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TERMO DE REFERENCIA

PREFEITURA MUNICIPAL DE CAMPOS DO JORDAO

REGISTRO DE PRECOS PARA AQUISICAO DE MOBILIARIO EM ATENDIMENTO AS DEMANDAS DAS
SECRETARIAS MUNICPAIS DA PREFEITURA DE CAMPOS DO JORDAO.

Descricao e quantidades dos itens:

Especificagcdes: 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 -
Méveis escolares. Cadeiras e mesas
para conjunto aluno individual.
Mesa individual com tampo em
MDP, revestido na face superior em
laminado melaminico e na face
inferior em chapa de
balanceamento, montado sobre
estrutura tubular de ac¢o, contendo
porta-livros em plastico injetado.
Cadeira individual empilhavel com
assento e encosto em polipropileno
injetado ou em compensado
anatdmico moldado, montados
sobre estrutura tubular de aco.
CONSTITUINTES:

MESA: Tampo em MDP, com
espessura de 18mm, revestido na
face  superior em laminado
melaminico de alta pressdo, 0,8mm
de espessura, acabamento
texturizado, na cor CINZA, cantos
arredondados. Revestimento na
face inferior em chapa de
balanceamento(contra placa
fendlica) de 0,6mm. Aplicacdo de
porcas-garra com rosca métrica M6
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LOTE ITEM ESPECIFICACAO MARCA | QUANTIDADE UNITARIO | TOTAL
LOTE 01 - 1.1 |CONJUNTO PARA ALUNO 600 RS X, XX | RS X,
MOVEIS TAMANHO 6 - ALTURA DO ALUNO XX
ESCOLARES DE 1,59M A 1,88M



e comprimento 10 mm. Dimensdes
acabadas de 600mm (largura) x
450mm (profundidade) x 19,4mm
(espessura), admitindo-se tolerdncia
de até + 2mm para largura e
profundidade e +/- 1mm para
espessura. Topos encabe¢ados com
fita de bordo termoplastica
extrudada, confeccionada em PVC
(cloreto de polivinila), PP
(polipropileno) ou PE (polietileno),
com primer na face de colagem,
acabamento de superficie
texturizado, na cor AZUL, colada
com adesivo hot Melt. Resisténcia
ao arrancamento minima de 70N.
Dimensdes nominais de 22mm
(largura) x 3mm (espessura), com
tolerdncia de +/- 0,5mm para
espessura. No laminado melaminico
deverd constar a gravacao do brasdo
e/ou logomarca requisitante em
baixo relevo gravado a laser no
canto superior esquerdo, com me
didas aproximadas de 100x100mm.
Na gravagdo devera conter a
logomarca e os dizeres que serdo
fornecidos por esta Prefeitura.
Nesses moldes também devem ser
inseridos datadores duplos com
miolo giratério de 16mm de
diametro (tipo insert), indicando
més e ano de fabricacdo. Porta lapis
injetado e fixados sobre o tampo
medindo 245 x 55 milimetros.
Montantes verticais e travessa
longitudinal confeccionados em
tubo de ac¢o carbono laminado a
frio, com costura, sec¢ao oblonga de
29mm x 58mm, em chapa 16
(1,5mm); Travessa superior
confeccionada em tubo de aco
carbono laminado a frio, com
costura, curvado em formato de
"C", com seccdo circular, diametro
de 31,75mm (1 1/4”), em chapa 16
(1,5mm); Pés confeccionados em
tubo de aco carbono laminado a
frio, com costura, seccdo circular,
diametro de 38mm (1 1/2”), em
chapa 16 (1,5mm). Porta-livros em
polipropileno copolimero isento de
cargas minerais, composto
preferencialmente de 50% de
matéria-prima reciclada ou




recuperada, podendo chegar até
100%, injetado na cor CINZA . As
caracteristicas funcionais,
dimensionais, de resisténcia e de
uniformidade de cor, devem ser
preservadas no produto produzido
com matéria-prima reciclada.
Dimensdes, design e acabamento
conforme projeto. No molde do
porta-livros deve ser gravado o
simbolo internacional de
reciclagem, apresentando o numero
identificador do polimero, a
identificacdo do modelo, e o nome
da empresa fabricante do
componente injetado. Nesse molde
também deve ser inserido datador
duplo com miolo giratério de 16mm
de diametro (tipo insert), indicando
més e ano de fabricag¢do (conforme
indicagdo no projeto). Fixacdo do
tampo a estrutura através de: 06
porcas altas com flange, com rosca
métrica M6 (didmetro de 6mm),
conectadas em castelos
troncocoOnicos do préprio tampo; 06
parafusos rosca métrica M6
(didametro de 6mm), comprimento
47mm (com tolerancia de +/- 2mm),
cabeca panela, fenda Phillips.
Fixacdo do porta-livros a travessa
longitudinal através de rebites de
“repuxo”, didmetro de 4,0mm,
comprimento 10mm. Fixa¢do das
sapatas (frontal e posterior) aos pés
através de rebites de “repuxo”,
didmetro de 4,8mm, comprimento
12mm. Ponteiras e sapatas em
polipropileno copolimero virgem,
isento de cargas minerais, injetadas
na cor AZUL , fixadas a estrutura
através de encaixe. Nos moldes das
ponteiras e sapatas deve ser
gravado o simbolo internacional de
reciclagem, apresentando o numero
identificador do polimero, a
identificacdo do modelo, e o nome
da empresa fabricante do
componente injetado. Nesses
moldes também  devem  ser
inseridos datadores duplos com
miolo giratério de 5 ou 6mm de
didmetro (tipo insert), indicando
més e ano de fabricagdo. Nas partes
metalicas deve ser aplicado




tratamento antiferruginoso que
assegure resisténcia a corrosdao em
camara de névoa salina de no
minimo 3200 horas. Pintura dos
elementos metalicos em tinta em pé
hibrida Epoxi / Poliéster,
eletrostatica, brilhante,
polimerizada em estufa, espessura
minima de 40 micrometros na cor
CINZA .Nos moldes do tampo e da
travessa estrutural devem ser grava-
dos o nome da empresa fabricante
do componente injetado. Nesses
moldes também  devem  ser
inseridos datadores duplos com
miolo giratério de 16mm de
didmetro (tipo insert), indicando
més e ano de fabricacdo. Altura da
Mesa: 760mm.

CADEIRA: Assento e encosto em
polipropileno copolimero virgem,
isento de cargas minerais, injetados,
na cor AZUL. Nos moldes do assento
e do encosto deve ser gravado o
simbolo internacional de
reciclagem, apresentando o nimero
identificador do polimero, a
identificacdo do modelo, e o nome
da empresa fabricante do
componente injetado. Nesses
moldes também  devem  ser
inseridos datadores duplos com
miolo giratério de 16mm de
didmetro (tipo insert), indicando
més e ano de fabricacdo. ¢ Estrutura
em tubo de aco 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”, diametro de
4,8mm, comprimento 12mm.
Sapatas/ ponteiras em polipropileno
copolimero virgem, isento de cargas
minerais, injetadas na cor AZUL,
fixadas a estrutura através de
encaixe e pino expansor.No molde
da sapata/ ponteira deve ser
gravado o simbolo internacional de
reciclagem, apresentando o numero
identificador do polimero, a
identificacdo do modelo, e o nome
da empresa fabricante do
componente injetado. Nesse molde




também deve ser inserido datador
duplo com miolo giratério de 5 ou
6mm de diametro (tipo insert),
indicando més e ano de fabricacao.
Nas partes metalicas deve ser
aplicado tratamento antiferruginoso
que assegure resisténcia a corrosdo
em camara de névoa salina de no
minimo 2600 horas. Pintura dos
elementos metdlicos em tinta em pé
hibrida Epoxi / Poliéster,
eletrostatica, brilhante,
polimerizada em estufa, espessura
minima 40 micrometros, na cor
CINZA (ver referéncias). Assento:
400x430mm. Encosto: 396x198mm.
Altura até o Assento: 460mm.

Documentacdo Técnica: 0]
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos apds ser
declarado vencedor durante a fase
de lances, a seguinte documentacdo
técnica em nome do fabricante do
produto:

1. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto) acreditado
pelo Inmetro (Cgcre) com escopo,
conforme NBR 14006 atendendo a
Portaria N2 401, de 28 de dezembro
de 2020, Deve ser acompanhado de
declaracdo de manutencao da
certificacdo e estar de acordo com
os prazos estabelecidos nos
Requisitos de  Avaliacdo da
Conformidade, baseando-se na data
da obtencado da primeira
certificacdo do produto. Obs: no
certificado deverd constar a opc¢ao
de gravacdo no tampo/cadeira.

2. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre).
Este certificado deve comprovar que
o fabricante possui seu Processo de
Preparacdo e Pintura em superficies
metalicas.

3. Certificado de Cadeia de
Custédia:  (Forest  Stewardship
Council), FSC, emitido em nome da




empresa fabricante. CertificacGes
emitidas em nome de terceiros nao
sdo aceitas. Deve estar em
conformidade com a revisdo
atualizada do FSC.

Relatérios de Ensaios: Emitidos por
laboratdrio acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. NBR 9209:1986 — Preparac¢ao de
superficies para pintura - Processo
de fosfatizacdo - Determinacdo da
massa de fosfato.

2. ASTM D 2794-93 (Revisdo 2019) -
Resisténcia de Revestimentos
Organicos aos Efeitos da
Deformacdo Rapida (Impacto).

Declaracdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com
assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o]
revendedor autorizado.

Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

1.2

CONJUNTO PARA ALUNO
TAMANHO 3 - ALTURA DO ALUNO:
DE 1,19M A 1,42M

Especificagdes: 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 -
Moéveis escolares. Cadeiras e mesas
para conjunto aluno individual.Mesa
individual com tampo em MDP,
revestido na face superior em
laminado melaminico e na face
inferior em chapa de
balanceamento, montado sobre
estrutura tubular

de aco, contendo porta-livros em
plastico injetado. Cadeira individual
empilhavel com assento e encosto
em polipropileno injetado ou em
compensado anatdomico moldado,
montados sobre estrutura tubular
de aco.CONSTITUINTES
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MESA: Tampo em MDP ou MDF,
com espessura de 18mm, revestido
na face superior em laminado
melaminico de alta pressao, 0,8mm
de espessura, acabamento
texturizado, na cor CINZA, cantos
arredondados. Revestimento na
face inferior em chapa de
balanceamento(contra placa
fendlica) de 0,6mm. Aplicagdo de
porcas-garra com rosca métrica M6
e comprimento 10 mm. Dimensdes
acabadas de 600mm (largura) x
450mm (profundidade) x 19,4mm
(espessura), admitindo-se tolerancia
de até + 2mm para largura e
profundidade e +/- 1mm para
espessura. Topos encabecados com
fita de bordo termopldstica
extrudada, confeccionada em PVC
(cloreto de polivinila), PP
(polipropileno) ou PE (polietileno),
com primer na face de colagem,
acabamento de superficie
texturizado, na cor AMARELA,
colada com adesivo hot Melt.
Resisténcia ao arrancamento
minima de 70N. Dimensdes
nominais de 22mm (largura) x 3mm
(espessura), com tolerancia de +/-
0,5mm para espessura. No
laminado melaminico deverd
constar a gravacdo do brasdo e/ou
logomarca requisitante em baixo
relevo gravado a laser no canto
superior esquerdo, com medidas
aproximadas de 100x100mm. Na
gravacdo devera conter a logomarca
e os dizeres que serdo fornecidos
por esta Prefeitura. Nesses moldes
também devem ser inseridos
datadores duplos com miolo
giratorio de 16mm de didmetro
(tipo insert), indicando més e ano
de fabricacdo. Porta lapis injetado e
fixados sobre o tampo medindo 245
x 55 milimetros. Montantes verticais
e travessa longitudinal
confeccionados em tubo de aco
carbono laminado a frio, com
costura, seccao oblonga de 29mm x
58mm, em chapa 16 (1,5mm);
Travessa superior confeccionada em
tubo de aco carbono laminado a
frio, com costura, curvado em




formato de "C", com seccdo circular,
didmetro de 31,75mm (1 1/4”), em
chapa 16 (1,5mm); Pés
confeccionados em tubo de aco
carbono laminado a frio, com
costura, secgao circular, didametro de
38mm (1 1/2”), em chapa 16
(1,5mm). Porta-livros em
polipropileno copolimero isento de
cargas minerais, composto
preferencialmente de 50% de
matéria-prima reciclada ou
recuperada, podendo chegar até
100%, injetado na cor CINZA. As
caracteristicas funcionais,
dimensionais, de resisténcia e de
uniformidade de cor, devem ser
preservadas no produto produzido
com matéria-prima reciclada.
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, a
identificacdo do modelo, e 0 nome
da empresa fabricante do
componente injetado. Nesse molde
também deve ser inserido datador
duplo com miolo giratério de 16mm
de diametro (tipo insert), indicando
més e ano de fabricagcdo (conforme
indicacdo no projeto).

Fixacdo do tampo a estrutura
através de: 06 porcas altas com
flange, com rosca métrica M6
(didametro de 6mm), Co injetadas
em castelos troncocbnicos do
proprio tampo; 06 parafusos rosca
métrica M6 (didmetro de 6mm),
comprimento 47mm (com
tolerdncia de +/- 2mm), cabeca
panela, fenda Phillips. Fixagdo do
porta-livros a travessa longitudinal
através de rebites de “repuxo”,
didmetro de 4,0mm, comprimento
10mm. Fixacdo das sapatas (frontal
e posterior) aos pés através de
rebites de “repuxo”, diametro de
4,8mm, comprimento
12mm.Ponteiras e sapatas em
polipropileno copolimero virgem,
isento de cargas minerais, injetadas
na cor AMARELA , fixadas a




estrutura através de encaixe. Nos
moldes das ponteiras e sapatas
deve ser gravado o simbolo
internacional de reciclagem,
apresentando o numero
identificador do  polimero, a
identificacdo do modelo, e 0 nome
da empresa fabricante do
componente injetado. Nesses
moldes também  devem  ser
inseridos datadores duplos com
miolo giratério de 5 ou 6mm de
didmetro (tipo insert), indicando
més e ano de fabricacdo. Nas partes
metdlicas deve ser aplicado
tratamento antiferruginoso que
assegure resisténcia a corrosdo em
camara de névoa salina de no
minimo 2000 horas. Pintura dos
elementos metalicos em tinta em pé
hibrida Epoxi / Poliéster,
eletrostatica, brilhante,
polimerizada em estufa, espessura
minima de 40 micrometros na cor
CINZA .Nos moldes do tampo e da
travessa estrutural devem ser grava-
dos o 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. Altura
Mesa: 594mm.

CADEIRA: Assento e encosto em
polipropileno copolimero virgem,
isento de cargas minerais, injetados,
na cor AMARELA. Nos moldes do
assento e do encosto deve ser
gravado o simbolo internacional de
reciclagem, apresentando o nimero
identificador do  polimero, a
identificacdo do modelo, e 0 nome
da empresa fabricante do
componente injetado. Nesses
moldes também  devem  ser
inseridos datadores duplos com
miolo giratério de 16mm de
didmetro (tipo insert), indicando
més e ano de fabricacdo. ¢ Estrutura
em tubo de aco carbono laminado a
frio, com costura, diametro de
20,7mm, em chapa 14 (1,9mm).
Fixacdo do assento e encosto




injetados a estrutura através de
rebites de “repuxo”, didmetro de
4,8mm, comprimento 12mm.
Sapatas/ ponteiras em polipropileno
copolimero virgem, isento de cargas
minerais, injetadas na cor
AMARELA, fixadas a estrutura
através de encaixe e pino expansor.
No molde da sapata/ ponteira deve
ser gravado o simbolo internacional
de reciclagem, apresentando o
numero identificador do polimero, a
identificacdo do modelo, e 0 nome
da empresa fabricante do
componente injetado. Nesse molde
também deve ser inserido datador
duplo com miolo giratério de 5 ou
6mm de diametro (tipo insert),
indicando més e ano de fabricacdo.
Nas partes metalicas deve ser
aplicado tratamento antiferruginoso
gue assegure resisténcia a corrosdo
em camara de névoa salina de no
minimo 3200 horas. Pintura dos
elementos metdlicos em tinta em pd
hibrida Epoxi / Poliéster,
eletrostatica, brilhante,
polimerizada em estufa, espessura
minima 40 micrometros, na cor
CINZA (ver referéncias). Assento:
400x310mm. Encosto: 396x198mm.
Altura até o Assento: 350mm.

Documentacao Técnica: 0
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos apds ser
declarado vencedor durante a fase
de lances, a seguinte documentacao
técnica em nome do fabricante do
produto:

1. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificagdo de Produto) acreditado
pelo Inmetro (Cgcre) com escopo,
conforme NBR 14006 atendendo a
Portaria N2 401, de 28 de dezembro
de 2020, Deve ser acompanhado de
declaracdo de manutencdo da
certificacdo e estar de acordo com
os prazos estabelecidos nos
Requisitos de  Avaliacdo da
Conformidade, baseando-se na data
da obtencdo da primeira
certificacdo do produto. Obs: no




certificado devera constar a opcdo
de gravacdo no tampo/cadeira.

2. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre).
Este certificado deve comprovar que
o fabricante possui seu Processo de
Preparacdo e Pintura em superficies
metalicas.

3. Certificado de Cadeia de
Custddia: (Forest  Stewardship
Council), FSC, emitido em nome da
empresa fabricante. Certificacbes
emitidas em nome de terceiros nao
sao aceitas. Deve estar em
conformidade com a revisdo
atualizada do FSC.

Relatérios de Ensaios: Emitidos por
laboratério acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. NBR 9209:1986 — Preparacao de
superficies para pintura - Processo
de fosfatizacdo - Determinacdo da
massa de fosfato.

2. ASTM D 2794-93 (Revisdo 2019) -
Resisténcia de Revestimentos
Organicos aos Efeitos da
Deformacdo Rapida (Impacto).

Declaracdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com

assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o

revendedor autorizado.

Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

1.3

CONJUNTO INTERATIVO

Especificacbes: Composto por 01
Mesa central e 06 mesas tipo
sextavada de modo a integrar o
Grupo de alunos. Mesa: em MDF
com 19 milimetros de espessura,
sob o tampo deve possui na face
inferior devem possuir revestimento
de baixa pressdo no minimo 4
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porcas de rosca maquina M6 ou M8
para fixacdo da base da mesa, todo
entorno em fita ABS ou PVC com
espessura minima de 2 milimetros.
Sobre o tampo deve ser colado
laminado de alta pressdo (Formica)
com espessura minima de 0,7
milimetros. Estrutura da mesa de
central: em formato de X com uma
coluna vertical no centro, uma base
de tubo retangular e um suporte
superior de tubo de 30 x 20
milimetros ou 40 x 20 milimetros, a
coluna central no tubo deve no
minimo 3 polegadas de espessura, e
a espessura de o tubo da mesa deve
ter pelo menos 1,2 milimetros.
Sapatas niveladoras. A fixacdo da
estrutura na parte superior deve ser
feita com bucha americanas
cravadas no tampo e parafusos
roscados a maquina de no minimo
M6.  Estruturada mesas tipo
sextavado: tubo quadrado ou
circular diametro de 22milimetros e
espessura minima de 1,2milimetros,
a estrutura deve ser composta por 2
traves em U e 1 travessa, a estrutura
deve ser acompanhada ponteiras de
protecaio em PVC ou ABS. 06
cadeiras plasticas coloridas: Assento
e Encosto: plastico com espessura
de 5,5 milimetros, o assento e
encosto deve ser fixo a base por
meio de rebite de aluminio sendo
pelo menos 6 no assento e 4 no
encosto. Assento injetado pldstico-
Largura: 405 milimetros.
Profundidade: 320  milimetros.
Encosto injetado plastico - Largura:
380 milimetros.  Altura 200
milimetros, com inser¢Ges para Base
monobloco da cadeira:
autoportante e empilhavel
composta por 4 pecas soldadas com
acabamento nas extremidades em
de contato com o chdo em
polipropileno virgem com pino
expansor, toda a base deve ser
confeccionada em tubo de aco
redondo medindo 20,7 milimetros,
com espessura minima de 1,9
milimetros. Altura do assento em
relacio ao chdo: 360 milimetros.
Tolerancia nas medidas de +/- 5%.




Cores: azul, lilas, verde, verde claro,
amarelo, vermelho e mesa central
na cor cinza.

1.4

CONJUNTO COLETIVO COM ALTURA
DO ALUNO ENTRE 1,19M A 1,42M -
CLASSIFICACAO DIMENSIONAL 3

Especificagcbes: Conjunto de uso
multiplo composto de 1 (uma) mesa
e 5 (quatro) cadeiras. Mesa com
tampo em MDP, revestido de
laminado melaminico, montado
sobre estrutura tubular de aco.
Cadeira empilhdvel com assento e
encosto em polipropileno injetado
ou em compensado anatdémico
moldado, montados sobre estrutura
tubular de aco. CONSTITUINTES:

MESA: Tampo em MDP, com
espessura de 25mm, revestido na
face  superior em laminado
melaminico de alta pressao, 0,8mm
de espessura, acabamento
texturizado, na cor CINZA.
Revestimento na face inferior em

laminado melaminico de baixa
pressaio - BP, na cor BRANCA.
Furacdo e colocacdao de buchas em
zamac, autoatarraxantes, rosca
interna 1/4” x 13mm de
comprimento. Dimensdes acabadas
1200mm (diametro) x 25,8mm
(espessura), admitindo-se tolerancia
de até + 2mm para largura e
profundidade e +/- 1mm para
espessura. Topos encabecados com
fita de bordo termoplastica
extrudada, confeccionada em PVC
(cloreto de polivinila); PP
(polipropileno) ou PE (polietileno),
com "primer" na face de colagem,
acabamento de superficie
texturizado, na cor AMARELA,
coladas com adesivo Hot Melt.
Resisténcia ao arrancamento
minima de 70N. Dimensoes
nominais de 29mm (largura) x 3mm
(espessura), com tolerancia de +/-
0,5mm para espessura. Estrutura da
mesa compostas de: 5 Pés
confeccionados em tubo de aco
carbono, laminado a frio, com
costura, 40x20mm, em chapa 16
(1,5mm); Travessa longitudinal em
tubo de aco carbono, laminado a
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frio, com costura, seccdo quadrada
de 40 x 20mm, em chapa 16
(1,5mm); Suportes estruturais e de
fixacdo do tampo confeccionados
em chapa de aco carbono,
espessura de 3mm, estampados.
Aletas de fixagdo do tampo
confeccionadas em chapa de aco
carbono, em chapa 14 (1,9mm),
estampadas. Fixacdo do tampo as
estruturas através de: Parafusos
rosca maquina polegada de 1/4” x 2
1/2”, cabeca chata, fenda simples;
Parafusos rosca mdaquina polegada
de 1/4” x 2", cabega chata, fenda
simples; Parafusos autoatarraxantes
para MDP, didmetro de 4,5mm,
22mm de comprimento, cabeca
panela, fenda

Phillips ou Pozidriv. Ponteiras/

sapatas em polipropileno
copolimero virgem, isento de cargas
minerais, injetadas na cor

AMARELA, fixadas a estrutura
através de encaixe. Nas partes
metdlicas deve ser aplicado
tratamento antiferruginoso que
assegure resisténcia a corrosdo em
camara de névoa salina de no
minimo 3200 horas. O grau de
enferrujamento deve ser de Ri0 e o
grau de empolamento deve ser de
d0/t0. Pintura eletrostatica dos
elementos metalicos em tinta em pé
hibrida Epoxi / Poliéster,

polimerizada em estufa,
acabamento liso e brilhante,
espessura minima de 40

micrometros na cor CINZA.

CADEIRA: Assento e encosto em
polipropileno copolimero virgem,
isento de cargas minerais, injetados,
na cor AMARELA. Nos moldes do
assento e do encosto deve ser
gravado o simbolo internacional de
reciclagem, apresentando o numero
identificador do polimero, a
identificacdo do modelo, e o nome
da empresa fabricante do
componente injetado. Nesses
moldes também  devem  ser
inseridos datadores duplos com
miolo giratério de 16mm de
didmetro (tipo insert), indicando




més e ano de fabricacdo. ¢ Estrutura
em tubo de aco carbono laminado a
frio, com costura, didmetro de
20,7mm, em chapa 14 (1,9mm).
Fixacdo do assento e encosto
injetados a estrutura através de
rebites de “repuxo”, diametro de
4,8mm, comprimento 12mm.
Sapatas/ ponteiras em polipropileno
copolimero virgem, isento de cargas
minerais, injetadas na cor
AMARELA, fixadas a estrutura
através de encaixe e pino expansor.
No molde da sapata/ ponteira deve
ser gravado o simbolo internacional
de reciclagem, apresentando o
numero identificador do polimero, a
identificacdo do modelo, e o nome
da empresa fabricante do
componente injetado. Nesse molde
também deve ser inserido datador
duplo com miolo giratdrio de 5 ou
6mm de diametro (tipo insert),
indicando més e ano de fabricacdo.
Nas partes metalicas deve ser
aplicado tratamento antiferruginoso
que assegure resisténcia a corrosdo
em camara de névoa salina de no
minimo 3200 horas.Pintura dos
elementos metalicos em tinta em pé
hibrida EpOxi / Poliéster,
eletrostatica, brilhante,
polimerizada em estufa, espessura
minima 40 micrometros, na cor
CINZA (ver referéncias). Assento:
400x310mm. Encosto: 396x198mm.
Altura até o Assento: 350mm.

Documentacao Técnica: 0]
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos apds ser
declarado vencedor durante a fase
de lances, a seguinte documentacao
técnica em nome do fabricante do
produto:

1. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto) acreditado
pelo Inmetro (Cgcre) com escopo,
conforme NBR 14006 atendendo a
Portaria N2 401, de 28 de dezembro
de 2020, Deve ser acompanhado de
declaracdo de manutencdo da
certificacdo e estar de acordo com




os prazos estabelecidos nos
Requisitos de  Avaliacdo da
Conformidade, baseando-se na data
da obtencado da primeira
certificacdo do produto. Obs: no
certificado deverd constar a opcao
de gravagdo no tampo/cadeira.

2. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre).
Este certificado deve comprovar que
o fabricante possui seu Processo de
Preparacdo e Pintura em superficies
metalicas.

3. Certificado de Cadeia de
Custédia:  (Forest  Stewardship
Council), FSC, emitido em nome da
empresa fabricante. CertificacGes
emitidas em nome de terceiros nao
sdo aceitas. Deve estar em
conformidade com a revisao
atualizada do FSC.

