras e sapatas 

VERMELHO PANTONE 
(*) 186 C 

Componentes injetados: porta-livros CINZA PANTONE 
(*) 42 5 C 

Laminado de alta pressão para revestimento da 
face frontal e posterior do encosto e da face 
superior do assento 

VERMELHO PANTONE 
(*) 193 C 

Laminado de alta pressão para revestimento 
da face superior do tampo 

CINZA PANTONE 
(*) 428 C 

Pintura das estruturas CINZA RAL (**) 
7040 

Identificação do padrão dimensional na 
estrutura da mesa (sobre fundo cinza) 

VERMELHO PANTONE 
(*) 186 C 

Identificação do padrão dimensional no 
encosto da cadeira 
(sobre fundo laranja) 

BRANCO ---

(*) PANTONE COLOR FORMULA GUIDE 
(**) RAL - RATIONELLE ARBEITSGRUNDLAGEN FÜR DIE PRAKTIKER DES LACK 
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ESPECIFICAÇÕES TÉCNICAS 

CJA-Ob (MODELO FDE/ FNDE) 
CONJUNTO INDIVIDUAL -TAMANHO 6 

ALTURA DO ALUNO: DE 1,59M 
A 1,88M 

1. DESCRIÇÃO 

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

1.2 Mesa ìndividual com tampo em MDP ou MDF, revestido na face superior em 
laminado melamínico e na face inferior em chapa de balanceamento, montado 
sobre estrutura tubular de aço. 

1.3 Cadeira individual empilhável com assento e encosto em polipropileno 
injetado ou em compensado anatômico moldado, montados sobre estrutura 
tubular de aço. 

2. CONSTITUINTES -MESA 
2.1 Tampo em MDP ou MDF, com espessura de 18mm, revestido na face superior 

em laminado melamínico de alta pressão, 0,8mm de espessura, acabamento 
texturizado, na cor CINZA (ver referências), cantos arredondados (conforme 
projeto). Revestimento na face inferior em chapa de balanceamento (contra 
placa fenólica) de 0,6mm. Aplicação de porcas garra com rosca métrica M6 e 
comprimento 10 mm (ver detalhamento no projeto). Dímensões acabadas 
600mm (largura) x 450mm (profundidade) x 19,4mm (espessura), admitindo-
se tolerância de até + 2mm para largura e profundidade e +/- 1mm para 
espessura. 

2.2 Topos encabeçados com fita de bordo termoplástica extrudada, confeccionada 
em PVC (cloreto de polivinila); PP (polipropileno) ou PE (polietileno), com 
"primer" na face de colagem, acabamento de superfície texturizado, na cor 
AZUL (ver referências), colada com adesivo "Hot Melting'". Resistência ao 
arrancamento mïnima de 70N (ver fabricação). Dimensões nominais de 22mm 
(largura) x 3mm (espessura), com tolerância de +/- O,5mm para espessura. 
Centralizar ponto de início e término de aplicação da fita de bordo no ponto 
central e do lado oposto à borda de contato com o usuário. 0 ponto de 
encontro da fita de bordo não deve apresentar espaços ou deslocamentos que 
facilitem seu arrancamento. 

2.3 Estrutura composta de: 
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2.3.1. Montantes verticais e travessa longitudinal confeccionados em tubo de 
aço carbono laminado a frio, com costura, secção oblonga de 29mm x 
58mm, em chapa 16 (1,5mm); 

2.3.2. Travessa superior confeccionada em tubo de aço carbono laminado a 
frio, com costura, curvado em formato de "C", com secção circular, 
diâmetro de 31,75mm (1 1/4"), em chapa 16 (1,5mm); 

2.3.3. Pés confeccionados em tubo de aço carbono laminado a frio, com 
costura, secção circular, diâmetro de 38mm (1 1/2"), em chapa 16 
(1,5mm). 

2.4 Porta-livros em polipropileno copolímero isento de cargas minerais, 
composto preferencialmente de 50% de matëria-prima reciclada ou 
recuperada, podendo chegar até 100%, injetado na cor CINZA (ver 
referências). As características funcionais, dimensionais, de resistência e de 
uniformidade de cor, devem ser preservadas no produto produzido com 
matëria-prima reciclada, admitindo-se tolerâncias na tonalidade a critério da 
Comissão Técnica do FNDE. Dimensões, design e acabamento conforme 
projeto. No molde doporta-livros deve ser gravado o simbolo internacional de 
reciclagem, apresentando o número identificador do polímero, a identificação 
do modelo, e o nome da empresa fabricante do componente injetado. Nesse 
molde também deve ser inserido datador duplo com miolo giratório de 16mm 
de diâmetro (tipo Ínsert), indicando mês e ano de fabricação (conforme 
indicação no projeto). 