Relatdrios de Ensaios: Emitidos por
laboratério acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. NBR 9209:1986 — Preparac¢ao de
superficies para pintura - Processo
de fosfatizacdo - Determinacdo da
massa de fosfato.

2. ASTM D 2794-93 (Revisdo 2019) -
Resisténcia de Revestimentos
Organicos aos Efeitos da
Deformacdo Rapida (Impacto).

Declaragdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com

assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o]

revendedor autorizado.

Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

1.5

CONJUNTO COLETIVO COMPOSTO
DE 1 (UMA) MESA E 4 (QUATRO)
CADEIRAS. ALTURA DO ALUNO: DE
0,93M A 1,16M
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Especificacbes: Mesa com tampo
em MDP, revestido na face superior
em laminado melaminico, e na face
inferior em laminado melaminico de
baixa pressdao - BP, montado sobre
estrutura tubular de aco. Cadeira
empilhdvel com assento e encosto
em polipropileno injetado ou em
compensado anatdomico moldado,
montados sobre estrutura tubular
de aco.MESA: Tampo em MDP, com
espessura de 25mm, revestido na
face  superior em laminado
melaminico de alta pressao, ,8mm
de espessura, acabamento
texturizado, na cor CINZA (ver
referéncias), cantos arredondados
(conforme projeto). Revestimento
na face inferior em laminado
melaminico de baixa pressdo - BP,
na cor BRANCA (ver referéncias).
Dimensodes acabadas 800mm
(largura) x 800mm (profundidade) x
25,8mm (espessura), admitindo-se
tolerdncia de até + 2mm para
largura e profundidade e +/- 1mm
para espessura. Topos encabecados
com fita de bordo termoplastica
extrudada, confeccionada em PVC
(cloreto de polivinila); PP
(polipropileno) ou PE (polietileno),
com "primer" na face de colagem,
acabamento de superficie
texturizado, na cor LARANJA (ver
referéncias), coladas com adesivo
"Hot Melting". Resisténcia ao
arrancamento minima de 70N (ver
fabricacdo). DimensGes nominais de
29mm (largura) x 3mm (espessura),
com tolerancia de +/- 0,5mm para
espessura. Centralizar ponto de
inicio e término de aplicacdo da fita
de bordo no ponto central. O ponto
de encontro da fita de bordo ndo
deve apresentar espagos ou
deslocamentos que facilitem seu
arrancamento. Estrutura da mesa
composta de: Pés confeccionados
em tubo de aco carbono, laminado
a frio, com costura, se¢do circular
didmetro de 38mm (1 1/2"), em
chapa 16 (1,5mm); Travessas em
tubo de aco carbono, laminado a
frio, com costura, se¢do retangular
de 20 x 40mm, em chapa 16




(1,5mm). Fixacdo do tampo a
estrutura através de parafusos rosca
maquina polegada, diametro de
1/4” x comprimento 2” , cabeca
chata, fenda Philips ou Pozidriv.
Furagbes com  puncionamento
cOnico para acomodacdo da cabeca
do parafuso. Sapatas em
polipropileno copolimero virgem,
isento de cargas minerais, injetadas
na cor LARANIJA, fixadas a estrutura
através de encaixe. No molde da
sapata deve ser gravado o simbolo

internacional de reciclagem,
apresentando o numero
identificador do polimero,

identificacdo do modelo, o nome da
empresa fabricante do componente
injetado, e a espessura da chapae o
didmetro correspondente ao tubo
para o qual a peca é adequada.
Nesse molde também deve ser
inserido datador duplo com miolo
giratério de 16mm de diametro
(tipo insert), indicando més e ano
de fabricacdo (conforme indicacdo
no projeto).

Altura da mesa: 465mm.

CADEIRA: Assento e encosto em
polipropileno copolimero virgem,
isento de cargas minerais, injetados,
na cor. Nos moldes do assento e do
encosto devem ser gravados o
simbolo internacional de
reciclagem, apresentando o nimero
identificador do polimero, a
identificacdo do modelo, e 0 nome
da empresa fabricante do
componente injetado.Nesses
moldes também  devem  ser
inseridos datadores duplos com
miolo giratério, de 16mm de
didmetro (tipo insert), indicando
més e ano de fabricacdo. Obs. 1: O
nome do fabricante do componente
deve ser obrigatoriamente grafado
por extenso, acompanhado ou ndo
de sua propria logomarca. Estrutura
em tubo de aco carbono laminado a
frio, com costura, diametro de
20,7mm, em chapa 14 (1,9mm).
Fixacdo do assento e encosto
injetados a estrutura através de
rebites de “repuxo”, didmetro de




4,8mm, comprimento 12mm.
Sapatas/ ponteiras em polipropileno
copolimero virgem, isento de cargas
minerais, injetadas na cor LARANIJA,
fixadas a estrutura através de
encaixe e pino expansor. No molde
da sapata/ ponteira deve ser
gravado o simbolo internacional de
reciclagem, apresentando o nimero
identificador do polimero, a
identificacdo do modelo, e 0 nome
da empresa fabricante do
componente injetado. Nesse molde
também deve ser inserido datador
duplo com miolo giratério de 5 ou
6mm de diametro (tipo insert),
indicando més e ano de
fabricacdo.Medidas Cadeira:
Assento: 340mm x 260mm. Encosto:
350mm x 155mm.

Documentagao Técnica: 0
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos apds ser
declarado vencedor durante a fase
de lances, a seguinte documentacao
técnica em nome do fabricante do
produto:

1. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto) acreditado
pelo Inmetro (Cgcre) com escopo,
conforme NBR 14006 atendendo a
Portaria N2 401, de 28 de dezembro
de 2020, Deve ser acompanhado de
declaracdo de manutencdo da
certificacdo e estar de acordo com
os prazos estabelecidos nos
Requisitos de  Avaliagdo da
Conformidade, baseando-se na data
da obtencdo da primeira
certificacdo do produto. Obs.: no
certificado devera constar a opgdo
de gravacgdo no tampo/cadeira.

2. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificagdo de Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre).
Este certificado deve comprovar que
o fabricante possui seu Processo de
Preparacdo e Pintura em superficies
metalicas.




3. Certificado de Cadeia de
Custddia: (Forest  Stewardship
Council), FSC, emitido em nome da
empresa fabricante. Certificacbes
emitidas em nome de terceiros ndo
sao aceitas. Deve estar em
conformidade com a revisdo
atualizada do FSC.

Relatdrios de Ensaios: Emitidos por
laboratério acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. NBR 9209:1986 — Preparacao de
superficies para pintura - Processo
de fosfatizacdo - Determinacdo da
massa de fosfato.

2. ASTM D 2794-93 (Revisdo 2019) -
Resisténcia de Revestimentos
Organicos aos Efeitos da
Deformagdo Rapida (Impacto).

Declaragdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com
assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o
revendedor autorizado.

Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

1.6

CONJUNTO REFEITORIO ADULTO

Especificacbes: Conjunto para
refeitorio composto de 1 (uma)
mesa e 2 (dois) bancos empilhaveis.
Mesa com tampo em MDP,
revestido de laminado melaminico,
montado sobre estrutura tubular.
Bancos com assentos em MDP,
revestidos em laminado
melaminico, montado sobre
estrutura tubular. CONSTITUINTES:
Tampo e assentos em MDP, com
espessura de 25mm, revestido na
face  superior em laminado
melaminico de alta pressao, 0,8mm
de espessura, acabamento frost, na
cor BRANCA (ver referéncias).
Revestimento da face inferior em
laminado melaminico de baixa
pressdo - BP, acabamento frost, na
cor BRANCA (ver referéncias).
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Furacdo e colocacdo de buchas em
zamac, autoatarraxantes, rosca
interna 1/4”, 13mm de
comprimento, conforme projeto e
detalhamento. Dimensdes
acabadas: Tampo: 1500mm (largura)
x 840mm (profundidade) x 755mm
(altura); Assento: 1350mm (largura)
x 350mm (profundidade) x 460mm
(altura); Topos encabecados com
fita de bordo termoplastica
extrudada, confeccionada em PVC
(cloreto de polivinila); PP
(polipropileno) ou PE (polietileno),
com "primer" na face de colagem,
acabamento de superficie
texturizado, na cor AZUL (ver
referéncias), colada com adesivo
Hot Melt. Resisténcia ao
arrancamento minima de 70N (ver
fabricacdo). DimensGes nominais de
29mm (largura) x 3mm (espessura).
Estrutura da mesa composta de: Pés
confeccionados em tubo de aco
carbono SAE 1008, laminado a frio,
com costura, didmetro de 38mm (1
1/2"), em chapa 14 (1,9mm);
Travessa longitudinal em tubo de
aco carbono SAE 1008, laminado a
frio, com costura, sec¢do quadrada
40mm x 40mm, em chapa 16
(1,5mm); Travessas transversais em
tubo de aco carbono SAE 1008,
laminado a frio, com costura, sec¢do
retangular 20mm x 50mm, em
chapa 16 (1,5mm). Estrutura dos
bancos composta de: Pés
confeccionados em tubo de aco
carbono SAE 1008, laminado a frio,
com costura, diametro de 38mm (1
1/2"), em chapa 16 (1,5mm);
Travessa longitudinal em tubo de
aco carbono SAE 1008, laminado a
frio, com costura, seccdo quadrada
40mm x 40mm, em chapa 16
(1,5mm); Travessas transversais em
tubo de aco carbono SAE 1008,
laminado a frio, com costura, sec¢do
retangular 20mm x 50mm, em
chapa 16 (1,5mm). Suportes
estruturais e de fixacdo do tampo/
assento confeccionados em chapa
de aco carbono SAE 1008, espessura
de 3mm, estampados conforme o
projeto. Aletas de fixacdo do tampo




confeccionados em chapa de aco
carbono SAE 1008, chapa 14
(1,9mm), estampadas conforme o
projeto. Fixacdo do tampo a
estrutura através de: Parafusos
rosca maquina polegada de 1/4” x 2
1/2”, cabega chata, fenda simples;
Parafusos rosca mdquina polegada
del/4” x 2”, cabega chata, fenda
simples; Parafusos autoatarraxantes
para MDP, didmetro de 4,5mm,
22mm de comprimento, cabeca
panela, fenda Phillips ou Pozidriv.
Ponteiras/ sapatas em polipropileno
copolimero virgem, isento de cargas
minerais, injetadas na cor AZUL (ver
referéncias), fixadas a estrutura
através de encaixe. Nas partes
metdlicas deve ser aplicado
tratamento antiferruginoso que
assegure resisténcia a corrosdo em
camara de névoa salina de no
minimo 2600 horas. O grau de
enferrujamento deve ser de Ri0 e o
grau de empolamento deve ser de
do/t0. Pintura dos elementos
metalicos em tinta em pd hibrida
Epoxi / Poliéster, eletrostatica,
brilhante, polimerizada em estufa,
espessura minima de 40
micrometros na cor AZUL(ver
referéncias). Ponteiras/ sapatas em
polipropileno copolimero virgem,
isento de cargas minerais, injetadas
na cor AZUL (ver referéncias),
fixadas a estrutura através de
encaixe. Nas partes metalicas deve
ser aplicado tratamento
antiferruginoso que assegure
resisténcia a corrosdo em camara de
névoa salina de no minimo 3200
horas. O grau de enferrujamento
deve ser de Ri0 e o grau de
empolamento deve ser de d0/tO.
Pintura dos elementos metalicos em
tinta em po hibrida Epdxi / Poliéster,
eletrostatica, brilhante,
polimerizada em estufa, espessura
minima de 40 micrometros na cor
CINZA.

Documentacgao Técnica: 0]
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos apds ser
declarado vencedor durante a fase




de lances, a seguinte documentacdo
técnica em nome do fabricante do
produto:

1. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre).
Este certificado deve comprovar que
o fabricante possui seu Processo de
Preparacdo e Pintura em superficies
metalicas.

2. Certificado de Cadeia de
Custédia:  (Forest  Stewardship
Council), FSC, emitido em nome da
empresa fabricante. CertificacGes
emitidas em nome de terceiros nao
sdo aceitas. Deve estar em
conformidade com a revisao
atualizada do FSC.

3. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre),
em nome do fabricante, para o
processo de preparag¢ao de madeira.

Relatérios de Ensaios: Emitidos por
laboratdrio acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. NBR 9209:1986 — Preparacao de
superficies para pintura - Processo
de fosfatizacdo - Determinacdo da
massa de fosfato.

2. ASTM D 2794-93 (Revisdo 2019) -
Resisténcia de Revestimentos
Organicos aos Efeitos da
Deformacdo Rapida (Impacto).

3. ASTM D1308:2020 - Ensaios para
Determinagdo efeitos de produtos
guimicos doméstico (agua fria; agua
quente; alcool etilico 50%; vinagre;
solucdo de sabdo; solucao
detergente; Oleo; ketchup;
mostarda; café; cha; oleo
lubrificante) com resultado minimo
de 10 horas (Madeira).

Declaracdo de Garantia: Emitida




exclusivamente pelo fabricante, com
assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o]
revendedor autorizado.

Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

1.7

CONJUNTO REFEITORIO INFANTIL

Especificacbes: Conjunto para
refeitorio composto de 1 (uma)
mesa e 2 (dois) bancos empilhaveis.
Mesa com tampo em MDP,
revestido de laminado melaminico,
montado sobre estrutura tubular.
Bancos com assentos em MDP,
revestidos de laminado melaminico,
montado sobre estrutura tubular.

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

acabadas:Tampo: 1500mm (largura)
X 700mm (profundidade) x 640mm
(altura). Assento: 1350mm (largura)
X 350mm (profundidade) x 380mm
(altura). Topos encabecados com
fita de bordo termoplastica
extrudada, confeccionada em PVC
(cloreto de polivinila); PP
(polipropileno) ou PE (polietileno),
com "primer" na face de colagem,
acabamento de superficie
texturizado, na cor VERMELHA,
colada com adesivo Hot Melt.
Resisténcia ao arrancamento
minima de 70N (ver fabricacdo).
Dimensdes nominais de 29mm
(largura) x 3mm (espessura).
Estrutura da mesa e dos bancos
compostas de: Pés confeccionados
em tubo de aco carbono SAE 1008,

80

RS X, XX

RS X,
XX



laminado a frio, com costura,
didmetro de 38mm (1 1/2"), em
chapa 16 (1,5mm); Travessa
longitudinal em tubo de aco
carbono SAE 1008, laminado a frio,
com costura, seccdo quadrada
40mm x 40mm, em chapa 16
(1,5mm); Travessas transversais em
tubo de aco carbono SAE 1008,
laminado a frio, com costura, sec¢ao
retangular 20mm x 50mm, em
chapa 16 (1,5mm). Suportes
estruturais e de fixacdo do tampo/
assento confeccionados em chapa
de aco carbono SAE 1008, espessura
de 3mm, estampados conforme o
projeto. Aletas de fixa¢cdo do tampo
confeccionados em chapa de aco
carbono SAE 1008, em chapa 14
(1,9mm), estampadas. Fixacdo do
tampo/ assento as estruturas
através de: Parafusos rosca maquina
polegada de 1/4” x 2 1/2”, cabega
chata, fenda simples; Parafusos
rosca maquina polegada del/4” x
2”, cabeca chata, fenda simples;
Parafusos autoatarraxantes para
MDP, didmetro de 4,5mm, 22mm de
comprimento, cabeca panela, fenda
Phillips ou Pozidriv. Ponteiras/

sapatas em polipropileno
copolimero virgem, isento de cargas
minerais, injetadas na cor

VERMELHA (ver referéncias), fixadas
a estrutura através de encaixe. Nas
partes metadlicas deve ser aplicado
tratamento antiferruginoso que
assegure resisténcia a corrosdo em
cdmara de névoa salina de no
minimo 3200 horas. O grau de
enferruja mento deve ser de Ri0 e o
grau de empolamento deve ser de
do/t0. Pintura dos elementos
metalicos em tinta em pd hibrida
Epoxi / Poliéster, eletrostatica,
brilhante, polimerizada em estufa,
espessura minima de 40
micrometros na cor CINZA.

Documentacao Técnica: 0
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos apds ser
declarado vencedor durante a fase
de lances, a seguinte documentacdo
técnica em nome do fabricante do




produto:

1. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre).
Este certificado deve comprovar que
o fabricante possui seu Processo de
Preparacdo e Pintura em superficies
metalicas.

2. Certificado de Cadeia de
Custédia:  (Forest  Stewardship
Council), FSC, emitido em nome da
empresa fabricante. CertificacGes
emitidas em nome de terceiros nao
sdo aceitas. Deve estar em
conformidade com a revisao
atualizada do FSC.

3. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre),
em nome do fabricante, para o
processo de preparag¢ao de madeira.

Relatérios de Ensaios: Emitidos por
laboratdrio acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. NBR 9209:1986 — Preparacao de
superficies para pintura - Processo
de fosfatizacdo - Determinacdo da
massa de fosfato.

2. ASTM D 2794-93 (Revisdo 2019) -
Resisténcia de Revestimentos
Organicos aos Efeitos da
Deformacdo Rapida (Impacto).

3. ASTM D1308:2020 - Ensaios para
Determinagdo efeitos de produtos
guimicos doméstico (agua fria; agua
quente; alcool etilico 50%; vinagre;
solucdo de sabdo; solucao
detergente; Oleo; ketchup;
mostarda; café; cha; oleo
lubrificante) com resultado minimo
de 10 horas (Madeira).

Declaracdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com
assinatura digital de um




representante devidamente
credenciado, indicando o]
revendedor autorizado.

Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

1.8

CONJUNTO DO PROFESSOR
COMPOSTO DE 01 (UMA) MESA E
01 (UMA) CADEIRA

Especificacbes: Com tampo em MDP
revestido de laminado melaminico
de alta pressdao, montado sobre
estrutura tubular de aco. Cadeira
individual empilhavel com assento e
encosto em polipropileno injetado,
montado sobre estrutura tubular de
aco. CONSTITUINTES; MESA -
Tampo em madeira aglomerada
(MDP), com espessura de 18 mm,
revestido na face superior em
laminado melaminico de alta
pressao, 0,8mm de espessura,
acabamento texturizado, na cor
CINZA, cantos arredondados.
Revestimento na face inferior em
laminado melaminico de baixa
pressao BP, na cor BRANCA. No
laminado melaminico deverd
constar a gravacdo do brasdo e/ou
logomarca requisitante em baixo
relevo gravado a laser no canto
superior esquerdo, com medidas
aproximadas de 100x100mm. Na
gravacdo deverda conter a logomarca
e os dizeres que serdo fornecidos
por esta Prefeitura.

Dimensdes acabadas (mesa) 650mm
(largura) x 1200mm (comprimento)
x 18,8mm (espessura), admitindo-se
tolerancia de até + 2mm para
largura e comprimento e +/- 0,3mm
para espessura. Painel frontal em
madeira aglomerada (MDP), com
espessura de 18mm, revestido nas
duas faces em laminado melaminico
de baixa pressao, na cor CINZA.
Dimensdes acabadas (painel) de
250mm  (largura) x 1122mm
(comprimento) x 18mm (espessura).
Topos encabecados com fita de
bordo em PVC (cloreto de polivinila)
com 3mm de espessura na cor
CINZA fixada com adesivo “Hot
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Melting”.  Estrutura: pedestais
confeccionados em tubo de aco
carbono laminado a frio, com
costura, seccao oblonga de 29mm x
58mm, em chapa 16 (1,5mm);
Travessa superior curvada em “U”
confeccionada em tubo de aco
carbono laminado a frio, com
costura, sec¢do circular de @ =
31,75mm (1 1/4”) e trava sob o
tampo na parte frontal, em seccao
circular de @ 31,75mm com
“abertura tipo boca de lobo” sem
amassamento nas pontas com solda
em todo contorno, em chapa 16 —
(1,5mm); Travessa intermediaria
tubular 25x60x1,2mm
OBLONGULAR; Pés confeccionados
em tubo de ago carbono laminado a
frio, com costura, seccao circular de
@ = 38mm (1 1/2”), em chapa 16
(1,5mm). Fixagdo do tampo a
estrutura através de parafusos e
porcas metalicas para aglomerado,
@ 6,0mm, comprimento 45mm,
cabeca panela, fenda Phillips, rosca
mdaquina. Fixacdo do painel a
estrutura através de parafusos auto
sheep-board M 4.5 x 16, zincados e
aletas confeccionadas em chapa de
aco carbono em chapa 14 (1,9mm),
estampadas. Fixacdo das sapatas
aos pés através de rebites de
“repuxo”, @ 4,8mm, comprimento
12mm. Ponteiras e sapatas em
polipropileno copolimero injetadas
na cor CINZA, fixadas a estrutura
através de encaixe reforcadas por
rebites. Pintura dos elementos
metdlicos em tinta em pdé hibrida
Epoxi/ Poliéster, eletrostatica,
brilhante, polimerizada em estufa,
espessura minima de 40
micrémetros na cor  CINZA.
ACABAMENTO E SEGURANCA: Todos
os componentes metalicos recebem
acabamento das superficies por
eletrodeposicao de pigmentos 100%
solidos, micronizados, compostos
por resinas termo fixas de base
epoxi-poliéster polimerizdveis as
altas temperaturas (200°C),
aplicadas sobre a  superficie
metdlica tratada quimicamente em
processo nanoceramico de




fosfatizacdo organica, livre de
componentes voldteis e metais
pesados toxicos, garantindo no
processo de pintura a resisténcia a
névoa salina de 300 horas.

DIMENSOES: ALTURADA MESA:- 760
+- 5mm; ALTURA DO ASSENTO:-
460+-10 Cadeira individual
empilhdvel com assento e encosto
em polipropileno injetado,
montados sobre estrutura tubular
de aco. Descricdo: Assento e
encosto em polipropileno
copolimero virgem, isento de cargas
minerais, injetados, na cor AZUL
(PANTONE (*) 320 C). 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
fabricacdo, a identificacdo do
modelo, e o 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. Obs.2:
Assento tem dois furos na face onde
se encaixam os tubos que ird
receber o encosto. Estrutura em
tubo de ac¢o carbono laminado a
frio, com costura, didmetro de
20,7mm, em chapa 14 (1,9mm).
Fixacdo do assento e encosto
injetados a estrutura através de
rebites de “repuxo”, didmetro de 4,8
mm, comprimento 12 mm. Sapatas
em polipropileno copolimero
virgem, isento de caron minerais,
injetadas na cor AZUL (PANTONE (*)
320 C), fixadas a estrutura através
de encaixe e pino expansor. Nos
moldes das sapatas deve ser
gravado o simbolo internacional de
reciclagem, apresentando o nimero
identificador do  polimero, a
identificacdo do modelo, 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 nao




de sua propria logomarca. Nas
partes metdlicas deve ser aplicado
tratamento antiferruginoso que
assegure resisténcia a corrosdao em
camara de névoa salina. Pintura dos
elementos metdlicos em tinta em pé
hibrida Epoxi / Poliéster,
eletrostatica, brilhante,
polimerizada em estufa, espessura
minima 40 micrometros, na cor
CINZA - referéncia RAL (**) 7040.
ACABAMENTO: Soldas devem
possuir superficie lisa e homogénea,
ndao devendo apresentar pontos
cortantes, superficies asperas ou
escorias. Todos o0s encontros de
tubos devem receber solda em todo
o perimetro da unido. Devem ser
eliminados respingos e
irregularidades de solda, rebarbas,
esmiralhadas juntas soldadas e
arredondados os cantos agudos.
Pecas injetadas ndo devem
apresentar rebarbas, falhas de
injegdo ou partes cortantes.
Aplicacao de texturas e
acabamentos em componentes
injetados conforme detalhamento
constante nos projetos. Estas
deverdo apresentar profundidade
maxima de 45  micrometros
Dimensoes:

Altura do Assento ao chdo: 460 mm
(+/-10) Largura do assento: 484 mm
(+/-3) Profundidade do assento: 432
mm (+/-3) Largura do encosto: 431
mm (+/-2)

Altura do encosto: 251 mm (+/-2)

Documentacao Técnica: 0
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos apds ser
declarado vencedor durante a fase
de lances, a seguinte documentacdo
técnica em nome do fabricante do
produto:

1. Certificado de Conformidade:
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto)
credenciado pelo Inmetro (Cgcre),
em nome do fabricante. Este
certificado de Rotulagem Ambiental
deve estar em conformidade com as
normas NBR ISO 14020:2002 e NBR




ISO 14024:2022.

2. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre).
Este certificado deve comprovar que
o fabricante possui seu Processo de
Preparacdo e Pintura em superficies
metalicas.

3. Certificado de Cadeia de
Custédia:  (Forest  Stewardship
Council), FSC, emitido em nome da
empresa fabricante. CertificacGes
emitidas em nome de terceiros nao
sdo aceitas. Deve estar em
conformidade com a revisao
atualizada do FSC.

Relatérios de Ensaios: Emitidos por
laboratorio acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. NBR 9209:1986 — Preparac¢ao de
superficies para pintura - Processo
de fosfatizacdo - Determinacdo da
massa de fosfato.

2. ASTM D 2794-93 (Revisdo 2019) -
Resisténcia de Revestimentos
Organicos aos Efeitos da
Deformacdo Rapida (Impacto).

Declaragdao de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com
assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o]
revendedor autorizado.

Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

1.9

MODULO ELEVADO DESMONTAVEL
PARA REPOUSO

Especificacdes: Acoplavel e
compacta, duas pecgas inteiricas
injetadas em polipropileno virgem
(PP ndo reciclado) texturizada
localizadas nas extremidades, cada
peca plastica contendo duas
cavidades em suas pontas, cavidade
superior para acoplamento de

200

RS X, XX

RS X,
XX



maximo de 35mm e minimo 15mm
dessa forma evitando o
aprisionamento das mdos ou pés
das criancas, formato das cavidades
posicionado nas curvaturas de
forma a proporcionar maior
estabilidade da plataforma evitando
tombamentos e acidentes, furos
para escoar liquidos, no centro das
pecas deve conter uma cavidade
circular com 70mm de diametro no
centro com furos para escoar
liguidos que permitam higienizacdo
total com dgua, nas quatro bases de
elevacio deve contem elemento
antiderrapante, aplicado sob
pressio e  protegida  contra
arrancamento por borda plastica,
fixacdo da tela de repouso nas
bordas injetadas através de uma
travessa plastica que se encaixem
em pinos guias sob pressdao onde o
conjunto é travado por cinco travas
gue se alojam os pinos e tem borda
protetora dificultando sua retirada,
todos os itens injetados em PP, a
borda tem 45mm e espessura de 3
mm, estrutura lateral formada por
dois tubos de aluminio de liga 6063
com espessura de 1,59mm
resistente a corrosao, inclusive por
tensdo, umidade e salinidade, a
barra de aluminio devera se
encaixar nas bordas plasticas de
forma que ndo se solte por no
minimo 40 mm, tela vazada em
tecido 100% poliéster lavavel, com
tratamento, antifungo,
antibacteriano, antichama,
antioxidante e isento de ftalatos.
Acabamento soldado por termo
fusdo em toda extensao
uniformemente, largura minima da
solda 20mm  DIMENSOES E
TOLERANCIAS*  Altura  minima
14mm; * Largura: 600 +/- 15mm; *
Comprimento: 1375 +/- 5.

Documentagao Técnica: 0]
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos apds ser
declarado vencedor durante a fase
de lances, a seguinte documentacao
técnica em nome do fabricante do
produto:




1. Relatério de inspecdo de
Organismo de Certificacdo de
Produto (OCP) atestando que o
produto atende ao especificado no
edital em nome do licitante.

2. Relatério de ensaio da matéria
prima utilizada na cabeceira
referente ao Impacto lzod com
resultado médio de minimo de 600

j/m.

3. Laudo de laboratério acreditado
pelo INMETRO atestando a
resisténcia a carga distribuida de
100kg por 7 (sete) dias — nao
ocasionando deformacdes
permanentes.

4. Laudo de laboratério acreditado
pelo INMETRO conforme EN
1725:1998 7.4 (Impacto vertical)
realizados nas cabeceiras, nao
apresentando rupturas.

Amostra: Poderd ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

1.10

MESA MATERNAL -
REFEICAO/ATIVIDADES

Especificacbes: Conjunto de mesa
em “u” monobloco, composto por
01 tampo Unico, para
alimentacdo/atividades. Composto
por 04 cadeiras com assento e
encosto para acomodar até quatro
criangas. Medidas:
1800x900x760mm. Estrutura
monobloco confeccionada em aco,
com 04 pés em tubo 1 %” unidos
através de quadro em tubo
40x20mm, para fixacdo do tampo
um quadro Unico em tubo de aco
40x20mm soldado diretamente ao
quadro. Devera possuir chapas
soldadas diretamente ao tubo para
fixagdo do tampo. Espessura de
todos os tubos com 1,20mm.
Devem receber tratamento contra
oxidacdo, com disposicao de fosfato
de ferro. Eliminar rebarbas e
respingos de solda. Esmerilhar
juntas e arredondar cantos. Pintura
em tinta em pd, "hibrida"
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eletrostatica, na cor cinza ou
branco. Ponteiras internas em
polipropileno injetado nos demais
fechamentos. Tampo confeccionado
em mdp 18mm na cor cinza,
acabamento com perfil de pvc na
mesma tonalidade do tampo. No
tampo deverd conter 04 aberturas
com aproximadamente 340x380mm
para acomodacdo e encaixe
perfeito. Fixacdo do tampo a
estrutura através de parafusos
4.2x16. No tampo devera constar a
gravacdo do brasdo e/ou logomarca
requisitante em baixo relevo
gravado a laser no canto superior
esquerdo, com medidas
aproximadas de 100x100mm.
Cadeiras com assento e encosto
produzidas em abs Assento: 340mm
x 260mm Encosto: 350mm x 155mm
(alt x larg x prof x esp) nas cores
vermelha, amarelo, verde e azul.
Cada cadeira deve suportar 35kgf.
Cintos: confeccionados 100% em
nylon, com 05 pontos pra melhor
seguranca nas mesmas tonalidades
das conchas. A fixacdo do cinto a
estrutura/cadeira se dara através
orificios no préprio encosto.

Documentagao Técnica: 0
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos apds ser
declarado vencedor durante a fase
de lances, a seguinte documentacao
técnica em nome do fabricante do
produto:

1. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificagao de Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre).
Este certificado deve comprovar que
o fabricante possui seu Processo de
Preparacdo e Pintura em superficies
metalicas.

2. Certificado de Cadeia de
Custédia:  (Forest  Stewardship
Council), FSC, emitido em nome da
empresa fabricante. CertificacGes
emitidas em nome de terceiros nao
sdo aceitas. Deve estar em
conformidade com a revisdo




atualizada do FSC.

Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre),
em nome do fabricante, para o
processo de preparacao de madeira.

Relatdrios de Ensaios: Emitidos por
laboratério acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. NBR 9209:1986 — Preparacao de
superficies para pintura - Processo
de fosfatizacdo - Determinacdo da
massa de fosfato.

2. ASTM D 2794-93 (Revisdo 2019) -
Resisténcia de Revestimentos
Organicos aos Efeitos da
Deformagdo Rapida (Impacto).

3. ASTM D1308:2020 - Ensaios para
Determinacdo efeitos de produtos
guimicos doméstico (agua fria; agua
quente; alcool etilico 50%; vinagre;
solucdo de sabdo; solucdo
detergente; Oleo; ketchup;
mostarda; café; chd; 6leo
lubrificante) com resultado minimo
de 10 horas (Madeira).

Declaracdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com

assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o

revendedor autorizado.

Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

1.11

NICHO PARA TROCA

Especificagbes: Nicho para troca
composto de 02 portas e vao central
com duas prateleiras. Dimensionais
totais: 850 mm de altura, 1350 mm
de largura e 600mm de
profundidade. Confeccionado em
MDP revestido em ambas as faces
com laminado melaminico de baixa
pressdo (BP) na cor branca, a
espessura do tampo, laterais,
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fundos, portas, base, prateleiras (01
prateleira) por vdo de 18 mm. O
acabamento devera ser com fita de
borda em PVC, colada pelo sistema
“hot melt”, com espessura minima
de 1,00 mm ~ 2,00 mm das bordas
de 18 mm. Duas Portas de abrir,
com dobradicas em Zamac, abertura
de 90°, com ajuste vertical e
horizontal através de parafusos.
Fechadura com travamento
simultdneo superior, com 02 (duas)
chaves dobraveis e segredo unico
para travamento das portas, com
puxadores Zamack cromado.
Fixacdo do nicho devera ser através
de parafusos minifix e reforcado
com buchas de nylon. Estrutura
metadlica na dimensao de
20x40x0,90mm. Base (requadro)
confeccionada em tubo de aco SAE
1010/1020 cortada em % esquadria,
dotada de sapatas niveladoras
antiderrapantes confeccionadas em
polipropileno injetado e haste
metalica com regulagem através de
rosca. Corpo do nicho fixado a
estrutura através de parafusos M6 e
buchas metalicas M6x13mm. Parte
superior deve possui colchonete em
espuma lamina com densidade 28,
medindo 40 x 1200 X 570 mm, com
base MDP de 15 mm de espessura,
com revestimento em couro
ecoldgico impermeavel. Deve
possuir suporte de papel em rolo
fixo em uma das laterais, sendo 02
pecas em formato de L, em chapa
de aco com espessura minima de
1,5mm, sendo cada peca com 3
pontos de fixacdo no armario por
parafusos de rosca m6 ou m§,
parafusado com bucha americana
no armario, medindo 50 x 50 x 102.
Suporte central do rolo com 569
mm em barra rocada com manipulo
em 1 das extremidades. Tolerancia
nas medidas de +/- 5 %.

Documentacgao Técnica: 0
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos apds ser
declarado vencedor durante a fase
de lances, a seguinte documentacdo
técnica em nome do fabricante do




produto:

1. Certificado de Cadeia de
Custddia: (Forest  Stewardship
Council), FSC, emitido em nome da
empresa fabricante. Certificacbes
emitidas em nome de terceiros ndo
sao aceitas. Deve estar em
conformidade com a revisdo
atualizada do FSC.

2. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre),
em nome do fabricante, para o
processo de preparacdao de madeira.

Relatérios de Ensaios: Emitidos por
laboratério acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. NBR 9209:1986 — Preparac¢ao de
superficies para pintura - Processo
de fosfatizacdo - Determinacdo da
massa de fosfato.

2. NBR 16332:2014 - Ensaio de
colagem (resisténcia a tracdo).

3. NBR 16332:2014 -Ensaio de
resisténcia a temperatura e
umidade - 5 ciclos - Graduagao -
Minimo Obtido 5.

Declaracdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com
assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o
revendedor autorizado.

Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

1.12

MODULO ARMARIO DE 10 NICHO

Especificacbes: Dimensodes:
1950mm(a) X 700mm(l) X
350mm(p). com 10 vdos abertos,
sendo que os 2 vaos superiores e 0s
2 inferiores medindo 346mm(a) x
340mm(p) e os 6 vdos centrais
medindo 377mm(a) x 340mm(p),
laterais na medida de 1870mm(a) x
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350mm(p), prateleira fixa na
dimensdo de 666mm(l) x 328mm(p).
laterais, prateleiras, tampo e divisdo
por meio de tambor de giro de
15mm em aco zamak com parafuso
de montagem rdpida m6x20mm,
possuindo ainda cavilhas de
madeira de @8x30mm, e demais
parafusos autoatarrachantes com
acabamento bi cromatizado.
Divisdrias verticais na dimensdo de
362mm(a) x 224mm(p), tampo
superior na medida de 700mm(l) x
350mm(p) e prateleira base na
medida de 700mm(l) x 330mm(p),
com utilizagdo de um montante
frontal para travamento na
dimensdo de 666mm(l) x 150mm(a),
sendo toda confeccionado com
chapa de particulas de madeira de
média densidade (mdp — médium
density particleboard), espessura de
15mm, revestida nas duas faces
com laminado melaminico, por
efeito de prensagem a quente que
faz o laminado se fundir a madeira
aglomerada, formando com ela um
corpo Unico e inseparavel (bp),
oriundas de madeiras certificadas
de reflorestamento com selo fsc,
com fita ps de 1Imm em todo
contorno, colados ao tampo através
de processo “hot melt”, com
resisténcia a impactos e
termicamente estavel. laterais e
prateleiras confeccionados com
chapas de particulas de madeira de
média densidade (mdp — médium
density particleboard), espessura de
15mm revestida nas duas faces com
laminado melaminico, por efeito de
prensagem a quente que faz o
laminado se fundir a madeira
aglomerada, formando com ela um
corpo Unico e inseparavel (bp),
oriundas de madeiras certificadas
de reflorestamento com selo fsc,
com fita del,0mm, com resisténcia
a impactos e termicamente estavel,
com suportes injetados em formato
63mm(l) x 63mm(p) x 45mm(a).

Documentagao Técnica: 0]
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos apds ser




declarado vencedor durante a fase
de lances, a seguinte documentacao
técnica em nome do fabricante do
produto:

Certificado de Cadeia de Custédia:
(Forest Stewardship Council), FSC,
emitido em nome da empresa
fabricante. Certificacbes emitidas
em nome de terceiros ndo sao
aceitas. Deve estar em
conformidade com a revisdo
atualizada do FSC.

Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre),
em nome o fabricante, para o
processo de preparacao de madeira.

Relatérios de Ensaios: Emitidos por
laboratério acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

NBR 9209:1986 — Preparacdo de
superficies para pintura - Processo
de fosfatizacdo - Determinacdo da
massa de fosfato.

NBR 16332:2014 - Ensaio de
colagem (resisténcia a tracdo).

NBR  16332:2014 -Ensaio de
resisténcia a temperatura e
umidade - 5 ciclos - Graduacdo -
Minimo Obtido 5.

Declaragdao de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com
assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o]
revendedor autorizado.

Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

1.13

NICHO ORGANIZADOR COM 3
GAVETAS

Especificacdes: material: mdp e mdf
de 15mm - acabamento: pintura uv
- estrutura interna: 9 nichos
internos - caracteristicas adicionais:
tampo superior, 4 rodizios -
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dimensdes: largura 108cm, altura
83cm, profundidade 33,5cm - peso:
15kg - cor: branco - aplicacdo: ideal
para decoracdo e organizacdo de
diversos comodos, incluindo
escritérios e quartos infantis.
fixacdo das laterais, prateleiras,
tampo e divisdo por meio de tambor
de giro de 15mm em aco zamak
com parafuso de montagem rapida
m6x20mm, possuindo ainda
cavilhas de madeira de g8x30mm, e
demais parafusos autoatarrachantes
com acabamento bi cromatizado.

Documentagao Técnica: 0
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos apds ser
declarado vencedor durante a fase
de lances, a seguinte documentacao
técnica em nome do fabricante do
produto:

1. Certificado de Cadeia de
Custddia: (Forest  Stewardship
Council), FSC, emitido em nome da
empresa fabricante. Certificacbes
emitidas em nome de terceiros nao
sdo aceitas. Deve estar em
conformidade com a revisdo
atualizada do FSC.

2. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificagdo de Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre),
em nome o fabricante, para o
processo de preparagao de madeira.

Relatérios de Ensaios: Emitidos por
laboratdrio acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. NBR 9209:1986 — Preparacao de
superficies para pintura - Processo
de fosfatizacdo - Determinacdo da
massa de fosfato.

2. NBR 16332:2014 - Ensaio de
colagem (resisténcia a tracdo).

3. NBR 16332:2014 -Ensaio de
resisténcia a temperatura e
umidade - 5 ciclos - Graduacdo -




Minimo Obtido 5.

Declaracdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com
assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o
revendedor autorizado.

Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

2.1

MESA EM “L” COM REGULAGEM
ELETRICA COM 3 MOTORES E
ELEVACAO EM 3 ESTAGIOS

Especificacdes: Com Tampo
confeccionados em chapa de
particulas de madeira de média
densidade (MDP — Medium Density
Particleboard), espessura de 25mm,
revestidos nas duas faces com
laminado melaminico, oriundas de
madeiras certificadas de
reflorestamento com selo FSC.
Tampos recebem fita de 2mm em
todo contorno, acabamento nas
cores semelhantes ao revestimento
do tampo (cores sdlidas e
madeiradas). A fixacdo do tampo a
estrutura devera ser feita por meio
de parafusos rosca métrica MBS,
fixados por meio de buchas
metdlicas em zamak cravadas na
face inferior do tampo,
possibilitando a montagem e
desmontagem do modvel com
profundidade do tampo de 600mm.

Sistema Elétrico e Dimensdes: O
motor  da estrutura possui
capacidade de carga de 70kg, cuja
tensdo é de 100-240v e consumo de
aproximadamente 115 watts. O
estagio inicial de altura da mesa é
de 580mm e a sua maxima altura é
de 1230mm, com sistema
anticolisdo por sensor de impacto. O
ajuste de largura minimo da
estrutura é de 1300mm e seu ajuste
maximo é de 1900mm. A velocidade
de deslocamento do sistema é de
38mm/s e o nivel de ruido é de
aproximadamente 50dB (Decibéis).
Possui painel de controle com 7
botdes para comando de
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movimentagao com funcdo
especificas sendo: Botdo de
movimentacdo de subida por toque,
Botdao de movimentacdo de descida
por toque, Botdo com 12 memdria
de altura, Botdo com 22 memoria de
altura, Botdo com 32 memodria de
altura, Botdo de gravacdao de
memoria, Botdo de alarme, com
gravacao de horarios para lembretes
de compromissos. Guia para cabos:
A subida de cabos é realizada por
vértebras de fiacdo. Mantém fios
escondidos e organizados.
Confeccionada em polimero e sua
fixacdo é feita na face inferior do
tampo por parafuso auto
atarraxante.

Estrutura: O Suporte para fixacao do
tampo é confeccionado em chapa
de aco carbono dobrado, com
espessura de 2,00mm. As Colunas
sdo constituidas por tubos, sendo o
19 estagio externo de segao tubular
70x70mm em ac¢o carbono com
espessura de 3,0mm saindo da base
dos pés, o 22 estagio de Secdo por
coluna interna tubular 65x65mm
finalizando com o 32 estagio de
secdo por coluna interna tubular
60x60mm, sendo cada estagio com
contra ponto interno para guia em
plastico incolor entre os tubos para
garantir a mobilidade e eliminar
folga entre as paredes. Na
extremidade superior do tudo
interno é soldado o suporte do
motor, confeccionado em chapa de
aco carbono com espessura de
3,5mm e dobrado em formato de
“bandeja”. Na bandeja do motor sdo
fixadas duas calhas espelhadas uma
a outra, confeccionada em acgo
carbono com espessura 2,5mm,
dobradas e perfuradas. Travessas
estruturais em tubo
40x20fabricadas em chapa de aco
carbono de 2,5mm, dobrada e
perfurada, sdo acopladas as calhas,
formando um sistema de trilho para
o ajuste longitudinal da estrutura. A
Base da coluna é confeccionada em
chapa de aco carbono, com
espessura de 3,0mm, na dimensao




de 680mmx90mm onde, é inserido
furacdo para insercdo das colunas,
com niveladores de altura, vertebra
de subida para fiacdo articuldvel em
polipropileno de alto impacto com
juncdes de ligacdo espacadas para
facilitando o  manuseio dos
componentes elétricos.

Tratamento Superficial: Todas as
estruturas em aco recebem
tratamento anti-ferruginoso por
banhos quimicos com produtos
nanoteclégicos, recebem pintura
eletrostatica a pd com resina a base
de epdxi e poliéster formando uma
camada minima 40 micra de
espessura.

Documentagao Técnica: 0
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos, a
seguinte documentagdo técnica em
nome do fabricante do produto:

1. Certificado de Conformidade:
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto) acreditado
pelo Inmetro (Cgcre) com escopo,
conforme NBR 13966:2008, Deve
ser acompanhado de declaracdo de
manutenc¢do da certificacdo e estar
de acordo com os prazos
estabelecidos nos Requisitos de
Avaliacao da Conformidade,
baseando-se na data da obtencao
da primeira certificacdo do produto.

2. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre).
Este certificado deve comprovar que
o fabricante possui seu Processo de
Preparacdo e Pintura em superficies
metalicas.

3. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre),
em nome do fabricante, para o
processo de preparacdao de madeira.

4, Certificado de Cadeia de




Custédia:  (Forest  Stewardship
Council), FSC, emitido em nome da
empresa fabricante. CertificacGes
emitidas em nome de terceiros nao
sdo aceitas. Deve estar em
conformidade com a revisdo
atualizada do FSC.

Relatérios de Ensaios: Emitidos por
laboratdrio acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. NBR 9209:1986 — Preparacao de
superficies para pintura — Processo
de fosforizacao

2. ASTM D2794-93 (Revisdo 2019) —
Resisténcia de Revestimentos
Organicos aos Efeitos da
Deformagdo Rapida (Impacto).

Declaragdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com

assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o

revendedor autorizado.

Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

2.2

MESA DIRETIVA + ARMARIO
DIRETIVO + GAVETEIRO
COMBINADO COM 4 GAVETAS + 1
NICHO COM PRATELEIRAS CENTRAL
Especificacbes: Mesa diretiva pé
trave para armario combinado com
1 porta, 1 gaveteiro com 4 gavetas e
1 nicho com prateleiras central, na
dimensao de
740mm(A)x1600mm(L)x800mm(P)

com Tampos 40mm confeccionado
em MDP, espessura de 15 e 25mm,
sendo o0 mesmo engrossado nas
laterais em tiras de 100mm,
revestida nas duas faces com
Laminado melaminico, por efeito de
prensagem a quente que faz o
laminado se fundir a madeira
aglomerada, formando com ela um
corpo Unico e insepardvel (BP),
oriundas de madeiras certificadas
de reflorestamento com selo FSC,
com fita PS de 1mm nas face

38

RS X, XX

RS X,
XX



internas, colados ao tampo através
de processo “hot melt” e fita de PS
de 2mm nas fases externa,
acabamento na cor semelhante ao
revestimento do tampo, (fitas
madeiras), com resisténcia a
impactos e termicamente estavel.
Fixacdo dos Tampos: fixados a
estrutura através de parafusos
M6x10mm e buchas metalicas M6.
Tampos com recorte para caixa de
tomada: Rasgo de 250x110mm para
utilizacdo de caixa basic M com
Sistema de pontos de energia e
dados:  Suporte de tomadas
confeccionado em chapa de aco
carbono de 0,9mm fixadas ao
tampo por meio de parafusos
autoatarrachantes 4.8x13. Tendo a
seguinte configuracao: 4 - Pontos de
energia com inclinagdo - rasgo
41x22mm (Tomadas Margirius ou
semelhantes);2- Pontos de energia —
rasgo @35mm (Tomadas redondas);

2 - Pontos de dados — rasgo
19x15mm (Sistema
Furukawa);Observacao:

configuragdo para cada suporte.
(Rasgo).

Travessas: Para ligacdo dos pés
laterais ao central confeccionadas
em tubo 50x50x1.2 em aco carbono,
fixadas aos pés por meio de
parafusos M6x12. Pés Laterais: Pés
em formato de trave, confeccionado
em tubo 50x50x1.5mm usinado a
laser em corpo uUnico. Com berco de
fixacdo das travessas
confeccionados em chapa de aco
carbono de 2mm. Sistema de unido
das pecas através de solda MIG
MAG. Sapatas niveladoras acopladas
a estrutura com altura de 15mm,
injetadas em poliuretano de alta
densidade, com parafuso zincado
branco de 5/16” x 1”. Sapatas com
acabamento metalizado. Pés laterais
acompanham a profundidade dos
tampos, mesa acoplado ao
ARMARIO DIRETIVO na dimensdo de
600mm(A)x1600mm(L)x500mm(P)

com Tampo: confeccionado em
MDP, espessura de 25mm, revestida
nas duas faces com laminado




melaminico, por efeito de
prensagem a quente que faz o
laminado se fundir a madeira
aglomerada, formando com ela um
corpo Unico e insepardvel (BP),
oriundas de madeiras certificadas
de reflorestamento com selo FSC,
com fita PS de 2mm em todo
contorno, colados ao tampo através
de processo “hot melt”,
acabamento na cor semelhante ao
revestimento do  tampo,(cores
solidas e madeiradas), com
resisténcia a impactos e
termicamente estavel. Laterais e
base: confeccionadas no mesmo
material do tampo com espessura
de 18mm e acabamento em fita PS
de 1,0mm na cor semelhante ao
revestimento, (cores solidas e
madeiradas), com resisténcia a
impactos e termicamente estavel.
Fundos de 18mm: confeccionado no
mesmo material do tampo com
espessura de 18mm e acabamento
em fita PS de 1mm na cor
semelhante ao revestimento, (cores
solidas e madeiradas), com
resisténcia a impactos e
termicamente estavel. Prateleiras:
Confeccionadas no mesmo material
do tampo com espessura de 18mm
e acabamento em fita PS de 1mm
na cor semelhante ao revestimento,
(cores solidas e madeiradas), com
resisténcia a impactos e
termicamente estdvel. Suporte de
sustentacdo  metdlicos.  Portas:
Confeccionadas no mesmo material
do tampo com espessura de 18mm
e acabamento em fita PS de 2mm
na cor semelhante ao revestimento,
(cores solidas e madeiradas), com
resisténcia a impactos e
termicamente estavel, puxadores
metdlicos em corpo solido em
formato  trapezoidal, fechadura
tambor, dobradicas 110°. Nivelador:
Modelo embutido (tipo TOP),
injetados em poliuretano de alta
densidade, com parafuso zincado
branco de 5/16x1”. Encaixado a
base por pressdao. Com possibilidade
de regulagem interna. Calha de
subida de fiacdo: Confeccionada em




aco carbono com tampa removivel.
Fixada ao fundo por meio de
parafusos autoatarrachantes.
Fixacdo: Laterais, base, tampo
fixados por meio de tambor de giro
de 15mm em a¢o zamak com
parafuso de montagem rdpida
M6x20mm, possuindo ainda
cavilhas de madeira de 8x30mm, e
demais parafusos autoatarrachantes
com acabamento bicromatizado.

Com instalacdo de um GAVETEIRO
com 4 gavetas na dimensdo de
550mm(A)x400mm(L)x465mm(P)

composto por Laterais:
confeccionado em MDP, espessura
de 15mm, revestida nas duas faces
com Laminado melaminico, por
efeito de prensagem a quente que
faz o laminado se fundir a madeira
aglomerada, formando com ela um
corpo Unico e insepardvel (BP),
oriundas de madeiras certificadas
de reflorestamento com selo FSC,
com fita PS de 1mm em todo
contorno, colados ao tampo através
de processo “hot melt”,
acabamento em cores sélidas e
madeiradas, com resisténcia a
impactos e termicamente estavel.
Montante:  confeccionadas  no
mesmo material do tampo com
espessura de 15mm e acabamento
em fita PS de 1,0mm na cor
semelhante ao revestimento com
resisténcia a impactos e
termicamente estavel, (montante na
cor cinza). Frente de gaveta:
confeccionadas no mesmo material
do tampo com espessura de 18mm
e acabamento em fita PS de 2,0mm
na cor semelhante ao revestimento
(cores solidas e madeiradas), com

resisténcia a impactos e
termicamente estavel. Fechadura:
fechadura com acabamento

cromado, com aplicagdo na primeira
gaveta, possibilitando o travamento
lateral das gavetas
simultaneamente. Contém 02 pecas
de chaves com capa plastica
“escamoteavel” com acabamento
preto, dupla face e extracdo,
rotacdo de 180°, cilindro com corpo




de 20 mm de comprimento e
didmetro de 19mm com 2(duas)
abas para fixacdo, que é feito na
frente do gaveteiro.

Gavetas: gavetas confeccionadas em
chapa de aco SAE 1006 a 1008 com
0,6mm de espessura, com pintura
epoxi a po na cor CRISTAL,
corredicas de 400mm de
comprimento, fabricadas em chapa
de aco dobrada na cor das gavetas,
roldanas em nylon, corredicas
fixadas as laterais do gaveteiro por
meio de parafusos chip cabeca
chata Phillps com acabamento
bicromatizado. Montagem: Laterais
e montantes fixados por meio de
tambor de giro de 15mm em aco
zamak com parafuso de montagem
rapida M6x20mm, possuindo ainda
cavilhas de madeira de @8x30mm, e
demais parafusos autoatarrachantes
com acabamento bicromatizado.
Trava: confeccionadas em perfil de
aluminio extrudado. Puxadores:
Confeccionados em zamak na cor
aluminio.

Tratamento Superficial

Todas as estruturas em aco recebem
tratamento anti-ferruginoso a base
de fosfato de zinco com 04 banhos
quimicos e que a propria industria
possua O equipamento para tal
processo e recebem pintura
eletrostatica a pé com resina a base
de epodxi e poliéster formando uma
camada minima 30/40 micra de
espessura, atendendo-se os critérios
de preparagdo, tratamento e tempo
de cura recomendados pelo
fabricante da tinta empregada, de
forma que o resultado atenda as
exigéncias previstas nas normas da
ABNT.