NOTA 1: 0 nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por 
extenso, acompanhado ou não de sua própria logomarca. 

2.5 Fixação do tampo à estrutura através de: 

2.5.1 06 porcas garra rosca métrica M6 (diâmetro de ómm); 

2.5.2 06 parafusos rosca métrica M6 (diâmetro de 6mm), comprimento 47mm 
(com tolerância de +/- 2mm), cabeça panela, fenda Phillips. 

2.6 Fixação do porta-livros à travessa longitudinal através de rebites de "repuxo", 
diâmetro de 4,Omm, comprimento 10mm. 

2.7 Fixação das sapatas (frontal e posterior) aos pés através de rebites de 
"repuxo", diâmetro de 4,8mm, comprimento 12mm. 

2.8 Ponteiras e sapatas em polipropileno copolímero virgem, isento de cargas 
minerais, injetadas na cor AZUL (ver referências), fixadas à estrutura através 
de encaixe. Dimensões, design e acabamento conforme projeto. Nos moldes 
das ponteiras e sapatas deve ser gravado o simbolo internacional de 
reciclagem, apresentando o número identificador do polímero, a identificação 
do modelo, e o nome da empresa fabricante do componente injetado. Nesses 
moldes também devem ser inseridos datadores duplos com miolo giratório de 
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5 ou 6mm de díâmetro (tipo ínsert), indicando mês e ano de fabricação 
(conforme indicações nos projetos). 

NOTA 2: 0 nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado por 
extenso, acompanhado ou não de sua própria logomarca. 

2.9 Nas partes metálicas deve ser aplicado tratamento antïferrugìnoso que 
assegure resïstência à corrosão em câmara de névoa salina de no mïnimo 300 
horas. 

2.10 Pintura dos elementos metálicos em tinta em pó híbrida Epóxi / Poliéster, 
eletrostática, brilhante, polimerizada em estufa, espessura mínima de 40 
micrometros na cor CINZA (ver referências). 

3. CONSTITUINTES -CADEIRA 
3.1 Assento e encosto em polipropileno copolimero virgem, isento de cargas 

minerais, injetados, na cor AZUL (ver referências). Dimensões, design e 
acabamento conforme projeto. Nos moldes do assento e do encosto deve ser 
gravado o sïmbolo internacional de reciclagem, apresentando o número 
identificador do polïmero, a identificação do modelo, e o nome da empresa 
fabricante do componente injetado. Nesses moldes também devem ser 
inseridos datadores duplos com miolo giratório de 1ómm de diâmetro (tipo 
znsert), indicando mês e ano de fabrìcação (conforme indicações nos proj etos). 

NOTA 3: 0 nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado 
por extenso, acompanhado ou não de sua própria logomarca. 

3.2 Alternativamente o assento e a encosto poderão ser fabricados em 
compensado anatômico moldado a quente, contendo no mínimo cinco lâminas 
internas, com espessura máxima de 1,5mm cada, oriundas de reflorestamento 
ou de procedência legal, isentas de rachaduras, e deterioração por fungos ou 
insetos. Dimensões e design conformeprojeto. 

3.3 Quando fabricado em compensado, o assento deve receber revestimento na 
face superior de laminado melamínico de alta pressão, 0,6 a 0,8mm de 
espessura, acabamento texturizado, na cor AZUL (ver referências). 
Revestimento da face inferior em lâmina de madeira faqueada de 0,7mm, da 
espécie Eucalyptus grandís, com acabamento em selador, seguido de verniz 
poliuretano, inclusive nos bordos. Espessura acabada do assento mínima de 
7,2mm e máxima de 9,1mm. 0 assento em compensado moldado deve trazer 
gravado de forma indelével, por melo de carimbo ou gravação a fogo sob a 
camada de verniz, na face inferior, datador de lotes indicando mês e ano de 
fabrìcação, a identificação do modelo (conforme indicado no projeto), e o 
nome do fabricante do componente. 
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NOTA 4: 0 nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado 
por extenso, acompanhado ou não de sua própria logomarca. 

3.4 Quando fabricado em compensado, o encosto deve receber revestimento nas 
duas faces de laminado melamínico de alta pressão, 0,6 a 0,8mm de espessura, 
acabamento texturizado, na cor AZUL (ver referências). Bordos com 
acabamento em selador seguido de verniz poliuretano. Espessura acabada do 
encosto mínima de 7,Omm e máxima de 9,3mm. 0 encosto em compensado 
moldado deve trazer gravado de forma indelével, por meio de carimbo ou 
gravação a fogo sob a camada de verniz, no topo inferior, o nome do 
fabricante do componente. 