Documentacao Técnica: 0
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos, a
seguinte documentacdo técnica em
nome do fabricante do produto:

Certificado de Conformidade:
emitido por OCP (Organismo de




Certificacdo de Produto) acreditado
pelo Inmetro (Cgcre) com escopo,
conforme NBR 13966:2008, Deve
ser acompanhado de declaracdo de
manutencdo da certificacdo e estar
de acordo com os prazos
estabelecidos nos Requisitos de
Avaliacao da Conformidade,
baseando-se na data da obtencdo
da primeira certificacdo do produto.

Certificado de Conformidade:
Emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto) acreditado
pelo Inmetro (Cgcre) com escopo,
conforme NBR 13961:2010
(Armario), Deve ser acompanhado
de declaracdo de manutencado da
certificacdo e estar de acordo com
os prazos estabelecidos nos
Requisitos de  Avaliagdo da
Conformidade, baseando-se na data
da obtencdo da primeira
certificacdo do produto.

Certificado de
Conformidade:Emitido por OCP
(Organismo de Certificacdo de
Produto) acreditado pelo Inmetro
(Cgcre) com escopo, conforme NBR
13961:2010 (Gaveteiro), Deve ser
acompanhado de declaracdo de
manutencdo da certificacdo e estar
de acordo com os prazos
estabelecidos nos Requisitos de
Avaliagao da Conformidade,
baseando-se na data da obtencao
da primeira certificacdo do produto.

Certificado de  Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificagao de Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre).
Este certificado deve comprovar que
o fabricante possui seu Processo de
Preparacdo e Pintura em superficies
metalicas.

Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificagdo de Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre),
em nome do fabricante, para o
processo de preparacao de madeira




Certificado de Cadeia de Custédia:
(Forest Stewardship Council), FSC,
emitido em nome da empresa
fabricante. Certificacbes emitidas
em nome de terceiros ndo sdo
aceitas. Deve estar em
conformidade com a revisdo
atualizada do FSC.

Relatdrios de Ensaios: Emitidos por
laboratério acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. NBR 9209:1986 — Preparacdo de
superficies para pintura — Processo
de fosforizacdo

2. ASTM D2794-93 (Revisao 2019) —
Resisténcia de Revestimentos
Organicos aos Efeitos da
Deformacdo Rapida (Impacto).

Declaragcdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com
assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o]
revendedor autorizado.

Amostra: Poderd ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

2.3

MESA DIRETOR SAIA EM ACO

Especificacdbes: Mesa Diretor saia
em aco. Dimensbes: 740mm(A) x
2000mm(L) x 950mm(P). Tampo
superior confeccionado com chapa
de particulas de madeira de média
densidade (MDP — Médium Density
Particleboard), espessura de 25mm,
revestida nas duas faces com
laminado melaminico, por efeito de
prensagem a quente que faz o
laminado se fundir a madeira
aglomerada, formando com ela um
corpo Unico e inseparavel (BP),
oriundas de madeiras certificadas
de reflorestamento com selo FSC,
com fita PS de 2mm em todo
contorno, colados ao tampo através
de processo “hot melt”,
acabamento na cor Cinza Cristal,
com resisténcia a impactos e
termicamente estdvel. Fixacdo a
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estrutura por meio de buchas
metalicas (M6) rosqueadas ao
tampo e parafusos M6x12.

Painel frontal com 350mm de altura
confeccionados em chapa de aco
com espessura  0.9mm, com
perfuracdo estampada no formato
de oblongos. Pés Laterais
confeccionados com chapa de
particulas de madeira de média
densidade (MDP — Médium Density
Particleboard), espessura de 25mm,
revestida nas duas faces com
Laminado melaminico, por efeito de
prensagem a quente que faz o
laminado se fundir a madeira
aglomerada, formando com ela um
corpo Unico e insepardvel (BP),
oriundas de madeiras certificadas
de reflorestamento com selo FSC,
tampo recebe fita de 2mm em todo
contorno, acabamento nas cores
semelhantes ao revestimento do
tampo, medindo cada pé 950mm(P)
com calha de subida para passagem
de fiacdo, medindo cada calha
705mm(A)x100mm(P)com 6
dobraduras sendo a primeira com
8mm angulo de 90°, segunda 12mm
angulo de 90° terceira 23mm
angulo de 90°, quarta 99mm angulo
de 90°, quinta 23mm angulo de 90°
e a sexta 12mm finalizando em
8mm sem dobras, com tampa de
encaixe para abertura da calha com
2 ganchos em formato de j para
encaixe, confeccionado em acgo
chapa 24 (0,60mm) fixada entre os
painéis dos pés por meio de
parafusos com rosca soberba
fixados ao tampo  utiliza-se
parafusos M6x12 e parafusos
minifix com tambor de giro de
15mm com parafuso de montagem
rdpida M6x20 para unido das
estruturas ao painel frontal Todas as
estruturas em aco recebem
tratamento anti-ferruginoso a base
de fosfato de zinco com 04 banhos
guimicos e que a prdépria industria
possua O equipamento para tal
processo e recebem  pintura
eletrostatica a pd com resina a base
de epdxi e poliéster formando uma




camada minima 30/40 micra de
espessura, atendendo-se os critérios
de preparagdo, tratamento e tempo
de cura recomendados pelo
fabricante da tinta empregada, de
forma que o resultado atenda as
exigéncias previstas nas normas da
ABNT.

Documentagao Técnica: 0
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos, a
seguinte documentacdo técnica em
nome do fabricante do produto:

Certificado de Conformidade:
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto) acreditado
pelo Inmetro (Cgcre) com escopo,
conforme NBR 13966:2008, Deve
ser acompanhado de declaracdo de
manutenc¢do da certificacdo e estar
de acordo com os prazos
estabelecidos nos Requisitos de
Avaliacao da Conformidade,
baseando-se na data da obtencao
da primeira certificacdo do produto.

Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo

de Certificacio de  Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre).
Este certificado deve comprovar que
o fabricante possui seu Processo de
Preparacdo e Pintura em superficies
metalicas.

Certificado  de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo

de Certificacgo de  Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre),
em nome do fabricante, para o
processo de preparacdao de madeira.

Certificado de Cadeia de Custédia:
(Forest Stewardship Council), FSC,
emitido em nome da empresa
fabricante. Certificacbes emitidas
em nome de terceiros ndo sao
aceitas. Deve estar em
conformidade com a revisdo
atualizada do FSC.

Relatérios de Ensaios: Emitidos por
laboratdrio acreditado pelo Inmetro




(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

NBR 9209:1986 — Preparacdo de
superficies para pintura — Processo
de fosforizacao

ASTM D2794-93 (Revisdo 2019) —
Resisténcia de Revestimentos
Organicos aos Efeitos da
Deformacgdo Rapida (Impacto).

Declaracdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com
assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o
revendedor autorizado.

Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

2.4

MESAS RETA DIMENSOES

Especificacdes: Mesa reta.
Dimensdes: 800 (largura) x 600
(profundidade) x 740 (Altura). Mesa
constituida por tampo superior
confeccionado com chapa de
particulas de madeira de média
densidade (MDP — Médium Density
Particleboard), espessura de 25mm,
revestida nas duas faces com
laminado melaminico, por efeito de
prensagem a quente que faz o
laminado se fundir a madeira
aglomerada, formando com ela um
corpo Unico e inseparavel (BP),
oriundas de madeiras certificadas
de reflorestamento com selo FSC,
com fita PS de 2mm em todo
contorno, colados ao tampo através
de processo “hot melt”,
acabamento na cor semelhante ao
revestimento do tampo, (cores
solidas e madeiradas), com
resisténcia a impactos e
termicamente estdvel. Fixacdo a
estrutura por meio de buchas
metdlicas (M6) rosqueadas ao
tampo e parafusos M6x12. O tampo
possui trés furos para passagem de
fio. Painel frontal com 350mm de
altura, confeccionado em chapa de
aco de 0.9mm com perfuracdo
estampada no formato de oblongos
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medindo 8x6.

Estrutura em Colunas metdlicas
compostas de chapa conformadas
de espessura 0.9mm horizontal com
distancia entre si de 50mm,
formando assim  dutos para
passagem de fiacdo. Suporte
superior em chapa conformada de
2mm. Base confeccionada com
chapa de aco carbono com
espessura de 1.5mm repuxada.
Calha de fechamento externo
sacavel confeccionada em chapa
metdlica 0,9mm dobrada. Sistema
de unido entre as pecas através de
solda MIG MAG. Niveladores com
dimensao de 27mm e altura de
15mm, injetadas em polietileno de
alta densidade, com parafuso
zincado branco de 5/16” x 1”
sextavado.

Para fixacdo do tampo utiliza-se
parafusos M6x12 e parafusos
minifix com tambor de giro de
15mm com parafuso de montagem
rapida M6x20 para unido das
estruturas ao painel frontal. Todas
as estruturas em ago recebem
tratamento anti-ferruginoso a base
de fosfato de zinco com 04 banhos
guimicos e que a prdpria industria
possua o equipamento para tal
processo e recebem pintura
eletrostatica a pd com resina a base
de epdxi e poliéster formando uma
camada minima 30/40 micra de
espessura, atendendo-se os critérios
de preparacao, tratamento e tempo
de cura recomendados pelo
fabricante da tinta empregada, de
forma que o resultado atenda as
exigéncias previstas nas normas da
ABNT.

Documentagao Técnica: 0]
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos, a
seguinte documentacdo técnica em
nome do fabricante do produto:

1. Certificado de Conformidade:
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto) acreditado




pelo Inmetro (Cgcre) com escopo,
conforme NBR 13966:2008, Deve
ser acompanhado de declaracdo de
manutencdo da certificacdo e estar
de acordo com os prazos
estabelecidos nos Requisitos de
Avaliacdo da Conformidade,
baseando-se na data da obtencao
da primeira certificacdo do produto.

2. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre).
Este certificado deve comprovar que
o fabricante possui seu Processo de
Preparacdo e Pintura em superficies
metalicas.

3. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre),
em nome do fabricante, para o
processo de preparacdo de madeira.

4. Certificado de Cadeia de
Custodia:  (Forest  Stewardship
Council), FSC, emitido em nome da
empresa fabricante. CertificacGes
emitidas em nome de terceiros ndo
sdo aceitas. Deve estar em
conformidade com a revisdo
atualizada do FSC.

Relatérios de Ensaios: Emitidos por
laboratdrio acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. NBR 9209:1986 — Preparacao de
superficies para pintura — Processo
de fosforizacao

2. ASTM D2794-93 (Revisdo 2019) —
Resisténcia de Revestimentos
Organicos aos Efeitos da
Deformacdo Rapida (Impacto).

Declaracdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com

assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o}

revendedor autorizado.




Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

2.5

MESA RETA

Especificacdes: Mesa reta.
Dimensdes: 1200 (largura) x 680
(profundidade) x 740 (Altura). Mesa
constituida por tampo superior
confeccionado com chapa de
particulas de madeira de média
densidade (MDP — Médium Density
Particleboard), espessura de 25mm,
revestida nas duas faces com
laminado melaminico, por efeito de
prensagem a quente que faz o
laminado se fundir a madeira
aglomerada, formando com ela um
corpo Unico e insepardvel (BP),
oriundas de madeiras certificadas
de reflorestamento com selo FSC,
com fita PS de 2mm em todo
contorno, colados ao tampo através
de processo “hot melt”,
acabamento na cor semelhante ao
revestimento do tampo, (cores
solidas e madeiradas), com
resisténcia a impactos e
termicamente estdvel. Fixacdo a
estrutura por meio de buchas
metalicas (M6) rosqueadas ao
tampo e parafusos M6x12. O tampo
possui trés furos para passagem de
fio. Painel frontal com 350mm de
altura, confeccionado em chapa de
aco de 0.9mm com perfuracdo
estampada no formato de oblongos
medindo 8x6.

Estrutura em Colunas metadlicas
compostas de chapa conformadas
de espessura 0.9mm horizontal com
distdncia entre si de 50mm,
formando assim  dutos para
passagem de fiacdo. Suporte
superior em chapa conformada de
2mm. Base confeccionada com
chapa de aco carbono com
espessura de 1.5mm repuxada.
Calha de fechamento externo
sacdvel confeccionada em chapa
metalica 0,9mm dobrada. Sistema
de unido entre as pecas através de
solda MIG MAG. Niveladores com
dimensdao de 27mm e altura de
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15mm, injetadas em polietileno de
alta densidade, com parafuso
zincado branco de 5/16” x 1”
sextavado. Para fixacdo do tampo
utiliza-se  parafusos M6x12 e
parafusos minifix com tambor de
giro de 15mm com parafuso de
montagem rdpida M6x20 para unido
das estruturas ao painel frontal.

Todas as estruturas em aco recebem
tratamento anti-ferruginoso a base
de fosfato de zinco com 04 banhos
quimicos e que a proépria indUstria
possua O equipamento para tal
processo e recebem pintura
eletrostatica a pd com resina a base
de epdxi e poliéster formando uma
camada minima 30/40 micra de
espessura, atendendo-se os critérios
de preparagdo, tratamento e tempo
de cura recomendados pelo
fabricante da tinta empregada, de
forma que o resultado atenda as
exigéncias previstas nas normas da
ABNT.

Documentagao Técnica: 0
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos, a
seguinte documentacdo técnica em
nome do fabricante do produto:

1. Certificado de Conformidade:
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto) acreditado
pelo Inmetro (Cgcre) com escopo,
conforme NBR 13966:2008, Deve
ser acompanhado de declaracdo de
manutenc¢do da certificagdo e estar
de acordo com os prazos
estabelecidos nos Requisitos de
Avaliacao da Conformidade,
baseando-se na data da obtencdo
da primeira certificacdo do produto.

2. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre).
Este certificado deve comprovar que
o fabricante possui seu Processo de
Preparacdo e Pintura em superficies
metalicas.




3. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre),
em nome do fabricante, para o
processo de preparacao de madeira.

4. Certificado de Cadeia de
Custédia:  (Forest  Stewardship
Council), FSC, emitido em nome da
empresa fabricante. CertificacGes
emitidas em nome de terceiros nao
sdo aceitas. Deve estar em
conformidade com a revisdo
atualizada do FSC.

Relatérios de Ensaios: Emitidos por
laboratério acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. NBR 9209:1986 — Preparac¢ao de
superficies para pintura - Processo
de fosfatizacdo - Determinacdo da
massa de fosfato.

2. ASTM D 2794-93 (Revisdo 2019) -
Resisténcia de Revestimentos
Organicos aos Efeitos da
Deformacdo Rapida (Impacto).

Declaragcdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com
assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o]
revendedor autorizado.

Amostra: Poderd ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

2.6

MESAS RETA DIMENSOES

Especificacdes: Mesa reta.
Dimensdes: 1400 (largura) x 680
(profundidade) x 740 (Altura). Mesa
constituida por tampo superior
confeccionado com chapa de
particulas de madeira de média
densidade (MDP — Médium Density
Particleboard), espessura de 25mm,
revestida nas duas faces com
laminado melaminico, por efeito de
prensagem a quente que faz o
laminado se fundir a madeira
aglomerada, formando com ela um

71

RS X, XX

RS X,
XX



corpo Unico e insepardvel (BP),
oriundas de madeiras certificadas
de reflorestamento com selo FSC,
com fita PS de 2mm em todo
contorno, colados ao tampo através
de processo “hot melt”,
acabamento na cor semelhante ao
revestimento do tampo, (cores
solidas e madeiradas), com
resisténcia a impactos e
termicamente estdvel. Fixacdo a
estrutura por meio de buchas
metdlicas (M6) rosqueadas ao
tampo e parafusos M6x12. O tampo
possui trés furos para passagem de
fio.

Painel frontal com 350mm de altura,
confeccionado em chapa de aco de
0.9mm com perfuracdao estampada
no formato de oblongos medindo
8x6. Estrutura em Colunas metalicas
compostas de chapa conformadas
de espessura 0.9mm horizontal com
distdncia entre si de 50mm,
formando assim  dutos para
passagem de fiacdo. Suporte
superior em chapa conformada de
2mm. Base confeccionada com
chapa de a¢o carbono com
espessura de 1.5mm repuxada.
Calha de fechamento externo
sacdvel confeccionada em chapa
metalica 0,9mm dobrada. Sistema
de unido entre as pecas através de
solda MIG MAG. Niveladores com
dimensdo de 27mm e altura de
15mm, injetadas em polietileno de
alta densidade, com parafuso
zincado branco de 5/16” x 1”
sextavado.

Para fixacdo do tampo utiliza-se
parafusos M6x12 e parafusos
minifix com tambor de giro de
15mm com parafuso de montagem
rdpida M6x20 para unido das
estruturas ao painel frontal. Todas
as estruturas em ago recebem
tratamento anti-ferruginoso a base
de fosfato de zinco com 04 banhos
quimicos e que a prdpria industria
possua o0 equipamento para tal
processo e recebem pintura
eletrostatica a pé com resina a base




de epodxi e poliéster formando uma
camada minima 30/40 micra de
espessura, atendendo-se os critérios
de preparagdo, tratamento e tempo
de cura recomendados pelo
fabricante da tinta empregada, de
forma que o resultado atenda as
exigéncias previstas nas normas da
ABNT.

Documentacdo Técnica: 0]
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos, a
seguinte documentacdo técnica em
nome do fabricante do produto:

1. Certificado de Conformidade:
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto) acreditado
pelo Inmetro (Cgcre) com escopo,
conforme NBR 13966:2008, Deve
ser acompanhado de declaracao de
manutencdo da certificacdo e estar
de acordo com os prazos
estabelecidos nos Requisitos de
Avaliagdo da Conformidade,
baseando-se na data da obtencao
da primeira certificacdo do produto.

2. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre).
Este certificado deve comprovar que
o fabricante possui seu Processo de
Preparacdo e Pintura em superficies
metalicas.

3. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre),
em nome do fabricante, para o
processo de preparagao de madeira.

4. Certificado de Cadeia de
Custddia: (Forest  Stewardship
Council), FSC, emitido em nome da
empresa fabricante. Certificacbes
emitidas em nome de terceiros ndo
sdao aceitas. Deve estar em
conformidade com a revisdo
atualizada do FSC.

Relatdrios de Ensaios: Emitidos por




laboratério acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. NBR 9209:1986 — Preparacdo de
superficies para pintura - Processo
de fosfatizacdo - Determinacdo da
massa de fosfato.

2. ASTM D 2794-93 (Revisdao 2019) -
Resisténcia de Revestimentos
Organicos aos Efeitos da
Deformacgdo Rapida (Impacto).

Declaracdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com
assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o
revendedor autorizado.

Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

2.7

MESA DE REUNIAO PE QUADRO

Especificacbes: Mesa de reunido pé
quadro, na dimensao de
740mm(A)x3200mm(L)x1000mm(P),
composta por 2 tampos de
1600mmx1000mm, com recorte
para 2 caixas de tomadas sendo.
Tampos confeccionado em MDP,
espessura de 25mm, revestida nas
duas faces com Laminado
melaminico, por efeito de
prensagem a quente que faz o
laminado se fundir a madeira
aglomerada, formando com ela um
corpo Unico e inseparavel (BP),
oriundas de madeiras certificadas
de reflorestamento com selo FSC,
com fita PS de 2mm, colados ao
tampo através de processo “hot
melt”, acabamento na cor
semelhante ao revestimento do
tampo, (fitas madeiras), com
resisténcia a impactos e
termicamente estdvel com recortes
de 110mmx250mm para
acondicionar moldura
confeccionada em perfil de aluminio
extrudado e fechamentos plasticos
com tampa articuldvel para acesso
ao Sistema de pontos de energia e
dados: Suporte de tomadas
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confeccionado em chapa de acgo
carbono de 0,9mm fixadas ao
tampo por meio de parafusos
autoatarrachantes 4.8x13. Tendo a
seguinte configuracdo com 2 -
Pontos de energia com rasgo
41x22mm (Tomadas Margirius ou
semelhantes); 2 - Pontos de dados
para R} — rasgo 19x15mm (Sistema
Furukawa); 2 — Pontos de USB ou
VGA acoplada a Calha leito
confeccionada em chapa 0,60mm,
com 1234mm na parte longitudinal
com 2 dobras sendo a primeira a
109mm com angulo de 90°, a
segunda a 1239mm com 90°
terminando a 109mm sem dobra, e
na visdo frontal com 6 dobras,
sendo a primeira a 8mm com angulo
de 90°, a segunda a 40mm com 90°,
a terceira a 61mm com 90°, a quarta
a 118mm com 90°, a quinta a 61mm
com 90° a sexta a 30mm com 90°
terminado em 8mm sem dobra com
estampo e garras para acomodar e
separar fiacdo dos pontos de
energia. Encaixadas a haste
metadlicas fixadas ao tampo por
meio de parafusos
autoatarrachantes 4.8x13. Calha
com sistema de encaixe para
facilitar a instalagdo e manutencdo
na dimensdo. Fixacdo dos Tampos:
Fixados a estrutura através de
parafusos M6x10mm e buchas
metalicas M6. Tampos com furac¢des
universais, podendo ser fixados em
qualquer uma das configuracGes
disponiveis na mesa.

Travessas: Para ligacdo dos pés
laterais ao central confeccionadas
em tubo 50x50x1.2 em aco carbono
na dimensao de
50mm(A)x50mm(L)x1175mm(P),

fixadas aos pés por meio de
parafusos M6x12. Pés Laterais: Pés
em formato de Quadro elevado na
dimensdo de 715mm(A)x590mm(L),
confeccionado em tubo
70%x30x1.5mm usinado a laser em
corpo Unico. Com berco de fixacdo
das travessas confeccionados em
chapa de aco carbono de 2mm.
Sistema de unido das pecas através




de solda MIG. Sapatas niveladoras
com altura de 15mm, injetadas em
poliuretano de alta densidade, com
parafuso zincado branco de 5/16” x
1” na cor preta. Pés laterais
acompanham a profundidade dos
tampos. Pé central modelo Shaft
composto por 2 tubos 50x50x1,50
na altura 642mm, acoplada a uma
trava superior tubolar 50x50x1,5
ligados por duas chapas lisas de
acabamento na dimensao de
285mm(L)x563mm(A).

Documentacdo Técnica: 0]
fornecedor devera apresentar, no
prazo de dez dias corridos, a
seguinte documentagdo técnica em
nome do fabricante do produto:

1. Certificado de Conformidade:
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto) acreditado
pelo Inmetro (Cgcre) com escopo,
conforme NBR 13966:2008, Deve
ser acompanhado de declaracao de
manutencdo da certificacdo e estar
de acordo com os prazos
estabelecidos nos Requisitos de
Avaliagao da Conformidade,
baseando-se na data da obtencao
da primeira certificacdo do produto.

2. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre).
Este certificado deve comprovar que
o fabricante possui seu Processo de
Preparacdo e Pintura em superficies
metalicas.

3. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre),
em nome do fabricante, para o
processo de preparacdo de madeira.

4. Certificado de Cadeia de
Custddia: (Forest  Stewardship
Council), FSC, emitido em nome da
empresa fabricante. Certificacbes
emitidas em nome de terceiros ndo
sao aceitas. Deve estar em




conformidade com a revisdo
atualizada do FSC.

Relatdrios de Ensaios: Emitidos por
laboratério acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. NBR 9209:1986 — Preparacdo de
superficies para pintura — Processo
de fosforizacdo

2. ASTM D2794-93 (Revisdo 2019) —
Resisténcia de Revestimentos
Organicos aos Efeitos da
Deformacdo Rapida (Impacto).

Declaracdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com
assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o]
revendedor autorizado.

Amostra: Poderd ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

2.8

ESTACAO INDIVIDUAL DE
TRABALHO EM C

EspecificagBes: Estagdo individual de
trabalho em C, Dimensodes: 2000mm
(largura, reta) 2350mm (largura reta
com a curva) x 1800 (largura da
parte reta até a arredondada) x
737mm (profundidade da gota
parte menor, parte maior 830mm) x
600mm (profundidade das partes
retas) x 740 (Altura). 1 tampo delta,
1000mm lado maior x 900mm lado
menor x 930mm da parte oval até o
angulo de 90° x 600 profundidade 1
tampo em formato C medindo
1300mm (largura reta,)x
1800mm(parte arredondada)Tampo
superior confeccionado com chapa
de particulas de madeira de média
densidade (MDP — Médium Density
Particleboard), espessura de 25mm,
revestida nas duas faces com
laminado melaminico, por efeito de
prensagem a quente que faz o
laminado se fundir a madeira
aglomerada, formando com ela um
corpo Unico e insepardvel (BP),
oriundas de madeiras certificadas
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de reflorestamento com selo FSC,
com fita PS de 2mm em todo
contorno, colados ao tampo através
de processo “hot melt”, com
resisténcia a impactos e
termicamente estdvel. Fixacdo a
estrutura por meio de buchas
metalicas (M6) rosqueadas ao
tampo e parafusos M6x12. O tampo
possui dois furos para passagem de
fio sendo um furo no vértice e um
furo no lado reto.

Painel frontal com 350mm de altura,
confeccionado em chapa de aco de
0.9mm com perfuracdao estampada
no formato de oblongos medindo
8x6. Estrutura em Colunas metalicas
compostas de chapa conformadas
de espessura 0.9mm horizontal com
distdncia entre si de 50mm,
formando assim  dutos para
passagem de fiagdo. Suporte
superior em chapa conformada de
2mm. Base confeccionada com
chapa de a¢o carbono com
espessura de 1.5mm repuxada e
com base tipo disco em chapa
conformada de espessura de
2.0mm. Base superior do pé disco
em tubo de aco 30x20 com
espessura de 1.2mm e coluna em
tubo de aco de 3” polegadas com
espessura de 1.5mm. Calha de
fechamento externo sacavel
confeccionada em chapa metadlica
0,9mm dobrada. Sistema de unido
entre as pecas através de solda MIG
MAG. Niveladores com dimensdo de
27mm e altura de 15mm, injetadas
em polietileno de alta densidade,
com parafuso zincado branco de
5/16” x 1” sextavado. Para fixa¢do
do tampo utiliza-se parafusos
M6x12 e parafusos minifix com
tambor de giro de 15mm com
parafuso de montagem rdpida
M6x20 para unido das estruturas ao
painel frontal. pé canto
Confeccionado em chapa de aco
carbono 0.9mm, <dobrada e
estampada, repuxos para rosca
M6x1 para fixacdo dos painéis
frontais, calha sacdvel para
passagem de fiacdo, niveladores




com dimensdo de 22mm e altura de
15mm, injetadas em polietileno de
alta densidade, com parafuso
zincado branco de 1/4” x 1”
sextavado.

Todas as estruturas em ago recebem
tratamento anti-ferruginoso a base
de fosfato de zinco com 04 banhos
guimicos e que a prdépria industria
possua O equipamento para tal
processo e recebem pintura
eletrostatica a pd com resina a base
de epdxi e poliéster formando uma
camada minima 30/40 micra de
espessura, atendendo-se os critérios
de preparagdo, tratamento e tempo
de cura recomendados pelo
fabricante da tinta empregada, de
forma que o resultado atenda as
exigéncias previstas nas normas da
ABNT.

Documentagao Técnica: 0
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos, a
seguinte documentacdo técnica em
nome do fabricante do produto:

1. Certificado de Conformidade:
Emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto) acreditado
pelo Inmetro (Cgcre) com escopo,
conforme NBR 13967:2011, Deve
ser acompanhado de declaracdo de
manutencdo da certificacdo e estar
de acordo com os prazos
estabelecidos nos Requisitos de
Avaliacao da Conformidade,
baseando-se na data da obtencdo
da primeira certificacdo do produto.

2. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre).
Este certificado deve comprovar que
o fabricante possui seu Processo de
Preparacdo e Pintura em superficies
metalicas.

3. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre),




em nome do fabricante, para o
processo de preparacdao de madeira.

Certificado de Cadeia de Custédia:
(Forest Stewardship Council), FSC,
emitido em nome da empresa
fabricante. Certificacbes emitidas
em nome de terceiros ndo sao
aceitas. Deve estar em
conformidade com a revisdo
atualizada do FSC.

Relatérios de Ensaios: Emitidos por
laboratdrio acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. NBR 9209:1986 — Preparac¢ao de
superficies para pintura — Processo
de fosforizacao

2. ASTM D2794-93 (Revisdo 2019) —
Resisténcia de Revestimentos
Organicos aos Efeitos da
Deformacdo Réapida (Impacto).

Declaracdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com

assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o

revendedor autorizado.

Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

2.9

ARMARIO ALTO FECHADO DIRETOR
COM 06 PRATELEIRAS

Especificacdes: Armario teto
fechado com 06 prateleiras, sendo
04 moéveis e 02 fixas. Dimensdes:
1600mm(A) X 800mm(L) X
500mm(P). Tampo superior
confeccionado com chapa de
particulas de madeira de média
densidade (MDP — Médium Density
Particleboard), espessura de 25mm,
revestida nas duas faces com
laminado melaminico, por efeito de
prensagem a quente que faz o
laminado se fundir a madeira
aglomerada, formando com ela um
corpo Unico e inseparavel (BP),
oriundas de madeiras certificadas
de reflorestamento com selo FSC,
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com fita PS de 2mm em todo
contorno, colados ao tampo através
de processo “hot melt”, com
resisténcia a impactos e
termicamente estdvel. Corpo (02
laterais, base, fundo e 06
prateleiras) confeccionados com
chapas de particulas de madeira de
média densidade (MDP — Médium
Density Particleboard), espessura de
18mm, revestida nas duas faces
com laminado melaminico, por
efeito de prensagem a quente que
faz o laminado se fundir a madeira
aglomerada, formando com ela um
corpo Unico e inseparavel (BP),
oriundas de madeiras certificadas
de reflorestamento com selo FSC,
com fita de 1,0mm, com resisténcia
a impactos e termicamente estavel.
Duas portas confeccionadas com
chapas de particulas de madeira de
média densidade (MDP — Médium
Density Particleboard), espessura de
18mm, revestida nas duas faces
com laminado melaminico, por
efeito de prensagem a quente que
faz o laminado se fundir a madeira
aglomerada, formando com ela um
corpo Unico e inseparavel (BP),
oriundas de madeiras certificadas
de reflorestamento com selo FSC,
com fita PS de 2mm, com
resisténcia a impactos e
termicamente estavel, puxadores
metalicos confeccionados em
zamak, fechadura tambor e
dobradicas de 1109.

O Rodapé metdlico é confeccionado
em tubo 40x20mm, niveladores
injetados em poliuretano de alta
densidade, com parafuso zincado
branco de 5/16x1”sextavado. Fixado
na base com parafusos
autoatarrachantes. A Fixa¢do das
Laterais, base e tampo fixados por
meio de tambor de giro de 15mm
em aco zamak com parafuso de
montagem  rapida  M6x20mm,
possuindo ainda cavilhas de
madeira de @8x30mm, e demais
parafusos autoatarrachantes com
acabamento bi cromatizado. Todas
as estruturas em ago recebem




tratamento anti-ferruginoso a base
de fosfato de zinco com 04 banhos
quimicos e que a prdpria industria
possua o equipamento para tal
processo e recebem pintura
eletrostatica a pé com resina a base
de epodxi e poliéster formando uma
camada minima 30/40 micra de
espessura, atendendo-se os critérios
de preparagdo, tratamento e tempo
de cura recomendados pelo
fabricante da tinta empregada, de
forma que o resultado atenda as
exigéncias previstas nas normas da
ABNT.

Documentacdo Técnica: 0]
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos, a
seguinte documentagdo técnica em
nome do fabricante do produto:

1. Certificado de Conformidade:
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto) acreditado
pelo Inmetro (Cgcre) com escopo,
conforme NBR 13961:2010, Deve
ser acompanhado de declaracao de
manutencdo da certificacdo e estar
de acordo com os prazos
estabelecidos nos Requisitos de
Avaliagao da Conformidade,
baseando-se na data da obtencao
da primeira certificacdo do produto.

2. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre).
Este certificado deve comprovar que
o fabricante possui seu Processo de
Preparacdo e Pintura em superficies
metalicas.

3. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificagdo de Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre),
em nome do fabricante, para o
processo de preparacdo de madeira.

4. Certificado de Cadeia de
Custddia: (Forest  Stewardship
Council), FSC, emitido em nome da
empresa fabricante. Certificaces




emitidas em nome de terceiros ndo
sao aceitas. Deve estar em
conformidade com a revisdo
atualizada do FSC.

Relatdrios de Ensaios: Emitidos por
laboratério acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. NBR 9209:1986 — Preparacdo de
superficies para pintura — Processo
de fosforizacdo

2. ASTM D2794-93 (Revisdo 2019) —
Resisténcia de Revestimentos
Organicos aos Efeitos da
Deformacdo Rapida (Impacto).

Declaracdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com
assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o]
revendedor autorizado.

Amostra: Poderd ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

2.10

ARMARIO TETO FECHADO COM 06
PRATELEIRAS

Especificagbes: Armario teto
fechado com 06 prateleiras, sendo
04 moveis e 02 fixas. DimensGes:
2100mm(A) X  800mm(L) x
500mm(P). Tampo superior
confeccionado com chapa de
particulas de madeira de média
densidade (MDP — Médium Density
Particleboard), espessura de 25mm,
revestida nas duas faces com
laminado melaminico, por efeito de
prensagem a quente que faz o
laminado se fundir a madeira
aglomerada, formando com ela um
corpo Unico e inseparavel (BP),
oriundas de madeiras certificadas
de reflorestamento com selo FSC,
com fita PS de 2mm em todo
contorno, colados ao tampo através
de processo “hot melt”, com
resisténcia a impactos e
termicamente estavel. Corpo (02
laterais, base, fundo e 06
prateleiras) confeccionados com
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chapas de particulas de madeira de
média densidade (MDP — Médium
Density Particleboard), espessura de
18mm, revestida nas duas faces
com laminado melaminico, por
efeito de prensagem a quente que
faz o laminado se fundir a madeira
aglomerada, formando com ela um
corpo Unico e insepardvel (BP),
oriundas de madeiras certificadas
de reflorestamento com selo FSC,
com fita de 1,0mm, com resisténcia
a impactos e termicamente estavel.

Duas portas confeccionadas com
chapas de particulas de madeira de
média densidade (MDP — Médium
Density Particleboard), espessura de
18mm, revestida nas duas faces
com laminado melaminico, por
efeito de prensagem a quente que
faz o laminado se fundir a madeira
aglomerada, formando com ela um
corpo Unico e inseparavel (BP),
oriundas de madeiras certificadas
de reflorestamento com selo FSC,
com fita PS de 2mm, com
resisténcia a impactos e
termicamente estavel, puxadores
metalicos confeccionados em
zamak, fechadura tambor e
dobradicas de 11092. O Rodapé
metdlico é confeccionado em tubo
40x20mm, niveladores injetados em
poliuretano de alta densidade, com
parafuso  zincado branco de
5/16x1”sextavado. Fixado na base
com parafusos autoatarrachantes.

A Fixacdo das Laterais, base e tampo
fixados por meio de tambor de giro
de 15mm em ago zamak com
parafuso de montagem rdpida
M6x20mm, possuindo ainda
cavilhas de madeira de 8%30mm, e
demais parafusos autoatarrachantes
com acabamento bi cromatizado.
Todas as estruturas em ago recebem
tratamento anti-ferruginoso a base
de fosfato de zinco com 04 banhos
guimicos e que a prdépria industria
possua o0 equipamento para tal
processo e recebem  pintura
eletrostatica a pd com resina a base
de epdxi e poliéster formando uma




camada minima 30/40 micra de
espessura, atendendo-se os critérios
de preparagdo, tratamento e tempo
de cura recomendados pelo
fabricante da tinta empregada, de
forma que o resultado atenda as
exigéncias previstas nas normas da
ABNT.

Documentagao Técnica: 0
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos, a
seguinte documentacdo técnica em
nome do fabricante do produto:

1. Certificado de Conformidade:
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto) acreditado
pelo Inmetro (Cgcre) com escopo,
conforme NBR 13961:2010, Deve
ser acompanhado de declaracdo de
manutenc¢do da certificacdo e estar
de acordo com os prazos
estabelecidos nos Requisitos de
Avaliacao da Conformidade,
baseando-se na data da obtencao
da primeira certificacdo do produto.

2. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificagdo de Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre).
Este certificado deve comprovar que
o fabricante possui seu Processo de
Preparacdo e Pintura em superficies
metalicas.

3. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificagao de Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre),
em nome do fabricante, para o
processo de preparacdao de madeira.

4. Certificado de Cadeia de
Custédia:  (Forest  Stewardship
Council), FSC, emitido em nome da
empresa fabricante. CertificacGes
emitidas em nome de terceiros nao
sdo aceitas. Deve estar em
conformidade com a revisdo
atualizada do FSC.

Relatérios de Ensaios: Emitidos por
laboratdrio acreditado pelo Inmetro




(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. NBR 9209:1986 — Preparacao de
superficies para pintura — Processo
de fosforizacao

2. ASTM D2794-93 (Revisdo 2019) —
Resisténcia de Revestimentos
Organicos aos Efeitos da
Deformacgdo Rapida (Impacto).

Declaracdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com

assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o}

revendedor autorizado.

Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

2.11

ARMARIO BAIXO CREDENCE TRIPLO
Especificagbes:  Armario  Baixo
Credencial com 6 portas, e 1
prateleira por par de portas com
fechamento cremona e dobradica
270°, DimensGes: 2700mm (largura)
x 435mm (profundidade) x 740mm
(Altura). Tampo superior
confeccionado com chapa de
particulas de madeira de média
densidade (MDP — Médium Density
Particleboard), espessura de 25mm,
revestida nas duas faces com
laminado melaminico, por efeito de
prensagem a quente que faz o
laminado se fundir a madeira
aglomerada, formando com ela um
corpo Unico e inseparavel (BP),
oriundas de madeiras certificadas
de reflorestamento com selo FSC,
com fita PS de 2mm em todo
contorno, colados ao tampo através
de processo “hot melt”, com
resisténcia a impactos e
termicamente estavel.

Corpo (02 laterais, base, fundo e 02
prateleiras) confeccionados com
chapas de particulas de madeira de
média densidade (MDP — Médium
Density Particleboard), espessura de
18mm, revestida nas duas faces
com laminado melaminico, por
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efeito de prensagem a quente que
faz o laminado se fundir a madeira
aglomerada, formando com ela um
corpo Unico e inseparavel (BP),
oriundas de madeiras certificadas
de reflorestamento com selo FSC,
com fita de 1,0mm, com resisténcia
a impactos e termicamente estavel.
06 portas confeccionadas com
chapas de particulas de madeira de
média densidade (MDP — Médium
Density Particleboard), espessura de
18mm, revestida nas duas faces
com laminado melaminico, por
efeito de prensagem a quente que
faz o laminado se fundir a madeira
aglomerada, formando com ela um
corpo Unico e inseparavel (BP),
oriundas de madeiras certificadas
de reflorestamento com selo FSC,
com fita PS de 2mm, com
resisténcia a impactos e
termicamente estavel, puxadores
metalicos confeccionados em
zamak, fechadura com travamento
superior e inferior (Cremona) e
dobradica com abertura 270°.

O Rodapé metdlico é confeccionado
em tubo 40x20mm, niveladores
injetados em poliuretano de alta
densidade, com parafuso zincado
branco de 5/16x1”sextavado. Fixado
na base com parafusos
autoatarrachantes. A Fixacdo das
Laterais, base e tampo fixados por
meio de tambor de giro de 15mm
em a¢o zamak com parafuso de
montagem rdpida M6x20mm,
possuindo ainda cavilhas de
madeira de @8x30mm, e demais
parafusos autoatarrachantes com
acabamento bi cromatizado. Todas
as estruturas em ago recebem
tratamento anti-ferruginoso a base
de fosfato de zinco com 04 banhos
guimicos e que a prdpria industria
possua O equipamento para tal
processo e recebem pintura
eletrostatica a pd com resina a base
de epdxi e poliéster formando uma
camada minima 30/40 micra de
espessura, atendendo-se os critérios
de preparagdo, tratamento e tempo
de cura recomendados pelo




fabricante da tinta empregada, de
forma que o resultado atenda as
exigéncias previstas nas normas da
ABNT.

Documentagao Técnica: 0]
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos, a
seguinte documentacdo técnica em
nome do fabricante do produto:

1. Certificado de Conformidade:
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto) acreditado
pelo Inmetro (Cgcre) com escopo,
conforme NBR 13961:2010, Deve
ser acompanhado de declaracdo de
manutencao da certificacdo e estar
de acordo com os prazos
estabelecidos nos Requisitos de
Avaliacdo da Conformidade,
baseando-se na data da obtencao
da primeira certificacdo do produto.

2. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificagdo de Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre).
Este certificado deve comprovar que
o fabricante possui seu Processo de
Preparacdo e Pintura em superficies
metalicas.

3. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre),
em nome do fabricante, para o
processo de preparacdao de madeira.

4. Certificado de Cadeia de
Custodia:  (Forest  Stewardship
Council), FSC, emitido em nome da
empresa fabricante. CertificacGes
emitidas em nome de terceiros nao
sdo aceitas. Deve estar em
conformidade com a revisdo
atualizada do FSC.

Relatérios de Ensaios: Emitidos por
laboratdrio acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. NBR 9209:1986 — Preparacao de




superficies para pintura — Processo
de fosforizacao

2. ASTM D2794-93 (Revisdo 2019) —
Resisténcia de Revestimentos
Organicos aos Efeitos da
Deformacgdo Rapida (Impacto).

Declaracdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com

assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o

revendedor autorizado.

Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

2.12

ARMARIO BAIXO FECHADO FINAL
PLATAFORMA 02 PORTAS + NICHO

Especificagbes: Armario baixo com 2
portas e 1 nicho. Dimensdes: 1200
(largura) x 500 (profundidade) x 740
(Altura).  Fechamento cremona
dobradica 270°, Tampo superior
confeccionado com chapa de
particulas de madeira de média
densidade (MDP — Médium Density
Particleboard), espessura de 25mm,
revestida nas duas faces com
laminado melaminico, por efeito de
prensagem a quente que faz o
laminado se fundir a madeira
aglomerada, formando com ela um
corpo Unico e inseparavel (BP),
oriundas de madeiras certificadas
de reflorestamento com selo FSC,
com fita PS de 2mm em todo
contorno, colados ao tampo através
de processo “hot melt”, com
resisténcia a impactos e
termicamente estavel. Corpo (02
laterais, base, fundo e 01 prateleira
movel) confeccionados com chapas
de particulas de madeira de média
densidade (MDP — Médium Density
Particleboard), espessura de 18mm,
revestida nas duas faces com
laminado melaminico, por efeito de
prensagem a quente que faz o
laminado se fundir a madeira
aglomerada, formando com ela um
corpo Unico e inseparavel (BP),
oriundas de madeiras certificadas
de reflorestamento com selo FSC,
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com fita de 1,0mm, com resisténcia
a impactos e termicamente estavel.

Duas portas confeccionadas com
chapas de particulas de madeira de
média densidade (MDP — Médium
Density Particleboard), espessura de
18mm, revestida nas duas faces
com laminado melaminico, por
efeito de prensagem a quente que
faz o laminado se fundir a madeira
aglomerada, formando com ela um
corpo Unico e insepardvel (BP),
oriundas de madeiras certificadas
de reflorestamento com selo FSC,
com fita PS de 2mm, com
resisténcia a impactos e
termicamente estavel, puxadores
metalicos confeccionados em
zamak, fechadura com travamento
superior e inferior (Cremona) e
dobradicas 270°. O Rodapé metalico
é confeccionado em tubo 40x20mm,
niveladores injetados em
poliuretano de alta densidade, com
parafuso  zincado branco de
5/16x1”sextavado. Fixado na base
com parafusos autoatarrachantes.

A Fixacdo das Laterais, base e tampo
fixados por meio de tambor de giro
de 15mm em a¢o zamak com
parafuso de montagem rdpida
M6x20mm, possuindo ainda
cavilhas de madeira de 8%30mm, e
demais parafusos autoatarrachantes
com acabamento bi cromatizado.
Todas as estruturas em ago recebem
tratamento anti-ferruginoso a base
de fosfato de zinco com 04 banhos
guimicos e que a prdépria industria
possua o equipamento para tal
processo e recebem pintura
eletrostatica a pd com resina a base
de epdxi e poliéster formando uma
camada minima 30/40 micra de
espessura, atendendo-se os critérios
de preparacao, tratamento e tempo
de cura recomendados pelo
fabricante da tinta empregada, de
forma que o resultado atenda as
exigéncias previstas nas normas da
ABNT.

Documentagao Técnica: 0]




fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos, a
seguinte documentacdo técnica em
nome do fabricante do produto:

1. Certificado de Conformidade:
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto) acreditado
pelo Inmetro (Cgcre) com escopo,
conforme NBR 13961:2010, Deve
ser acompanhado de declaracdo de
manutencdo da certificacdo e estar
de acordo com os prazos
estabelecidos nos Requisitos de
Avaliacdo da Conformidade,
baseando-se na data da obtencao
da primeira certificacdo do produto.

2. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre).
Este certificado deve comprovar que
o fabricante possui seu Processo de
Preparacdo e Pintura em superficies
metalicas.

3. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre),
em nome do fabricante, para o
processo de preparacao de madeira.

4. Certificado de Cadeia de
Custodia:  (Forest  Stewardship
Council), FSC, emitido em nome da
empresa fabricante. CertificacGes
emitidas em nome de terceiros nao
sdao aceitas. Deve estar em
conformidade com a revisdo
atualizada do FSC.

Relatérios de Ensaios: Emitidos por
laboratdrio acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. NBR 9209:1986 — Preparacao de
superficies para pintura — Processo
de fosforizacao

2. ASTM D2794-93 (Revisdo 2019) —
Resisténcia de Revestimentos
Organicos aos Efeitos da




Deformacgdo Rapida (Impacto).

Declaracdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com
assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o
revendedor autorizado.

Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

2.13

ARMARIO BAIXO FECHADO
SECRETARIA

Especificagcbes:  Armario  Baixo
Fechado Secretaria. Dimensdes:
800x500x740mmArmario Baixo
fechado com 02 prateleiras, sendo
01 moével e 01 fixa. Dimensdes:
800mm  (largura) x  500mm
(profundidade) x 740mm (Altura).
Com fechamento cremona
dobradica 270°, Tampo superior
confeccionado com chapa de
particulas de madeira de média
densidade (MDP — Médium Density
Particleboard), espessura de 25mm,
revestida nas duas faces com
laminado melaminico, por efeito de
prensagem a quente que faz o
laminado se fundir a madeira
aglomerada, formando com ela um
corpo Unico e inseparavel (BP),
oriundas de madeiras certificadas
de reflorestamento com selo FSC,
com fita PS de 2mm em todo
contorno, colados ao tampo através
de processo “hot melt”, com
resisténcia a impactos e
termicamente estavel. Corpo (02
laterais, base, fundo e 02
prateleiras) confeccionados com
chapas de particulas de madeira de
média densidade (MDP — Médium
Density Particleboard), espessura de
18mm, revestida nas duas faces
com laminado melaminico, por
efeito de prensagem a quente que
faz o laminado se fundir a madeira
aglomerada, formando com ela um
corpo Unico e inseparavel (BP),
oriundas de madeiras certificadas
de reflorestamento com selo FSC,
com fita de 1,0mm, com resisténcia
a impactos e termicamente estavel.
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Duas portas confeccionadas com
chapas de particulas de madeira de
média densidade (MDP — Médium
Density Particleboard), espessura de
18mm, revestida nas duas faces
com laminado melaminico, por
efeito de prensagem a quente que
faz o laminado se fundir a madeira
aglomerada, formando com ela um
corpo Unico e inseparavel (BP),
oriundas de madeiras certificadas
de reflorestamento com selo FSC,
com fita PS de 2mm, com
resisténcia a impactos e
termicamente estavel, puxadores
metalicos confeccionados em
zamak, fechadura com travamento
superior e inferior (Cremona) e
dobradicas 270°. O Rodapé metalico
é confeccionado em tubo 40x20mm,
niveladores injetados em
poliuretano de alta densidade, com
parafuso zincado branco de 5/16x1”
sextavado. Fixado na base com
parafusos autoatarrachantes.

A Fixacdo das Laterais, base e tampo
fixados por meio de tambor de giro
de 15mm em a¢o zamak com
parafuso de montagem rdpida
M6x20mm, possuindo ainda
cavilhas de madeira de 8%30mm, e
demais parafusos autoatarrachantes
com acabamento bi cromatizado.
Todas as estruturas em ago recebem
tratamento anti-ferruginoso a base
de fosfato de zinco com 04 banhos
guimicos e que a prdépria industria
possua 0 equipamento para tal
processo e recebem pintura
eletrostdtica a p6 com resina a base
de epdxi e poliéster formando uma
camada minima 30/40 micra de
espessura, atendendo-se os critérios
de preparagao, tratamento e tempo
de cura recomendados pelo
fabricante da tinta empregada, de
forma que o resultado atenda as
exigéncias previstas nas normas da
ABNT.

Documentagao Técnica: 0]
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos, a




seguinte documentacdo técnica em
nome do fabricante do produto:

1. Certificado de Conformidade:
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto) acreditado
pelo Inmetro (Cgcre) com escopo,
conforme NBR 13961:2010, Deve
ser acompanhado de declaracdo de
manutencdo da certificacdo e estar
de acordo com os prazos
estabelecidos nos Requisitos de
Avaliacdo da Conformidade,
baseando-se na data da obtencao
da primeira certificacdo do produto.

2. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre).
Este certificado deve comprovar que
o fabricante possui seu Processo de
Preparacdo e Pintura em superficies
metalicas.

3. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre),
em nome do fabricante, para o
processo de preparacdao de madeira.

4. Certificado de Cadeia de
Custédia:  (Forest  Stewardship
Council), FSC, emitido em nome da
empresa fabricante. CertificacGes
emitidas em nome de terceiros ndo
sdo aceitas. Deve estar em
conformidade com a revisdo
atualizada do FSC.

Relatérios de Ensaios: Emitidos por
laboratdrio acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. NBR 9209:1986 — Preparacao de
superficies para pintura — Processo
de fosforizacao

2. ASTM D2794-93 (Revisdo 2019) —
Resisténcia de Revestimentos
Organicos aos Efeitos da
Deformacgdo Rapida (Impacto).




Declaracdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com
assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o}
revendedor autorizado.

Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

2.14

GAVETEIRO VOLANTE COM 02
GAVETAS + PASTA

Especificacbes: Gaveteiro volante
com trés gavetas. Dimensdes: 400
(largura) x 485 (profundidade) x 550
(Altura). Tampo superior
confeccionado com chapa de
particulas de madeira de média
densidade (MDP — Médium Density
Particleboard), espessura de 25mm,
revestida nas duas faces com
laminado melaminico, por efeito de
prensagem a quente que faz o
laminado se fundir a madeira
aglomerada, formando com ela um
corpo Unico e inseparavel (BP),
oriundas de madeiras certificadas
de reflorestamento com selo FSC,
com fita PS de 2mm em todo
contorno, colados ao tampo através
de processo “hot melt”,
acabamento na cor semelhante ao
revestimento do tampo, (cores
solidas e madeiradas), com
resisténcia a impactos e
termicamente estavel.

Corpo (2 laterais, base e fundo)
confeccionados com chapas de
particulas de madeira de média
densidade (MDP — Médium Density
Particleboard), espessura de 18mm,
revestida nas duas faces com
laminado melaminico, por efeito de
prensagem a quente que faz o
laminado se fundir a madeira
aglomerada, formando com ela um
corpo Unico e insepardvel (BP),
oriundas de madeiras certificadas
de reflorestamento com selo FSC,
com fita de 1,0mm na cor
semelhante ao revestimento, (cores
solidas e madeiradas), com
resisténcia a impactos e
termicamente estavel. 03 frentes de
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gavetas sendo uma para pasta
confeccionadas com chapa de
particulas de madeira de média
densidade (MDP — Médium Density
Particleboard), espessura de 18mm,
revestida nas duas faces com
laminado melaminico, por efeito de
prensagem a quente que faz o
laminado se fundir a madeira
aglomerada, formando com ela um
corpo Unico e insepardvel (BP),
oriundas de madeiras certificadas
de reflorestamento com selo FSC,
com fita PS de 2mm na cor
semelhante ao revestimento, (cores
solidas e  madeiradas), com
resisténcia a impactos e
termicamente estavel. Fechadura
com acabamento cromado, com
aplicagdo na primeira gaveta,
possibilitando o travamento lateral
das gavetas simultaneamente.
Contém 02 pecas de chaves com
capa plastica “escamoteavel” com
acabamento preto, dupla face e
extracao, rotacao de 180°, cilindro
com corpo de 20 mm de
comprimento e didmetro de 19mm
com 2(duas) abas para fixacdo, que
é feito na frente do gaveteiro. Trava
confeccionada em perfil de aluminio
extrudado. Puxadores metdlicos
confeccionados em zamak.