NOTA 5: 0 nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado 
por extenso, acompanhado ou não de sua própria logomarca. 

3.5 Estrutura em tubo de aço carbono laminado a frio, com costura, diâmetro de 
20,7mm, em chapa 24 (1,9mm). 

3.6 Fixação do assento e encosto injetados à estrutura através de rebites de 
"repuxo", diâmetro de 4,8mm, comprimento 12mm. 

3.7 Fixação do assento em compensado moldado à estrutura através de rebites de 
"repuxo", diâmetro de 4,8mm, comprimento 16mm. 

3.8 Fixação do encosto em compensado moldado à estrutura através de rebites de 
"repuxo", diâmetro de 4,8mm, comprimento 18mm. 

3.9 Sapatas% ponteiras em polipropileno copolímero virgem, isento de cargas 
minerais, injetadas na cor AZUL (ver referências), fixadas à estrutura através 
de encaixe e pino expansor. Dimensões, design e acabamento conforme 
projeto. No molde da sapata/ ponteira deve ser gravado o símbolo 
internacional de reciclagem, apresentando o número identificador do 
polímero, a identificação do modelo, e o nome da empresa fabricante do 
componente injetado. Nesse molde também deve ser inserido datador duplo 
com miolo giratório de 5 ou ómm de dìâmetro (tipo ínsert), indicando mês e 
ano de fabricação (conforme indicação no projeto). 

NOTA 6: 0 nome do fabricante do componente deve ser obrigatoriamente grafado 
por extenso, acompanhado ou não de sua própria logomarca. 

3.10 Nas partes metálicas deve ser aplicado tratamento antiferruginoso que 
assegure resistência à corrosão em câmara de névoa salina de no mínimo 300 
horas. 

3.11 Pintura dos elementos metálicos em tinta em pó híbrida Epóxi /Poliéster, 
eletrostática, brilhante, polimerizada em estufa, espessura mínima 40 
micrometros, na cor CINZA (ver referências). 
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4. IDENTIFICAÇÃO DO PADRÃO DIMENSIONAL 
4.1 0 conjunto deve receber identificação do padrão 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 
polipropíleno injetado, conforme projeto gráficoe aplicação. 

4.2 Para impressão em tampografia devem ser utilizadas tintas compatíveis com o 
substrato em que forem aplicadas (laminado de alta pressão/ polipropileno 
injetado/ pintura em pó epóxi- poliéster) de modo que, após curadas e secas, 
estas impressões tenham fixação per~~ianente, não sejam laváveis, sejam 
resistentes a álcool e impossïveis de serem riscadas com as unhas. 

NOTA 7: 0 arquivo digital referente à arte da identificação do padrão dimensional será 
fornecido ao vencedor pelo FNDE. 

NOTA 8: A amostra do conjunto deve ser apresentada com a identificação do padrão 
dimensional tampografada. 

5. SELO INMETRO DE IDENTIFICAÇÃO DA CONFORMIDADE 
5.1 0 conjunto deve possuir Selo INMETRO de Identificação da Conformidade 

contendo número do registro ativo do objeto (de acordo com o Anexo A da 
Portaria INMETRO nº 105). 

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

NOTA 9: A amostra do conjunto deve possuir "SELO INMETRO DE IDENTICAÇÃO DA 
CONFORMIDADE". 

6. REFERÊNCIAS DE CORES 

COMPONENTES E INSUMOS COR REFERÊNCIA 

Fita de bordo AZUL PANTONE (*) 
287 C 

Componentes injetados: assento, encosto, 
ponteiras e sapatas 

AZUL PANTONE (*) 
287 C 

Componentes injetados: porta-livros CINZA PANTONE (*) 
425 C 

Laminado de alta pressão para revestimento da 
face frontal e posterior do encosto e da face 
superior do assento 

AZUL PANTONE (*) 
654 C 

Laminado de alta pressão para revestimento da 
face superior do tampo 

CINZA PANTONE (*) 
428 C 

Pintura das estruturas CINZA RAL (**) 7040 

Identificação do padrão dimensional na estrutura 
da mesa (sobre fundo cinza) 

AZUL PANTONE (*) 
287 C 
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Identificação do padrão dimensional no 
encosto da cadeira 
(sobre fundo laranja) 

BRANCO 

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