Gavetas confeccionadas em chapa
de aco SAE 1006 a 1008 com 0,6mm
de espessura, com pintura epodxi a
po na cor CRISTAL, corredicas de
400mm de comprimento, fabricadas
em chapa de aco dobrada na cor
das gavetas, roldanas em nylon,
corredicas fixadas as laterais do
gaveteiro por meio de parafusos
chip cabeca chata Phillps com
acabamento bi cromatizado.
Rodizios duplos confeccionados em
polipropileno na cor preta, com eixo
giratério e base de fixacdo em chapa
estampada, fixados ao modvel por
meio de parafusos
autoatarrachantes cabeca panela.
Laterais e montantes fixados por
meio de tambor de giro de 15mm
em aco zamak com parafuso de
montagem rdpida M6x20mm,




possuindo ainda cavilhas de
madeira de @8x30mm, e demais
parafusos autoatarrachantes com
acabamento bi cromatizado.
Tampos e laterais fixados por meio
de tambor de giro de 15mm em aco
zamak com parafuso de montagem
rapida M6x20mm, possuindo ainda
cavilhas de madeira de @8x30mm, e
demais parafusos autoatarrachantes
com acabamento bi cromatizado. As
gavetas em aco recebem
tratamento anti-ferruginoso a base
de fosfato de zinco com 04 banhos
quimicos e que a prdpria industria
possua o equipamento para tal
processo e recebem pintura
eletrostatica a pd com resina a base
de epodxi e poliéster formando uma
camada minima 30/40 micra de
espessura, atendendo-se os critérios
de preparagao, tratamento e tempo
de cura recomendados pelo
fabricante da tinta empregada, de
forma que o resultado atenda as
exigéncias previstas nas normas da
ABNT.

Documentacao Técnica: ]
fornecedor devera apresentar, no
prazo de dez dias corridos, a
seguinte documentacdo técnica em
nome do fabricante do produto:

1. Certificado de Conformidade:
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto) acreditado
pelo Inmetro (Cgcre) com escopo,
conforme NBR 13961:2010, Deve
ser acompanhado de declaragdo de
manutencdo da certificacdo e estar
de acordo com os prazos
estabelecidos nos Requisitos de
Avaliacdo da Conformidade,
baseando-se na data da obtencao
da primeira certificacdo do produto.

2. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre).
Este certificado deve comprovar que
o fabricante possui seu Processo de
Preparacdo e Pintura em superficies
metalicas.




3. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre),
em nome do fabricante, para o
processo de preparacdo de madeira.

4. Certificado de Cadeia de
Custddia: (Forest  Stewardship
Council), FSC, emitido em nome da
empresa fabricante. Certificacbes
emitidas em nome de terceiros ndo
sao aceitas. Deve estar em
conformidade com a revisdo
atualizada do FSC.

Relatérios de Ensaios: Emitidos por
laboratério acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. NBR 9209:1986 — Preparacdo de
superficies para pintura — Processo
de fosforizacao

2. ASTM D2794-93 (Revisdo 2019) —
Resisténcia de Revestimentos
Organicos aos Efeitos da
Deformacdo Rapida (Impacto).

Declaragdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com
assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o]
revendedor autorizado.

Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

2.15

GAVETEIRO VOLANTE COM 03
GAVETAS

Especificacbes: Gaveteiro volante
com trés gavetas. DimensGes: 400
(largura) x 485 (profundidade) x 550
(Altura). Tampo superior
confeccionado com chapa de
particulas de madeira de média
densidade (MDP — Médium Density
Particleboard), espessura de 25mm,
revestida nas duas faces com
laminado melaminico, por efeito de
prensagem a quente que faz o
laminado se fundir a madeira
aglomerada, formando com ela um
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corpo Unico e insepardvel (BP),
oriundas de madeiras certificadas
de reflorestamento com selo FSC,
com fita PS de 2mm em todo
contorno, colados ao tampo através
de processo “hot melt”,
acabamento na cor semelhante ao
revestimento do tampo, (cores
solidas e madeiradas), com

resisténcia a impactos e
termicamente estdvel. Corpo (2
laterais, base e fundo)

confeccionados com chapas de
particulas de madeira de média
densidade (MDP — Médium Density
Particleboard), espessura de 18mm,
revestida nas duas faces com
laminado melaminico, por efeito de
prensagem a quente que faz o
laminado se fundir a madeira
aglomerada, formando com ela um
corpo Unico e inseparavel (BP),
oriundas de madeiras certificadas
de reflorestamento com selo FSC,
com fita de 1,0mm na cor
semelhante ao revestimento, (cores
solidas e madeiradas), com
resisténcia a impactos e
termicamente estavel. 03 frentes de
gavetas confeccionadas com chapa
de particulas de madeira de média
densidade (MDP — Médium Density
Particleboard), espessura de 18mm,
revestida nas duas faces com
laminado melaminico, por efeito de
prensagem a quente que faz o
laminado se fundir a madeira
aglomerada, formando com ela um
corpo Unico e inseparavel (BP),
oriundas de madeiras certificadas
de reflorestamento com selo FSC,
com fita PS de 2mm na cor
semelhante ao revestimento, (cores
solidas e madeiradas), com
resisténcia a impactos e
termicamente estavel. Fechadura
com acabamento cromado, com
aplicacdo na primeira gaveta,
possibilitando o travamento lateral
das gavetas simultaneamente.
Contém 02 pecas de chaves com
capa plastica “escamotedvel” com
acabamento preto, dupla face e
extracdo, rotacdo de 180°, cilindro
com corpo de 20 mm de




comprimento e didmetro de 19mm
com 2(duas) abas para fixacdo, que
é feito na frente do gaveteiro. Trava
confeccionada em perfil de aluminio
extrudado. Puxadores metdlicos
confeccionados em zamak.

Gavetas confeccionadas em chapa
de aco SAE 1006 a 1008 com 0,6mm
de espessura, com pintura epoxi a
pd na cor CRISTAL, corredicas de
400mm de comprimento, fabricadas
em chapa de aco dobrada na cor
das gavetas, roldanas em nylon,
corredicas fixadas as laterais do
gaveteiro por meio de parafusos
chip cabeca chata Phillps com
acabamento bi cromatizado.
Rodizios duplos confeccionados em
polipropileno na cor preta, com eixo
giratério e base de fixagdo em chapa
estampada, fixados ao movel por
meio de parafusos
autoatarrachantes cabeca panela.
Laterais e montantes fixados por
meio de tambor de giro de 15mm
em aco zamak com parafuso de
montagem rapida M6x20mm,
possuindo ainda cavilhas de
madeira de @8x30mm, e demais
parafusos autoatarrachantes com
acabamento bi cromatizado.
Tampos e laterais fixados por meio
de tambor de giro de 15mm em aco
zamak com parafuso de montagem
rapida M6x20mm, possuindo ainda
cavilhas de madeira de @8x30mm, e
demais parafusos autoatarrachantes
com acabamento bi cromatizado.

As gavetas em ago recebem
tratamento anti-ferruginoso a base
de fosfato de zinco com 04 banhos
quimicos e que a propria industria
possua o equipamento para tal
processo e recebem pintura
eletrostatica a pé com resina a base
de epodxi e poliéster formando uma
camada minima 30/40 micra de
espessura, atendendo-se os critérios
de preparagdo, tratamento e tempo
de cura recomendados pelo
fabricante da tinta empregada, de
forma que o resultado atenda as
exigéncias previstas nas normas da




ABNT.

Documentacgao Técnica: 0
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos, a
seguinte documentacdo técnica em
nome do fabricante do produto:

1. Certificado de Conformidade:
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto) acreditado
pelo Inmetro (Cgcre) com escopo,
conforme NBR 13961:2010, Deve
ser acompanhado de declaracao de
manutencdo da certificacdo e estar
de acordo com os prazos
estabelecidos nos Requisitos de
Avaliagdo da Conformidade,
baseando-se na data da obtencdo
da primeira certificacdao do produto.

2. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre).
Este certificado deve comprovar que
o fabricante possui seu Processo de
Preparacgdo e Pintura em superficies
metalicas.

3. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre),
em nome do fabricante, para o
processo de preparag¢ao de madeira.

4. Certificado de Cadeia de
Custédia:  (Forest  Stewardship
Council), FSC, emitido em nome da
empresa fabricante. Certificacbes
emitidas em nome de terceiros nao
sdao aceitas. Deve estar em
conformidade com a revisdo
atualizada do FSC.

Relatdrios de Ensaios: Emitidos por
laboratério acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. NBR 9209:1986 — Preparacdo de
superficies para pintura — Processo
de fosforizacdo.




2. ASTM D2794-93 (Revisdo 2019) —
Resisténcia de Revestimentos
Organicos aos Efeitos da
Deformacdo Rapida (Impacto).

3. Declaracdao de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com
assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o]
revendedor autorizado.

Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

2.16

GAVETEIRO VOLANTE COM 04
GAVETAS

Especificacbes: Gaveteiro volante
com 04 gavetas. Dimensoes:
400x485x700mm. Gaveteiro volante
com quatro gavetas. Dimensdes:
400 (largura) x 485 (profundidade) x
700 (Altura). Tampo superior
confeccionado com chapa de
particulas de madeira de média
densidade (MDP — Médium Density
Particleboard), espessura de 25mm,
revestida nas duas faces com
laminado melaminico, por efeito de
prensagem a quente que faz o
laminado se fundir a madeira
aglomerada, formando com ela um
corpo Unico e inseparavel (BP),
oriundas de madeiras certificadas
de reflorestamento com selo FSC,
com fita PS de 2mm em todo
contorno, colados ao tampo através
de processo “hot melt”,
acabamento na cor semelhante ao
revestimento do tampo, (cores
solidas e madeiradas), com

resisténcia a impactos e
termicamente estavel. Corpo (2
laterais, base e fundo)

confeccionados com chapas de
particulas de madeira de média
densidade (MDP — Médium Density
Particleboard), espessura de 18mm,
revestida nas duas faces com
laminado melaminico, por efeito de
prensagem a quente que faz o
laminado se fundir a madeira
aglomerada, formando com ela um
corpo Unico e insepardvel (BP),
oriundas de madeiras certificadas
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de reflorestamento com selo FSC,
com fita de 1,0mm na cor
semelhante ao revestimento, (cores
solidas e madeiradas), com
resisténcia a impactos e
termicamente estavel. 04 frentes de
gavetas confeccionadas com chapa
de particulas de madeira de média
densidade (MDP — Médium Density
Particleboard), espessura de 18mm,
revestida nas duas faces com
laminado melaminico, por efeito de
prensagem a quente que faz o
laminado se fundir a madeira
aglomerada, formando com ela um
corpo Unico e inseparavel (BP),
oriundas de madeiras certificadas
de reflorestamento com selo FSC,
com fita PS de 2mm na cor
semelhante ao revestimento, (cores
solidas e madeiradas), com
resisténcia a impactos e
termicamente estavel. Fechadura
com acabamento cromado, com
aplicacdo na primeira gaveta,
possibilitando o travamento lateral
das gavetas simultaneamente.
Contém 02 pecas de chaves com
capa pldstica “escamotedvel” com
acabamento preto, dupla face e
extracdo, rotacdo de 180°, cilindro
com corpo de 20 mm de
comprimento e didmetro de 19mm
com 2(duas) abas para fixacdo, que
é feito na frente do gaveteiro. Trava
confeccionada em perfil de aluminio
extrudado. Puxadores metdlicos
confeccionados em zamak.

Gavetas confeccionadas em chapa
de aco SAE 1006 a 1008 com 0,6mm
de espessura, com pintura epoxi a
pdé na cor CRISTAL, corredicas de
400mm de comprimento, fabricadas
em chapa de aco dobrada na cor
das gavetas, roldanas em nylon,
corredicas fixadas as laterais do
gaveteiro por meio de parafusos
chip cabeca chata Phillps com
acabamento bi cromatizado.
Rodizios duplos confeccionados em
polipropileno na cor preta, com eixo
giratorio e base de fixacdo em chapa
estampada, fixados ao moével por
meio de parafusos




autoatarrachantes cabeca panela.
Laterais e montantes fixados por
meio de tambor de giro de 15mm
em aco zamak com parafuso de
montagem  rapida  M6x20mm,
possuindo ainda cavilhas de
madeira de @8x30mm, e demais
parafusos autoatarrachantes com
acabamento bi cromatizado.
Tampos e laterais fixados por meio
de tambor de giro de 15mm em acgo
zamak com parafuso de montagem
rdpida M6x20mm, possuindo ainda
cavilhas de madeira de #8x30mm, e
demais parafusos autoatarrachantes
com acabamento bi cromatizado.

As gavetas em ago recebem
tratamento anti-ferruginoso a base
de fosfato de zinco com 04 banhos
guimicos e que a prdpria industria
possua o equipamento para tal
processo e recebem pintura
eletrostatica a pd com resina a base
de epdxi e poliéster formando uma
camada minima 30/40 micra de
espessura, atendendo-se os critérios
de preparagao, tratamento e tempo
de cura recomendados pelo
fabricante da tinta empregada, de
forma que o resultado atenda as
exigéncias previstas nas normas da
ABNT.

Documentacao Técnica: (0]
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos, a
seguinte documentacdo técnica em
nome do fabricante do produto:

1. Certificado de Conformidade:
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto) acreditado
pelo Inmetro (Cgcre) com escopo,
conforme NBR 13961:2010: Deve
ser acompanhado de declaracdo de
manutencdo da certificacdo e estar
de acordo com os prazos
estabelecidos nos Requisitos de
Avaliacdo da Conformidade,
baseando-se na data da obtencao
da primeira certificacdo do produto.

2. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de




Certificacdo de Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre).
Este certificado deve comprovar que
o fabricante possui seu Processo de
Preparacdo e Pintura em superficies
metalicas.

3. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre),
em nome do fabricante, para o
processo de preparacdo de madeira.

4. Certificado de Cadeia de
Custédia:  (Forest  Stewardship
Council), FSC, emitido em nome da
empresa fabricante. Certificacbes
emitidas em nome de terceiros nao
sao aceitas. Deve estar em
conformidade com a revisdo
atualizada do FSC.

Relatérios de Ensaios: Emitidos por
laboratdrio acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. NBR 9209:1986 — Preparacao de
superficies para pintura — Processo
de fosforizacao

2. ASTM D2794-93 (Revisdo 2019) —
Resisténcia de Revestimentos
Organicos aos Efeitos da
Deformacdo Rapida (Impacto).

Declaragdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com
assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o]
revendedor autorizado.

Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

2.17

MESA REDONDA @1200

Especificacdes: Dimensdes
aproximadas: @ 1200mm e altura
745mm. Tampo confeccionado com
chapas de particulas de madeira de
média densidade (MDP — Medium
Density Particleboard), selecionadas
de eucalipto e pinus reflorestados,
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aglutinadas e consolidadas com
resina sintética e termo
estabilizadas sob pressdo, com
25mm de espessura, revestido em
ambas as faces por filme termo
prensado de melaminico com
espessura de 0,2 mm, texturizado,
semi-fosco e antirreflexo. As chapas
possuem densidade média de 565
kgf/m3,  resisténcia a  tracdo
perpendicular  kgf/cm? = 3,1,
resisténcia a flexdo estatica kgf/cm?
= 143, resisténcia a tracdo
superficial kgf/cm? = 10,2 de acordo
com as normas NBR 14810-1 -
terminologia, NBR 14810-2 -
requisitos e NBR 14810-3 - métodos
de ensaio. O bordo que acompanha
todo o contorno do tampo ¢é
encabecado com fita de poliestireno
com 2,50mm de espessura minima,
coladas com adesivo hot melt, com
arestas arredondadas e raio
ergonomico de 2,50 mm.

A fixagdo do tampo com a estrutura
deverd ser feita com parafusos de
rosca m6 a buchas metalicas
cravadas no tampo. Estrutura
metalicas constituidas por chapas
metalicas conformadas, cuja
composi¢cao se divide em base
inferior, montante vertical, e base
superior. A base  horizontal
composta por 04 pecas, deverd ser
confeccionada em aco estampado,
sendo a parte traseira em dobras
retas e sem rebarbas e parte frontal
estampada em formato inclinado e
arredondado dispensando o uso de
ponteiras, com dimensdao minima de
450mm de comprimento, largura
central minima de 55mm e altura
final da pega de 30mm, no minimo;
sendo a base inferior dotada de
sapatas com ajuste de altura
garantindo maior estabilidade e
nivelamento de todo o conjunto,
mesmo no caso de pequenos
desniveis do piso.

Coluna em tubo de aco de 4
polegadas com espessura de 1,2
mm. suporte do tampo fabricado
em tubo de aco carbono laminado a




frio, seccdo retangular minima de
40x20mm em formato de “X”, com
espessura minima de 1,2 mm, fixada
a coluna por meio de solda mig.
Todas as partes metdlicas deverao
ser submetidas a um pré-
tratamento por fosfatizacdo a base
de zinco (lavagem — decapagem -
fosfatizacdo) e pintura eletrostatica
em tinta epdxi em pd texturizada,
propriedade antibactericida,
polimerizada em estufa a 2002 c.
acabamento com sapatas em pvc
rigido com diametro de 50 mm e
altura de no minimo 12 mm, cuja
funcdo serd contornar eventuais
desniveis de piso. Em todas as
partes metalicas aplicar tratamento
antiferruginoso por fosfatizacao,
banhos sucessivos a quente

contendo desengraxante,
decapante, fosfatizante e
passivador, intermediados  por
banhos complementares,

adequados e de enxague, para
eliminagdo dos excessos. Soldas
com superficies lisas e homogéneas,
nao devendo apresentar pontos
cortantes, asperos ou até mesmo
escorias, eliminar respingos,
volumes de solda, rebarbas,
esmerilhando e arredondando
cantos agudos.

Os elementos metalicos devem ser
pintados em pintura com tinta em
pd hibrida epoxi/poliéster
eletrostatica, polimerizada em
estufa, com espessura minima de 40
microns. Cores e padrdes a serem
definidos. Admite-se uma variacao
de +/- 5% nas dimensdes finais.

Documentagdo Técnica: 0]
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos, a
seguinte documentacdo técnica em
nome do fabricante do produto:

1. Certificado de Conformidade:
Emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto) acreditado
pelo Inmetro (Cgcre) com escopo,
conforme NBR 13966:2008




2. Certificado de Conformidade:
,emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto) acreditado
pelo Inmetro (Cgcre), em nome do
fabricante. Este certificado de
Rotulagem Ambiental deve estar em
conformidade com as normas NBR
ISO 14020:2002 e NBR ISO
14024:2022.

3. Certificado de Cadeia de
Custddia: (Forest  Stewardship
Council), FSC, emitido em nome da
empresa fabricante. Certificaces
emitidas em nome de terceiros nao
sao aceitas. Deve estar em
conformidade com a revisdo
atualizada do FSC.

Relatdrios de Ensaios: Emitidos por
laboratério acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. NBR 9209:1986 — Preparacao de
superficies para pintura — Processo
de fosforizacao

2. ASTM D2794-93 (Revisdo 2019) —
Resisténcia de Revestimentos
Organicos aos Efeitos da
Deformacdo Rapida (Impacto).

Declaragcdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com
assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o]
revendedor autorizado.

Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

2.18

MESA REBATIVEL

Especificacbes: Mesa reta Rebativel
com Rodizio. Dimensdes:
1400mm(L) X 600mm(P) X
740mm(A). Tampo: confeccionado
com chapa de particulas de madeira
de média densidade (MDP -
Médium Density Particleboard),
espessura de 25mm, revestida nas
duas faces com laminado
melaminico, por  efeito de
prensagem a quente que faz o
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laminado se fundir a madeira
aglomerada, formando com ela um
corpo Unico e insepardvel (BP),
oriundas de madeiras certificadas
de reflorestamento com selo FSC,
com fita PS de 2mm em todo
contorno, colados ao tampo através
de processo “hot melt”,
acabamento na cor semelhante ao
revestimento do tampo, (cores
solidas e madeiradas), com
resisténcia a impactos e
termicamente estavel.

Fixacdo a estrutura por meio de
buchas metdlicas (M6) rosqueadas
ao tampo e parafusos M6x12.
Tampo da mesa ndao possuem furos
para passagem de fiacdo.

Estrutura: Pé lateral metdlico
composto de tudo 50x50 para
coluna central em formato “L” em
corpo Unico cortado a laser, com
encaixes rapidos para travessa de
ligacdo dos pés, possui furacdo na
parte superior formando assim duto
para passagem de fiacdo, base em
tubo 50x30 angular em corpo Unico
cortado a laser. Suporte superior em
chapa conformada de 2mm para
angulagdo do tampo, com sistema
de mola e manipulo com rosca para
travamento do tampo. Travessa
confeccionada em tubo 50x30
possuindo garras para encaixe
répido nos pés e aba para fixacdo,
travessa contem chapa de apoio
central para impedir tensionamento
do tampo, fixada por meio de
parafusos e bucha com rosca M6.
Sistema de unido entre as pegas
através de solda MIG MAG.

Rodizios com trava e Diametro de
65mm injetados em polietileno de
alta densidade, com parafuso
zincado branco de 5/16” x 2”
sextavado.

Para fixacdo do tampo e travessas
utiliza-se parafusos
M6x12.Tratamento Superficial.

Todas as estruturas em acgo recebem
tratamento anti-ferruginoso a base




de fosfato de zinco com 04 banhos
guimicos e que a prdépria industria
possua O equipamento para tal
processo e recebem pintura
eletrostatica a pé com resina a base
de epdxi e poliéster formando uma
camada minima 30/40 micra de
espessura, atendendo-se os critérios
de preparagdo, tratamento e tempo
de cura recomendados pelo
fabricante da tinta empregada, de
forma que o resultado atenda as
exigéncias previstas nas normas da
ABNT.

Documentagao Técnica: 0
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos, a
seguinte documentagdo técnica em
nome do fabricante do produto:

1. Certificado de Conformidade:
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto) acreditado
pelo Inmetro (Cgcre) com escopo,
conforme NBR 13966:2008

2. Certificado de Conformidade:
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto) acreditado
pelo Inmetro (Cgcre), em nome do
fabricante. Este certificado de
Rotulagem Ambiental deve estar em
conformidade com as normas NBR
ISO 14020:2002 e NBR ISO
14024:2022.

3. Certificado de Cadeia de
Custddia: (Forest  Stewardship
Council), FSC, emitido em nome da
empresa fabricante. Certificacbes
emitidas em nome de terceiros nao
sdao aceitas. Deve estar em
conformidade com a revisdo
atualizada do FSC.

Relatdrios de Ensaios: Emitidos por
laboratério acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. NBR 9209:1986 — Preparacdo de
superficies para pintura — Processo
de fosforizacdo




2. ASTM D2794-93 (Revisdo 2019) —
Resisténcia de Revestimentos
Organicos aos Efeitos da
Deformacdo Rapida (Impacto).

Declaracdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com
assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o]
revendedor autorizado.

Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

2.19

MESA EM "L"

Expecifica¢oes: Medidas
aproximadas: 1400 x 1400 x 600 x
745mm (L1 x L2 x P x A). Mesa em
“I” com formato ergonbmico de
forma a acomodar o usudrio,
confeccionada em chapas de
particulas de madeira de média
densidade (MDP — Medium Density
Particleboard), selecionadas de
eucalipto e pinus reflorestados,
aglutinadas e consolidadas com
resina sintética e termo estabilizada
sob pressdo, revestidos em ambas
as faces por filme termo prensado
melaminico com espessura de
0,2mm, texturizado, semifosco e
antirreflexo, sendo o tampo com
espessura de 25mm e as saias
frontais com espessura minima de
18mm com fita PVC ou ABS, na
mesma cor do revestimento, com
no minimo, 0,45mm de espessura,
com perfeito acabamento entre a
fita e a superficie e altura entre
300mm e 400mm, para adequacao
a linha de produgao do licitante
admite-se uma  variacao na
espessura do tampo, com as devidas
adequacdes nos acabamentos, de
25mm até 30 mm. Bordas revestidas
com fita PVC ou ABS na mesma cor
do revestimento melaminico, com
secdo semicirculo (angulo 180°),
com espessura minimo de 3 mm e
encaixe “T” no lado de contato com
o usuario, com perfeito acabamento
entre a fita e a superficie da mesa
ou com fita PVC ou ABS, na mesma
cor do revestimento, com no
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minimo, 2 mm de espessura e raio
minimo de 2,5mm, com perfeito
acabamento entre a fita e a
superficie. Demais lados, fita PVC ou
ABS com, no minimo, 2 mm de
espessura e raio minimo de 2,5mm
tanto na interface superior quanto
na inferior da fita, conforme
determinado na NBR 13966. Passa
fios, no vértice do tampo, em
polipropileno injetado ¢60mm na
cor da superficie de trabalho.

A estrutura de mesa é
compreendida por dois pés (nas
extremidades da mesa), calhas de
fiacdo sob o tampo e ao longo da
saia frontal e torre de sustentacao
(no vértice da mesa em “L’). A
estrutura devera ser executada em
aco carbono SAE 1006/1020, chapa
dobrada de espessura minima de
1,5mm, e deverdo ser previstas
passagens: interna superior e
inferior e externa superior e inferior,
para elétrica, logica e telefonia. A
fixacdo dos pés metdlicos com as
canaletas e, destas, com a torre de
sustentacdo, serdo feitas através de
parafusos.

Os pés e a torre de sustentacdo
deverdo ser dotados de apoio
regulavel no piso, injetado em nylon
ou polipropileno, com didmetro
minimo de 50 mm, parafuso em
aco-carbono zincado, regulagem de
altura de + 20 mm, fixado na base
do pé metdlico com sistema de
rebite de rosca. Estruturas laterais
terdo largura minima de 100mm,
composta por colunas em acgo
carbono laminado a frio SAE 1008,
com espessura minima de 1,20mm,
dobradas e soldadas internamente,
com as bases horizontais inferior e
superior. Os fechamentos internos e
externos, entre as colunas da
estrutura lateral, deverdo ser
confeccionados em aco com linha
de furacdo com didametro minimo de
9mm posicionados a 452 e fixados
através de sistema de encaixe,
gancho ou click, (ndo serd admitida
por pressdao) no quadro da




estrutura.

A base horizontal (pé) devera ser
confeccionada em aco estampado,
sendo a parte traseira em dobras
retas e sem rebarbas e parte frontal
estampada em formato inclinado e
arredondado dispensando o uso de
ponteiras, com dimensdo minima de
450mm de comprimento, largura
central minima de 55mm e altura
final da peca de 30mm, no minimo;
sendo a base inferior dotada de
sapatas com ajuste de altura
garantindo maior estabilidade e
nivelamento de todo o conjunto,
mesmo no caso de pequenos
desniveis do piso. Base horizontal
superior em chapa de ago carbono
laminado a frio SAE 1008, com
espessura minima de 3mm, dobrada
nas laterais, e corte a laser, sem
rebarbas, e partes cortantes.

A mesa deverd possuir torre de
sustentacdo  confeccionada em
chapa de aco dobrada, com a face
frontal destacavel (voltada para o
usuario), no mesmo material. A face
frontal destacdvel devera ter largura
minima de 50mm, para passagem
de fiacdo. As pecas ndo devem
possuir falhas, rebarbas ou partes
cortantes, sendo produzidas com
materiais puros e atdxicos, em
formato hexagonal e cada face com
aproximadamente 60mm, com sua
quina frontal reta, conferindo a
estrutura beleza e robustez; tendo
uma calha interna passagem para
cabeamento, com tampa removivel,
e com 06 furos para acoplamento
de tomadas de elétrica, telefonia e
dados. Aplicar tratamento
anticorrosivo que assegure a
resisténcia contra corrosdo em
camara de névoa salina de, no
minimo 1400 horas, em atmosfera
conforme especificado em NBR
17088: 2023. A juncdo das partes
metalicas devera ser feita com, no
minimo, dois pontos de solda
internos, em lados opostos, nao
devendo apresentar superficies
asperas ou pontos cortantes.




A fixacdo do tampo a estrutura e
deve ser feita com a utilizacdo de
parafusos com bucha metalica de
alta resisténcia. A fixacdo das saias
aos pés metdlicos deve ser feita em
dois pontos de cada lado pelo
sistema de tambor de giro
(metdlico), e ainda deverdo ser
fixadas na porcdo central da
canaleta, em no minimo um ponto,
pelo sistema de tambor de giro
(metalico). Em todas as partes
metalicas aplicar tratamento anti-
ferruginoso por fosfatizacao, banhos
sucessivos a quente contendo

desengraxante, decapante,
fosfatizante e passivador,
intermediados por banhos

complementares, adequados e de
enxague, para eliminacdo dos
excessos. Soldas com superficies
lisas e homogéneas, ndo devendo
apresentar pontos cortantes,
asperos ou até mesmo escorias,
eliminar respingos, volumes de
solda, rebarbas, esmerilhando e
arredondando cantos agudos. Os
elementos metdlicos devem ser
pintados em pintura com tinta em
pd hibrida epoxi/poliéster
eletrostatica, polimerizada em
estufa, com espessura minima de 40
microns. Cores e padrdes a serem
definidos. Admite-se uma variacao
de +/- 5% nas dimensdes finais.

Documentacao Técnica: 0
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos, a
seguinte documentacdo técnica em
nome do fabricante do produto:

1. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto)
credenciada pelo Inmetro (Cgcre).
Este certificado deve comprovar que
o fabricante possui seu Processo de
Preparacdo e Pintura em superficies
metalicas.

2. Certificado de Conformidade,
emitido por OCP (Organismo de
Certificacdo de Produto)




credenciada pelo Inmetro (Cgcre),
em nome do fabricante, para o
processo de preparacdo de madeira.

3. Certificado de Cadeia de
Custddia: (Forest  Stewardship
Council), FSC, emitido em nome da
empresa fabricante. Certificacbes
emitidas em nome de terceiros nao
sao aceitas. Deve estar em
conformidade com a revisdo
atualizada do FSC.

Relatdrios de Ensaios: Emitidos por
laboratério acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. NBR 9209:1986 — Preparacao de
superficies para pintura — Processo
de fosforizacdo

2. ASTM D2794-93 (Revisao 2019) —
Resisténcia de Revestimentos
Organicos aos Efeitos da
Deformacdo Rapida (Impacto).

Declaracdao de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com
assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o]
revendedor autorizado.

Amostra: Poderd ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

LOTE 3 - CADEIRAS

3.1

CADEIRA  GIRATORIA  MEDIA
ENCOSTO EM TELA

EspecificagBes:Encosto  constituido
por uma moldura que é fabricada
em ABS, pelo processo de injecao
de termoplasticos, enquanto a
estrutura do encosto é fabricada em
termoplastico de engenharia
(Copolimero  de  Polipropileno),
reforcado com fibra de vidro. Possui
dimensdes aproximadas de 460 mm
de largura por 390 mm de altura. a
superficie de contato com o usuario
é formada por uma tela 100%
poliéster fixada a moldura. Essa por
sua vez é fixada na estrutura por
meio de parafusos para plastico. a
estrutura recebe quatro buchas
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americanas em seus pontos de
unido com a lamina, que fard a
ligacdo do encosto com o assento
ou com o proéprio mecanismo, a
[dmina com catraca é fabricada em
chapa de aco 1008/1020 com 6,35
mm de espessura com vinco central
para uma maior resisténcia. A
catraca é fabricada em pecas
injetadas em Poliamida, reforcada
com fibra de vidro. Esse mecanismo
é automatico, ou seja, é regulado
sem a utilizacdo de alavancas ou
qualquer tipo de manipulos,
bastando puxar e mover o encosto
para cima e o posicionar na posi¢ao
desejada. Para baixa-lo basta elevar
0 encosto até a altura maxima que o
mecanismo se desarma e o libera
até a posicdo mais baixa. Possui 65
mm de curso para a regulagem de
altura, dispostos em nove posicdes
definidas. todos possuem apoio
lombar regulavel.

O apoio lombar é um conjunto
fabricado em wuma mistura de
polipropileno e EVA, fabricado pelo
processo de injecao de
termoplastico. Este apoio €
posicionado atras da superficie de
contato com o usuario, e permite
um ajuste na altura do apoio lombar
em nove posicdes distintas que
percorrem um curso de 40 mm.

Assento constituido por
compensado  multilaminado  de
madeira com 12 mm de espessura.
Possui porcas garra inseridas nos
pontos de montagem da madeira,
fabricadas em aco carbono e
revestidas pelo processo de
eletrodeposicdo a  zinco. Na
estrutura do assento é fixada uma
almofada de espuma ergondmica e
flexivel a base de poliuretano (PU),
fabricada através de sistemas
quimicos a base de poliol/isocianato
pelo processo de injecdo sob
pressdo. Esta almofada possui
densidade controlada de 55 kg/m3,
podendo ocorrer variacdes na
ordem de +/- 10%, e espessura
média de 40 mm.O conjunto é




revestido com tecido pelo processo
de tapecamento convencional. Suas
dimensGes sdo aproximadamente
500 mm de largura e 450 mm de
profundidade, apresentando em
suas extremidades cantos
arredondados. O assento ainda
possui uma blindagem plastica
fabricada pelo processo de injecdo
em

termoplastico de engenharia
(Copolimero de Polipropileno).

Apoia Bragos Apoio de brago com
regulagem de altura, que se da pelo
pressionamento de um botdo na
parte frontal do apoio de brago.
Possui 70 mm de curso para a
regulagem de altura, dispostos em
oito posi¢des definidas, A alma do
apoio de braco é fabricada em
chapa de aco 1008/1020 com 6,35
mm de espessura, ja o restante dos
componentes é fabricado em
termoplastico de engenharia
(Copolimero de Polipropileno). Para
montar o brago no assento, sdo
utilizados dois parafusos sextavados
para cada braco.

Base Conjunto definido por uma
configuraggo em forma de
pentagono, obtendo um didmetro
na ordem de 680 mm e constituida
com cinco pas de apoio,fabricada
em chapa de ago carbono
1008/1020 na espessura de 2,65
mm,conformadas por um processo
de estampagem e travadas por
soldagem MIG.Possui um anel
central fabricado em tubo de
precisdo de construcdo mecanica de
aco carbono 1008/1020, onde as
pas sdo fixadas a este pelo processo
de soldagem MIG. A base recebe
uma protecao de preparagdo de
superficie metalica em
nanotecnologia (nanoceramica), e
revestimento eletroestatico epoxi
em pd ou cromagem por deposicdo
eletrolitica, que garante protecdo e
maior vida util ao produto. Por fim o
conjunto recebe uma blindagem
central, fabricada pelo processo de
injecdo em material termoplastico




denominado copolimero de
polipropileno  (PP),com  design
adequado ao produto, montado
pelo processo manual por cliques de
fixacdo com a funcdo de protecdo e
acabamento da base.

Coluna a Gas E constituida de um
corpo cilindrico denominado
camara, fabricado com tubo de
construcdo mecanica de precisdo de
aco carbono 1008/1020 na medida
externa de 50 mm conformado em
uma de suas extremidades pelo
processo de conificacdo para
perfeita fixacdo na base. A coluna
possui curso de 115 mm. O conjunto
camara recebe protegdo contra
corrosao através de um
revestimento de pintura
eletrostatica epdxi preto, e no
cartucho a gas uma camada de
eletrodeposicao de cromo
(Cromeacao).

Mecanismo Fabricado em aco
1010/1020 com corpo
predominantemente desenvolvido
em chapas de 2,5 mm de espessura.
O mecanismo recebe uma protecao
de preparacdo de superficie
metalica e revestimento
eletroestatico epdxi em pd, que
garante protecdo e maior vida util
ao produto. Possui apenas uma
alavanca localizada no lado direito,
gue ao ser rotacionada comanda o
acionamento da coluna a gds, para
regulagem de altura da cadeira, e ao
ser puxada, e empurrada, trava e
destrava o movimento de reclinacao
do encosto. O mecanismo possui 0s
seguintes recursos:- Movimento
sincronizado de reclinacdo do
encosto/assento com uma posi¢do
de travamento, e relacdo de
inclinacdo de 1:1.- Opcao de livre
flutuacdo, onde o encosto encontra-
se livre para movimentacao,
mantendo o mesmo sempre em
contato e sob pressdo com as costas
do usudrio. Essa pressdao pode ser
ajustada através de um knob na
parte frontal do mecanismo.




Rodizios Constituido de duas
roldanas circulares, na dimensdo de
55 mm de didmetro, fabricadas em
sua regido central em termopldstico
denominado de poliamida (PA) e em
sua banda de rodagem em
poliuretano (PU), destinando — se a
pisos rigidos. O corpo do rodizio é
confeccionado de forma
semicircular, fabricado em material
termoplastico denominado de
poliamida (PA). As roldanas sdo
fixadas neste corpo através de um
eixo horizontal de aco carbono
1005/1010 com 6 mm de didmetro,
o qual é lubrificado afim de reduzir
o atrito durante o rolamento. O
corpo recebe ainda um eixo vertical,
perpendicular ao piso, fabricado em
aco carbono 1008/1010 com 11 mm
de diametro, responsavel por fazer a
ligacdo do rodizio com a base. Esse
eixo é montado através de um anel
eladstico sob pressdo no corpo do
rodizio, e recebe lubrificacdo para
reducdo do atrito durante os
deslocamentos rotativos.

Documentacao Técnica: 0]
fornecedor devera apresentar, no
prazo de dez dias corridos, a
seguinte documentacdo técnica em
nome do fabricante do produto:

1. Certificado de Conformidade:
Modelo 5, emitido por OCP
(Organismo de Certificacdo de
Produto) acreditado pelo Inmetro
(Cgcre) com escopo conforme NBR
13962:2018. Deve ser
acompanhado de declaracdo de
manutenc¢do da certificagdo e estar
de acordo com os prazos
estabelecidos nos Requisitos de
Avaliacao da Conformidade,
baseando-se na data da obtengdo
da  primeira certificacido do
produto., juntamente com relatdrios
de ensaio comprovando capacidade
para 135 kg.

2. Certificado de Cadeia de
Custddia: (Forest  Stewardship
Council), FSC, emitido em nome da
empresa fabricante. Certificaces




emitidas em nome de terceiros ndo
sdao aceitas. Deve estar em
conformidade com a revisdo
atualizada do FSC.

Relatdrios de Ensaios: Emitidos por
laboratério acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. ISO 13934-1:2016 Determinagdo
da forca maxima e alongamento a
forca maxima utilizando o método
de tira, para a tela, com resultado
no Sentido Transversal de no
minimo 1100 N e 120% de forca
maxima alongamento.

2. Relatdrio de Ensaio comprovando
Isencdo de CFC nas espumas
utilizadas nas cadeiras.

3. ASTM D3359:2023 -
Determinacdo da aderéncia pelos
métodos de corte na pintura.

4. ASTM D 2794-93 (Revisdo 2019) -
Resisténcia de Revestimentos
Organicos aos Efeitos da
Deformacdo Rapida (Impacto).

Declaragdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com
assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o]
revendedor autorizado.

Amostra: Poderd ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

3.2

CADEIRA GIRATORIA ALTA
ENCOSTO EM TELA COM APOIO DE
CABECA

Especificacdes: Encosto formado
por uma tela 100% poliéster fixada a
moldura. Essa por sua vez é fixada
na estrutura por meio de cliques de
encaixe, dispensando o uso de
parafusos, trazendo maior conforto
e gqualidade ao componente. a
estrutura recebe quatro buchas
americanas em seus pontos de
unido com a lamina, que fard a
ligacdo do encosto com o assento
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ou com o préprio mecanismo, a
[amina com catraca é fabricada em
chapa de aco 1008/1020 com 6,35
mm de espessura com vinco central
para uma maior resisténcia.

A catraca é fabricada em pecas
injetadas em Poliamida, reforcada
com fibra de vidro. Esse mecanismo
é automatico, ou seja, é regulado
sem a utilizacdo de alavancas ou
gualquer tipo de manipulos,
bastando puxar e mover o encosto
para cima e o posicionar na posi¢ao
desejada. Para baixa-lo basta elevar
0 encosto até a altura maxima que o
mecanismo se desarma e o libera
até a posicdo mais baixa. Possui 65
mm de curso para a regulagem de
altura, dispostos em nove posicoes
definidas. apoio lombar regulavel.

O apoio lombar é um conjunto
fabricado em uma mistura de
polipropileno e EVA, fabricado pelo
processo de injecao de
termoplastico. Este apoio é
posicionado atras da superficie de
contato com o usudrio, e permite
um ajuste na altura do apoio lombar
em nove posicoes distintas que
percorrem um curso de 40 mm.
apoio de cabeca fabricado em uma
mistura de poliamida com fibra de
vidro, através de um processo de
injegdo de termoplasticos. Na
configuracao Presidente, a
superficie de contato com o usudrio
é formada pela mesma tela do
encosto, ja na configuracdo Soft
Presidente, a superficie de contato
com o usuario é composta por um
revestimento atrelado a uma
almofada de espuma ergondmica e
flexivel. Esta almofada possui
densidade controlada de 28 kg/m3,
podendo ocorrer variacdes na
ordem de +/- 10%, e espessura
média de 20 mm.

O apoio de cabeca possui regulagem
de angulacdo, que permite o ajuste
em  trés posicdes  distintas,
abrangendo uma faixa de 45°, e de
altura, abrangendo uma faixa de 50




mm. O apoio de cabeca é fixado ao
encosto através de parafusos
localizados na regido inferior de
forma a garantir que o mesmo nao
fique tao visivel.

Assento constituido por
compensado multilaminado de
madeira com 12 mm de espessura.
Possui porcas garra inseridas nos
pontos de montagem da
madeira,fabricadas em ac¢o carbono
e revestidas pelo processo de
eletrodeposicao a zinco.

Na estrutura do assento é fixada
uma almofada de  espuma
ergonomica e flexivel a base de
poliuretano (PU), fabricada através
de sistemas quimicos a base de
poliol/isocianato pelo processo de
injecao sob pressdo. Esta almofada
possui densidade controlada de 55
kg/m3, podendo ocorrer variagdes
na ordem de +/- 10%,e espessura
média de 40 mm. O conjunto é
revestido com tecido pelo processo
de tapecamento convencional.

Suas dimensdes sao
aproximadamente 500 mm de
largura e 450 mm de profundidade,
apresentando em suas
extremidades cantos arredondados.
O assento ainda possui uma
blindagem plastica fabricada pelo
processo de injecao em
termoplastico de engenharia
(Copolimero de Polipropileno).

Base Conjunto definido por uma
configuracigo em  forma de
pentagono, obtendo um diametro
na ordem de 680 mm e constituida
com cinco pds de apoio, fabricada
em chapa de aco carbono
1008/1020 na espessura de 1,5 mm
e conformada pelo processo de
estampagem formando um perfil de
seccdo 26 x 26,5 mm e unidas por
soldagem MIG. Suas extremidades
sao conformadas mecanicamente
formando o encaixe para o pino do
rodizio sem necessidade de buchas
ou pecas adicionais. Possui um anel
central fabricado em tubo de




precisdo de constru¢do mecanica de
aco carbono 1008/1020, onde as
pas sdo fixadas a este pelo processo
de soldagem MIG.

Apoia Bracos Apoio de braco com
trés tipos de regulagem, sendo de
altura, avanc¢o horizontal e giro
sobre seu proprio eixo. A regulagem
de altura se da pelo pressionamento
de um botdo na lateral externa do
apoio de braco, j4& o avanco
horizontal e o giro se ddo de
maneira simples, bastando que o
usudrio exerca forca sobre o mesmo
e o posicione na posicdo desejada.
Possui 60 mm de curso para a
regulagem de altura, dispostos em
sete posicdes definidas, 22 mm de
regulagem horizontal para cada
sentido e a regulagem de giro
permite 24° de rotacdo para cada
sentido. A alma do apoio de braco é
fabricada em chapa de aco
1008/1020 com 6,35 mm de
espessura, ja os componentes e
mecanismos estruturais sao
fabricados em poliamida aditivada
com 30% de fibra de vidro, com
pecas de acabamento em
copolimero de polipropileno. Para
montar o brago no assento, sao
utilizados dois parafusos sextavados
para cada braco.

Base definida por uma configuracao
em forma de pentagono, obtendo
um didmetro na ordem de 680 mm
e constituida com cinco pas de
apoio, fabricada em chapa de aco
carbono 1008/1020 na espessura de
1,5 mm e conformada pelo processo
de estampagem formando um perfil
de seccdo 26 x 26,5 mm e unidas
por soldagem MIG. Suas
extremidades sdo conformadas
mecanicamente formando o encaixe
para o pino do rodizio sem
necessidade de buchas ou pecas
adicionais. Possui um anel central
fabricado em tubo de precisdo de
construcdo mecanica de aco
carbono 1008/1020, onde as pas
sao fixadas a este pelo processo de
soldagem MIG. A base recebe uma
protecdio de preparacdo de




superficie metalica em
nanotecnologia (nanocerdmica), e
revestimento eletroestatico epoxi
em po, que garante protecdo e
maior vida util ao produto. Por fim o
conjunto é coberto por uma
blindagem central com design
adequado ao produto, montado
pelo processo manual por cliques de
fixacdo, com a funcao de protecdo e
acabamento da base, além de
possuir também uma blindagem
telescopica para a coluna a gas. As
blindagens s3o fabricadas pelo
processo de injecdo em material
termoplastico denominado
copolimero de polipropileno (PP).

Coluna a Gas E constituida de um
corpo cilindrico denominado
camara, fabricado com tubo de
construcdo mecénica de precisdo de
aco carbono 1008/1020 na medida
externa de 50 mm conformado em
uma de suas extremidades pelo
processo de conificagdo para
perfeita fixacdo na base. A coluna
possui curso de 115 mm. O conjunto
camara recebe protecdo contra
corrosao através de um
revestimento de pintura
eletrostatica epdxi preto, e no
cartucho a gds uma camada de
eletrodeposicao de cromo
(Cromeacgdo). Mecanismo Fabricado
em aco 1010/1020 com corpo
predominantemente desenvolvido
em chapas de 2,65 mm de
espessura. O mecanismo recebe
umaprotecao de preparagao de
superficie metalica e revestimento
eletroestatico epoxi em pd, que
garante protecdo e maior vida util
ao produto. O mesmo possui uma
blindagem de termoplastico de
engenharia (Copolimero de
Polipropileno) com acabamento
superficial texturizado para impedir
o acesso do usuario nas partes
moveis do mecanismo. Possui duas
alavancas localizadas no lado
direito, uma que trava e destrava o
movimento de reclinacdo do
encosto, e a outra que comanda o
acionamento da coluna a gas, para




regulagem de altura da cadeira. O
mecanismo possui 0 seguinte
recurso:- Movimento de reclinacdo
do encosto com possibilidade de
travamento em qualquer posicao.

Rodizios Constituido de duas
roldanas circulares, na dimensdo de
55 mm de didmetro, fabricadas em
sua regido central em termopldstico
denominado de poliamida (PA) e em
sua banda de rodagem em
poliuretano (PU), destinando — se a
pisos rigidos. O corpo do rodizio é
confeccionado de forma
semicircular, fabricado em material
termoplastico  denominado de
poliamida (PA). As roldanas sdo
fixadas neste corpo através de um
eixo horizontal de aco carbono
1005/1010 com 6 mm de didmetro,
o qual é lubrificado afim de reduzir
o atrito durante o rolamento. O
corpo recebe ainda um eixo vertical,
perpendicular ao piso, fabricado em
aco carbono 1008/1010 com 11 mm
de didmetro, responsavel por fazer a
ligagdo do rodizio com a base. Esse
eixo é montado através de um anel
eldstico sob pressdo no corpo do
rodizio, e recebe lubrificacdo para
reducdo do atrito durante os
deslocamentos rotativos.

Documentacao Técnica: (0]
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos, a
seguinte documentacdo técnica em
nome do fabricante do produto:

1. Certificado de Conformidade:
Modelo 5, emitido por OCP
(Organismo de Certificacdo de
Produto) acreditado pelo Inmetro
(Cgcre) com escopo conforme NBR
13962:2018. Deve ser
acompanhado de declaracdo de
manutencdo da certificacdo e estar
de acordo com os prazos
estabelecidos nos Requisitos de
Avaliacao da Conformidade,
baseando-se na data da obtencdo
da  primeira certificacido do
produto., juntamente com relatdrios
de ensaio comprovando capacidade




para 135 kg.

2. Certificado de Cadeia de
Custddia: (Forest  Stewardship
Council), FSC, emitido em nome da
empresa fabricante. Certificacbes
emitidas em nome de terceiros ndo
sao aceitas. Deve estar em
conformidade com a revisdo
atualizada do FSC.

Relatdrios de Ensaios: Emitidos por
laboratério acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. ISO 13934-1:2016 Determinacgdo
da forga maxima e alongamento a
forca maxima utilizando o método
de tira, para a tela, com resultado
no Sentido Transversal de no
minimo 1100 N e 120% de forca
maxima alongamento.

Relatério de Ensaio comprovando
Isencdo de CFC nas espumas
utilizadas nas cadeiras.

1. ASTM D3359:2023 -
Determinacdo da aderéncia pelos
métodos de corte na pintura.

2. ASTM D 2794-93 (Revisdo 2019) -
Resisténcia de Revestimentos
Organicos aos Efeitos da
Deformacdo Rapida (Impacto).

Declaragdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com
assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o]
revendedor autorizado.

Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

3.3

CADEIRA FIXA ENCOSTO EM TELA

Especificacdes: Encosto constituido
por uma moldura que é fabricada
em ABS, pelo processo de injecao
de termoplasticos, enquanto a
estrutura do encosto é fabricada em
termoplastico de engenharia
(Copolimero de  Polipropileno),
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reforcado com fibra de vidro. Possui
dimensdes aproximadas de 460 mm
de largura por 550 mm de altura. a
superficie de contato com o usudrio
¢ formada por uma tela 100%
poliéster fixada a moldura. Essa por
sua vez é fixada na estrutura por
meio de cliqgues de encaixe,
dispensando o uso de parafusos,
trazendo maior  conforto e
qualidade ao componente.
estrutura recebe quatro buchas
americanas em seus pontos de
unido com a lamina, que fard a
ligacdo do encosto com o assento
ou com o proprio mecanismo. A
[dmina que liga o encosto ao
assento é fabricada em chapa de
aco 1008/1020 com 6,35 mm de
espessura. apoio lombar regulavel.
O apoio lombar é um conjunto
fabricado em wuma mistura de
polipropileno e EVA, fabricado pelo
processo de injecao de
termoplastico. Este apoio é
posicionado atras da superficie de
contato com o usudrio, e permite
um ajuste na altura do apoio lombar
em nove posicoes distintas que
percorrem um curso de 40 mm.

Assento constituido por
compensado multilaminado de
madeira com 12 mm de espessura.
Possui porcas garra inseridas nos
pontos de montagem da madeira,
fabricadas em aco carbono e
revestidas pelo processo de
eletrodeposicdo a  zinco. Na
estrutura do assento é fixada uma
almofada de espuma ergonOmica e
flexivel a base de poliuretano (PU),
fabricada através de sistemas
quimicos a base de poliol/isocianato
pelo processo de injecdo sob
pressdo. Esta almofada possui
densidade controlada de 55 kg/m3,
podendo ocorrer variagdes na
ordem de +/- 10%,e espessura
média de 40 mm. O conjunto é
revestido com tecido pelo processo
de tapecamento convencional. Suas
dimensdes sdo aproximadamente
500 mm de largura e 450 mm de
profundidade, apresentando em




suas extremidades cantos
arredondados.

O assento ainda possui uma
blindagem plastica fabricada pelo
processo de injecao em
termoplastico de engenharia
(Copolimero de Polipropileno). O
apoio de braco fixado a estrutura é
fabricado pelo processo de injecao
em termoplastico de engenharia
(Copolimero de Polipropileno) e
possui dimensdes aproximadas de
250 mm de comprimento, 50 mm
de largura e 4,5 mm de espessura.
Para a montagem de cada apoio
bracos a estrutura sdo utilizados
dois parafusos flangeados para
plastico.

Base Sua configuracdo é definida
por uma estrutura fixa fabricada em
tubo industrial de construgao
mecanica de aco carbono ABNT
1008/1020 laminado a frio com
didmetro de 25,4 mm, com
espessura de 2,25 mm na base e 1,9
mm no suporte do assento. Ambos
sdo fabricados pelo processo
mecanico de curvamento de tubos e
sdo unidos entre si pelo processo de
soldagem MIG. A estrutura contém
guatro deslizadores fixos,
desenvolvidos para manter a base
apoiada sobre o] piso e
principalmente evitar o contato
direto do metal com a superficie de
apoio. Os  deslizadores  sao
fabricados em material
termopldstico de engenharia
denominado Polipropileno, pelo
processo de injegao.

Toda a estrutura recebe uma
protecdo de  preparagdao de
superficie metalica em
nanotecnologia (nanoceramica), e
revestimento eletroestatico epodxi
em pod, que garante protecdo e
maior vida util ao produto.

Documentagao Técnica: 0]
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos, a
seguinte documentacdo técnica em
nome do fabricante do produto:




1. Certificado de Conformidade:
Modelo 5, emitido por OCP
(Organismo de Certificacdo de
Produto) acreditado pelo Inmetro
(Cgcre) com escopo conforme NBR
13962:2018. Deve ser
acompanhado de declaracdo de
manutencdo da certificacdo e estar
de acordo com os prazos
estabelecidos nos Requisitos de
Avaliacao da Conformidade,
baseando-se na data da obtencdo
da  primeira certificacido do
produto., juntamente com relatdrios
de ensaio comprovando capacidade
para 135 kg.

2. Certificado de Cadeia de
Custodia:  (Forest  Stewardship
Council), FSC, emitido em nome da
empresa fabricante. CertificacGes
emitidas em nome de terceiros nao
sao aceitas. Deve estar em
conformidade com a revisdo
atualizada do FSC.

Relatérios de Ensaios: Emitidos por
laboratdrio acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. I1ISO 13934-1:2016 Determinacao
da forca maxima e alongamento a
forca maxima utilizando o método
de tira, para a tela, com resultado
no Sentido Transversal de no
minimo 1100 N e 120% de forca
maxima alongamento.

2. Relatério de Ensaio comprovando
Isencdo de CFC nas espumas
utilizadas nas cadeiras.

3. ASTM D3359:2023 -
Determinagao da aderéncia pelos
métodos de corte na pintura.

4. ASTM D 2794-93 (Revisao 2019) -
Resisténcia de Revestimentos
Organicos aos Efeitos da
Deformacdo Rapida (Impacto).

Declaracdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com




assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o}
revendedor autorizado.

Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

3.4

CADEIRA GIRATORIA ENCOSTO EM
TELA

Especificacbes:  Encosto  possui
estrutura de suporte da tela de
apoio com desenho na configuracdo
de X, fabricada pelo processo de
injecdo em poliamida aditivada com
fibra de vidro.

A superficie de contato com o
usuario deve ser formada por uma
tela desenvolvida em Hytrel, com
caracteristicas calibradas de dureza,
elasticidade e resiliéncia,
permitindo adaptar-se aos diversos
bidtipos de usuarios, a qual deve ser
encaixada na estrutura e fixada em
sua regido inferior por meio de
parafusos através de um
acabamento plastico . As dimensdées
gerais do encosto sdao de
aproximadamente 557 mm de
largura e 658 mm de altura,
apresentando em suas
extremidades cantos arredondados.

Assento com estrutura injetada em
polipropileno, possui buchas
americanas inseridas nos pontos de
montagem da  estrutura, na
estrutura do assento é fixada uma
almofada de espuma flexivel a base
de poliuretano (PU), fabricada pelo
processo de injecdo sob pressdo.
Esta almofada possui densidade
controlada de 40kg/m3, podendo
ocorrer variacdes na ordem
de+/-10%, e espessura média de 50
mm, conjunto revestido com tecido
pelo processo de tapecamento, suas
dimensdes sdo aproximadamente
479mm de largura e 468mm de
profundidade, apresentando em
suas extremidades cantos
arredondados.

Apoio de braco com regulagem de
altura, que se da pelo
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pressionamento de um botdo na
parte frontal do apoio de braco.
Possui 70 mm de curso para a
regulagem de altura, dispostos em
oito posicdes definidas. Cada brago
possui ainda regulagem de largura
de aproximadamente 30mm, com
liberacdo e travamento realizado
através do sistema de manipulo
rosqueavel.

Base constituida com cinco pas de
apoio para fixacdo dos rodizios e
uma furagdo central conificada para
acoplamento da coluna a gas,
obtendo um diametro na ordem de
690 mm. O conjunto é fabricado
pelo processo de injecio de
termoplastico em poliamida
aditivada com de fibra de vidro.

Coluna a gas constituida de um
corpo cilindrico denominado
camara, fabricado em ago carbono
na medida externa de 50 mm,
conformado em uma de suas
extremidades pelo processo de
conificacdo para perfeita fixacdo na
base. A coluna é classe 4 e possui
curso de 123 mm.

Mecanismo fabricado em aco com
corpo predominantemente
desenvolvido em chapas de 3 mm
de espessura. O mecanismo recebe
uma protecao de preparacdo de
superficie metalica e revestimento
eletroestatico epoxi em pd, que
garante protecdo e maior vida util
ao produto.Possui duas alavancas,
uma localizada no lado direito, que
comanda o acionamento da coluna
a gds, para regulagem de altura da
cadeira, e a outra localizada no lado
esquerdo, que trava e destrava o
movimento de regulagem de
profundidade do assento. Cada
alavanca possui um manipulo de
giro na sua extremidade. O
manipulo localizado ao lado direito
regula a tensdo do encosto no
movimento livre, j& o manipulo
localizado no lado esquerdo trava e
destrava a opcdo de livre flutuacdo
do encosto. O mecanismo possui 0s




seguintes recursos: - Movimento
sincronizado de reclinacdo do
encosto/assento com quatro
posicdes de travamento, e relacdo
de inclinacdo de 2,5:1. Sistema de
anti-impacto presente em todas as
posicOes de travamento do encosto,
o qual ndo libera o movimento
apenas com o acionamento do
manipulo, evitando assim o impacto
repentino do encosto no usudrio.
Para que o sistema seja liberado,
deve-se submeter o encosto a uma
leve pressdao para trds aliado ao
acionamento do manipulo. Opcdo
de livre flutuacao, onde o encosto
encontra-se livre para
movimentag¢do, mantendo o mesmo
sempre em contato e sob pressdo
com as costas do usuario. Slider, que
permite regular horizontalmente o
avanco e recuo do assento em 58
mm, dispostos em cinco posi¢cdes
distintas.

Rodizios constituido de duas
roldanas circulares, na dimensdo de
55 mm de didmetro, fabricadas em
sua regido central em poliamida
(PA) e em sua banda de rodagem
em poliuretano (PU), destinando
—se a pisos rigidos.

Documentacao Técnica: 0
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos, a
seguinte documentacdo técnica em
nome do fabricante do produto:

1. Certificado de Conformidade:
Modelo 5, emitido por OCP
(Organismo de Certificacdo de
Produto) acreditado pelo Inmetro
(Cgcre) com escopo conforme NBR
13962:2018. Deve ser
acompanhado de declaragdao de
manutencdo da certificacdo e estar
de acordo com os prazos
estabelecidos nos Requisitos de
Avaliacdo da Conformidade,
baseando-se na data da obtencao
da  primeira certificacdgo do
produto., juntamente com relatérios
de ensaio comprovando capacidade
para 110 kg.




2. Certificado de Cadeia de
Custédia:  (Forest  Stewardship
Council), FSC, emitido em nome da
empresa fabricante. CertificacGes
emitidas em nome de terceiros nao
sdo aceitas. Deve estar em
conformidade com a revisdo
atualizada do FSC.

Relatérios de Ensaios: Emitidos por
laboratdrio acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. I1ISO 13934-1:2016 Determinagao
da forca maxima e alongamento a
forca maxima utilizando o método
de tira, para a tela, com resultado
no Sentido Transversal de no
minimo 1100 N e 120% de forga
maxima alongamento.

2. ASTM D3359:2023 -
Determinacdo da aderéncia pelos
métodos de corte na pintura.

3. ASTM D 2794-93 (Revisdo 2019) -
Resisténcia de Revestimentos
Organicos aos Efeitos da
Deformacdo Rapida (Impacto).

Declaracdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com

assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o

revendedor autorizado.

Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

3.5

CADEIRA  GIRATORIA  MEDIA
ESTOFADA COM BRACOS

Especificacdes: Encosto constituido
por estrutura injetada em
termoplastico de engenharia
(Copolimero  de  Polipropileno)
reforcada com fibra de vidro. Possui
porcas garra de %” inseridas nos
pontos de montagem, fabricadas
em ago carbono e revestidas pelo
processo de eletrodeposicio a
zinco. Na estrutura do encosto é
fixada uma almofada de espuma
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ergonémica e flexivel a base de
poliuretano (PU), fabricada através
de sistemas quimicos a base de
poliol/isocianato pelo processo de
injecdo sob pressdo. Esta almofada
possui densidade controlada de 33
kg/m3, podendo ocorrer variacdes
na ordem de +/- 10%, e espessura
média de 47 mm. O conjunto é
revestido com tecido pelo processo
de tapecamento convencional.

Suas dimensodes sdao
aproximadamente 460 mm de
largura e 415 mm de altura,
apresentando em suas
extremidades cantos arredondados.
Para acabamento, o encosto recebe
uma blindagem de termoplastico
injetada em polipropileno, que é
encaixada a estrutura, dispensando
o uso de parafusos e grampos.
lamina com catraca é fabricada em
chapa de aco 1008/1020 com 6,35
mm de espessura com vinco central
para uma maior resisténcia. A
catraca é fabricada em pecas
injetadas em Poliamida, reforcada
com fibra de vidro. Para acionar a
regulagem, basta puxar o encosto
para cima e posicionar na altura
desejada. Para baixa-lo, basta puxar
até a altura maxima que o
mecanismo se desarma e libera o
encosto até a posicdo mais baixa.
Possui 65 mm de curso para a
regulagem de altura, dispostos em
sete posicdes definidas.

Assento constituido por estrutura
plastica injetada em polipropileno
com fibra de vidro. Possui porcas
garra de %" inseridas nos pontos de
montagem, fabricadas em aco
carbono e revestidas pelo processo
de eletrodeposicdo a zinco. Na
estrutura do assento é fixada uma
almofada de espuma ergonOmica e
flexivel a base de poliuretano (PU),
fabricada através de sistemas
quimicos a base de poliol/isocianato
pelo processo de injecdo sob
pressdo. Esta almofada possui
densidade controlada de 55 kg/m3,
podendo ocorrer variacbes na
ordem de +/- 10%, e espessura




média de 35 mm. O conjunto é
revestido com tecido pelo processo
de tapecamento convencional.Suas
dimensdes sdo aproximadamente
480 mm de largura e 455 mm de
profundidade, apresentando em
suas extremidades cantos
arredondados. O assento ainda
possui uma blindagem plastica
fabricada pelo processo de injecao
em termoplastico de engenharia
(Copolimero de Polipropileno).

Apoia bragos com trés tipos de
regulagem, sendo de altura,avango
horizontal e giro sobre seu préprio
eixo. A regulagem de altura se da
pelo pressionamento de um botdo
na lateral externa do apoio de
brago, j4 o avanco horizontal e o
giro se d3o de maneira simples,
bastando que o usuario exerca forca
sobre 0 mesmo e o posicione na
posicao desejada. Possui 70 mm de
curso para a regulagem de altura,
dispostos em sete posicdes
definidas, 22 mm para regulagem
horizontal e a regulagem de giro
permite 24° de rotacdo para cada
sentido. A alma do apoio de braco é
fabricada em chapa de aco
1008/1020 com 6,35 mm de
espessura, ja os componentes e
mecanismos estruturais sdo
fabricados em poliamida aditivada
com 30% de fibra de vidro, com
pecas de acabamento em
copolimero de polipropileno. Para
montar o brago no assento, sdo
utilizados dois parafusos sextavados
para cada braco.

Base Conjunto definido por uma
configuraggo em  forma de
pentagono, obtendo um didametro
na ordem de 555 mm e constituida
com cinco pds de apoio, fabricada
em chapa de aco carbono
1008/1020 na espessura de 1,5 mm
e conformada pelo processo de
estampagem formando um perfil de
seccdo 26 x26,5 mm e unidas por
soldagem MIG. Suas extremidades
sdo conformadas mecanicamente
formando o encaixe para o pino do




rodizio sem necessidade de buchas
ou pecas adicionais. Possui um anel
central fabricado em tubo de
precisdo de construcdo mecanica de
aco carbono 1008/1020, onde as
pas sdo fixadas a este pelo processo
de soldagem MIG. A base recebe
uma protecdo de preparacdo de
superficie metadlica em
nanotecnologia (nanocerdmica), e
revestimento eletroestatico epoxi
em pd, que garante protecdo e
maior vida util ao produto.

Por fim o conjunto é coberto por
uma blindagem central com design
adequado ao produto, montado
pelo processo manual por cliques de
fixagdo, com a fungdo de protecdo e
acabamento da base, além de
possuir também uma blindagem
telescopica para a coluna a gas. As
blindagens s3ao fabricadas pelo
processo de injecdo em material
termoplastico denominado
copolimero de polipropileno (PP).
Coluna a Gas E constituida de um
corpo cilindrico denominado
camara, fabricado com tubo de
construcdo mecanica de precisdo de
aco carbono 1008/1020 na medida
externa de 50 mm conformado em
uma de suas extremidades pelo
processo de conificagdo para
perfeita fixacdo na base. O conjunto
camara recebe protecdo contra
corrosao através de um
revestimento de pintura
eletrostatica epdxi preto, e no
cartucho a gas uma camada de
eletrodeposicao de cromo
(Cromeacgdo). Mecanismo Fabricado
em aco 1010/1020 com corpo
predominantemente desenvolvido
em chapas de 2,65 mm de
espessura.

O mecanismo recebe uma protecdo
de preparacdo de superficie
metalica e revestimento
eletroestatico epdxi em pd, que
garante protecdo e maior vida util
ao produto. O mesmo possui uma
blindagem de termoplastico de
engenharia (Copolimero de




Polipropileno) com acabamento
superficial texturizado para impedir
o acesso do usuario nas partes
moveis do mecanismo. Possui duas
alavancas localizadas no lado
direito, uma que trava e destrava o
movimento de reclinagdio do
encosto, e a outra que comanda o
acionamento da coluna a gds, para
regulagem de altura da cadeira. O
mecanismo possui 0 seguinte
recurso: - Movimento de reclinacao
do encosto com possibilidade de
travamento em qualquer
posicdo.Rodizios Constituido de
duas roldanas circulares, na
dimensdao de 55 mm de diametro,
fabricadas em sua regido central em
termoplastico  denominado de
poliamida (PA) e em sua banda de
rodagem em poliuretano (PU),
destinando — se a pisos rigidos. O
corpo do rodizio é confeccionado de
forma semicircular, fabricado em
material termoplastico denominado
de poliamida (PA). As roldanas sdo
fixadas neste corpo através de um
eixo horizontal de aco carbono
1005/1010 com 6 mm de didmetro,
o qual é lubrificado afim de reduzir
o atrito durante o rolamento. O
corpo recebe ainda um eixo vertical,
perpendicular ao piso, fabricado em
aco carbono 1008/1010 com 11 mm
de didametro, responsavel por fazer a
ligacdo do rodizio com a base. Esse
eixo é montado através de um anel
eldstico sob pressdo no corpo do
rodizio, e recebe lubrificacdo para
reducdo do atrito durante os
deslocamentos rotativos.

Documentagao Técnica: 0]
fornecedor devera apresentar, no
prazo de dez dias corridos, a
seguinte documentagdo técnica em
nome do fabricante do produto:

1. Certificado de Conformidade:
Modelo 5, emitido por OCP
(Organismo de Certificacdo de
Produto) acreditado pelo Inmetro
(Cgcre) com escopo conforme NBR
13962:2018. Deve ser
acompanhado de declaracdo de




manutencdo da certificacdo e estar
de acordo com os prazos
estabelecidos nos Requisitos de
Avaliacao da Conformidade,
baseando-se na data da obtencdo
da  primeira certificacido do
produto., juntamente com relatdrios
de ensaio comprovando capacidade
para 110 kg.

2. Certificado de Cadeia de
Custédia:  (Forest  Stewardship
Council), FSC, emitido em nome da
empresa fabricante. Certificacbes
emitidas em nome de terceiros nao
sao aceitas. Deve estar em
conformidade com a revisdo
atualizada do FSC.

Relatérios de Ensaios: Emitidos por
laboratério acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. NBR 8516:2015 - Determinacao
da Resisténcia ao Rasgamento, com
resultado de no minimo 300 N/m.

2. NBR 8537:2022 - Determinacao
da Densidade, comprovando as
densidades exigidas no edital.

3. Relatério de Ensaio comprovando
Isencdo de CFC nas espumas
utilizadas nas cadeiras.

4. ASTM D 2794-93 (Revisdo 2019) -
Resisténcia de Revestimentos
Organicos aos Efeitos da
Deformacdo Rapida (Impacto).

Declaragdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com
assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o]
revendedor autorizado.

Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

3.6

CADEIRA GIRATORIA ALTA
ESTOFADA COM BRACOS

Especificacdo:Encosto  constituido
por  estrutura injetada em
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termoplastico de engenharia
(Copolimero  de  Polipropileno)
reforcada com fibra de vidro. Possui
porcas garra de %” inseridas nos
pontos de montagem, fabricadas
em aco carbono e revestidas pelo
processo de eletrodeposicdo a
zinco. Na estrutura do encosto é
fixada uma almofada de espuma
ergondmica e flexivel a base de
poliuretano (PU), fabricada através
de sistemas quimicos a base de
poliol/isocianato pelo processo de
injecdo sob pressdo. Esta almofada
possui densidade controlada de 33
kg/m3, podendo ocorrer variagoes
na ordem de +/- 10%, e espessura
média de 65 mm. O conjunto é
revestido com tecido pelo processo
de tapecamento convencional.

Suas dimensodes sdao
aproximadamente 470 mm de
largura e 620 mm de altura,
apresentando em suas
extremidades cantos arredondados.
Para acabamento, o encosto recebe
uma blindagem de termopldstico
injetada em polipropileno, que é
encaixada a estrutura, dispensando
o uso de parafusos e grampos. a
lamina com catraca é fabricada em
chapa de aco 1008/1020 com 6,35
mm de espessura com vinco central
para uma maior resisténcia. A
catraca é fabricada em pecas
injetadas em Poliamida, reforcada
com fibra de vidro. Para acionar a
regulagem, basta puxar o encosto
para cima e posicionar na altura
desejada. Para baixa-lo, basta puxar
até a altura maxima que o
mecanismo se desarma e libera o
encosto até a posicdo mais baixa.
Possui 65 mm de curso para a
regulagem de altura, dispostos em
sete posicdes definidas.

Assento constituido por estrutura
plastica injetada em polipropileno
com fibra de vidro. Possui porcas
garra de %" inseridas nos pontos de
montagem, fabricadas em aco
carbono e revestidas pelo processo
de eletrodeposicdo a zinco. Na




estrutura do assento é fixada uma
almofada de espuma ergonOmica e
flexivel a base de poliuretano (PU),
fabricada através de sistemas
quimicos a base de poliol/isocianato
pelo processo de injecdo sob
pressdo. Esta almofada possui
densidade controlada de 55 kg/m3,
podendo ocorrer variagdes na
ordem de +/- 10%, e espessura
média de 35 mm. O conjunto é
revestido com tecido pelo processo
de tapecamento convencional.

Suas dimensdes sdo
aproximadamente 480 mm de
largura e 455 mm de profundidade,
apresentando em suas
extremidades cantos arredondados.
O assento ainda possui uma
blindagem plastica fabricada pelo
processo de injecao em
termopldstico de engenharia
(Copolimero de Polipropileno).

Apoia Bracos Apoio de braco com
trés tipos de regulagem, sendo de
altura, avanco horizontal e giro
sobre seu proprio eixo. A regulagem
de altura se da pelo pressionamento
de um botdo na lateral externa do
apoio de braco, j& o avanco
horizontal e o giro se dao de
maneira simples, bastando que o
usuario exerca forca sobre o mesmo
e o posicione na posicdo desejada.
Possui 70 mm de curso para a
regulagem de altura, dispostos em
sete posi¢oes definidas, 22 mm para
regulagem horizontal e a regulagem
de giro permite 24° de rotagdo para
cada sentido. A alma do apoio de
braco é fabricada em chapa de aco
1008/1020 com 6,35 mm de
espessura, jd& os componentes e
mecanismos estruturais sao
fabricados em poliamida aditivada
com 30% de fibra de vidro, com
pecas de acabamento em
copolimero de polipropileno. Para
montar o braco no assento, sdo
utilizados dois parafusos sextavados
para cada braco.

Base Conjunto definido por uma
configuracigo em  forma de




pentdgono, obtendo um diametro
na ordem de 680 mm e constituida
com cinco pds de apoio, fabricada
em chapa de aco carbono
1008/1020 na espessura de 1,5 mm
e conformada pelo processo de
estampagem formando um perfil de
seccao 26 x 26,5 mm e unidas por
soldagem MIG. Suas extremidades
sao conformadas mecanicamente
formando o encaixe para o pino do
rodizio sem necessidade de buchas
ou pecas adicionais. Possui um anel
central fabricado em tubo de
precisdo de constru¢do mecanica de
aco carbono 1008/1020, onde as
pas sao fixadas a este pelo processo
de soldagem MIG. A base recebe
uma protecdo de preparacdo de
superficie metalica em
nanotecnologia (nanoceramica), e
revestimento eletroestdtico epoxi
em pd, que garante protecdo e
maior vida util ao produto.

Por fim o conjunto é coberto por
uma blindagem central com design
adequado ao produto, montado
pelo processo manual por cliques de
fixagdo, com a funcdo de protecdo e
acabamento da base, além de
possuir também uma blindagem
telescépica para a coluna a gds. As
blindagens sdo fabricadas pelo
processo de injecdo em material

termopldstico denominado
copolimero de polipropileno (PP).

Coluna a Gas Conjunto
mecanico/pneumatico utilizado

para conectar a base ao mecanismo
com a funcdo de regulagem de
altura do assento com referéncia ao
piso. Permite também movimentos
circulares da cadeira e possui um
sistema de amortecimento de
impacto pela acdo do gds sob
pressdo no cartucho e mola de
compressdo, que atua sobre
qualquer condicdo de altura.E
constituida de um corpo cilindrico
denominado camara, fabricado com
tubo de construgdo mecanica de
precisdo de ago carbono 1008/1020
na medida externa de 50 mm
conformado em uma de suas




extremidades pelo processo de
conificacdo para perfeita fixacdo na
base. O conjunto cdmara recebe
protecdo contra corrosdo através de
um revestimento de pintura
eletrostatica epdxi preto, e no
cartucho a gas uma camada de
eletrodeposicao de cromo
(Cromeacao).

Mecanismo Fabricado em aco
1010/1020 com corpo
predominantemente desenvolvido
em chapas de 2,65 mm de
espessura. O mecanismo recebe
uma protecdo de preparacdo de
superficie metdlica e revestimento
eletroestatico epdxi em pd, que
garante protecdo e maior vida util
ao produto. O mesmo possui uma
blindagem de termoplastico de
engenharia (Copolimero de
Polipropileno) com acabamento
superficial texturizado para impedir
o0 acesso do usuario nas partes
moveis do mecanismo. Possui duas
alavancas localizadas no lado
direito, uma que trava e destrava o
movimento de reclinacdo do
encosto, e a outra que comanda o
acionamento da coluna a gas, para
regulagem de altura da cadeira. O
mecanismo possui o0 seguinte
recurso:- Movimento de reclinagao
do encosto com possibilidade de
travamento em qualquer posigao.

Rodizios Rodizio de PU: Constituido
de duas roldanas circulares, na
dimensdo de 55 mm de diametro,
fabricadas em sua regido central em
termopldstico  denominado  de
poliamida (PA) e em sua banda de
rodagem em poliuretano (PU),
destinando — se a pisos rigidos.

O corpo do rodizio é confeccionado
de forma semicircular, fabricado em
material termopldstico denominado
de poliamida (PA). As roldanas sdo
fixadas neste corpo através de um
eixo horizontal de aco carbono
1005/1010 com 6 mm de didmetro,
o qual é lubrificado afim de reduzir
o atrito durante o rolamento. O
corpo recebe ainda um eixo vertical,




perpendicular ao piso, fabricado em
aco carbono 1008/1010 com 11 mm
de diametro, responsavel por fazer a
ligacdo do rodizio com a base. Esse
eixo é montado através de um anel
eldstico sob pressdo no corpo do
rodizio, e recebe lubrificacdo para
reducdo do atrito durante os
deslocamentos rotativos.

Documentacdo Técnica: 0]
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos, a
seguinte documentacdo técnica em
nome do fabricante do produto:

1. Certificado de Conformidade:
Modelo 5, emitido por OCP
(Organismo de Certificagdo de
Produto) acreditado pelo Inmetro
(Cgcre) com escopo conforme NBR
13962:2018. Deve ser
acompanhado de declaracdo de
manutenc¢do da certificacdo e estar
de acordo com os prazos
estabelecidos nos Requisitos de
Avaliacao da Conformidade,
baseando-se na data da obtencao
da  primeira certificacido do
produto., juntamente com relatdrios
de ensaio comprovando capacidade
para 110 kg.

2. Certificado de Cadeia de
Custédia:  (Forest  Stewardship
Council), FSC, emitido em nome da
empresa fabricante. Certificaces
emitidas em nome de terceiros nao
sdao aceitas. Deve estar em
conformidade com a revisdo
atualizada do FSC.

Relatérios de Ensaios: Emitidos por
laboratdrio acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

Relatdrios de Ensaios: Emitidos por
laboratério acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. NBR 8537:2022 - Determinacgdo
da Densidade. Resultado: 17 KG/M3
podendo ocorrer variagbes na
ordem de +/- 10%




2. Relatério de Ensaio comprovando
Isencdo de CFC nas espumas
utilizadas nas cadeiras.

3. ASTM D 2794-93 (Revisao 2019) -
Resisténcia de Revestimentos
Organicos aos Efeitos da
Deformacgdo Rapida (Impacto).

Declaracdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com
assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o}
revendedor autorizado.

Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

3.7

CADEIRA FIXA ESTOFADA
Especificacdes: Encosto constituido
por estrutura injetada em
polipropileno reforcada com fibra
de vidro. Possui porcas garra
inseridas nos pontos de montagem.
Na estrutura do encosto é fixada
uma almofada de espuma flexivel a
base de poliuretano (PU), fabricada
pelo processo de injecdo sob
pressdo. Esta almofada possui
densidade controlada de 33 kg/m?3,
podendo ocorrer variacdes na
ordem de +/-10%, e espessura
média de 47 mm. O conjunto é
revestido com tecido pelo processo
de tapecamento. Suas dimensdes
sdao aproximadamente 461mm de
largura e 414mm de altura,
apresentando em suas
extremidades cantos arredondados.
Para acabamento, o encosto recebe
uma blindagem injetada em
polipropileno, que é encaixada a
estrutura, dispensando o uso de
parafusos e grampos.

Assento constituido por estrutura
plastica injetada em polipropileno
com fibra de vidro. Possui porcas
garra inseridas nos pontos de
montagem. Na estrutura do assento
é fixada uma almofada de espuma
flexivel a base de poliuretano (PU),
fabricada pelo processo de injecao
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sob pressdo. Esta almofada possui
densidade controlada de 55 kg/m3,
podendo ocorrer variagbes na
ordem de +/-10%, e espessura
média de 35 mm. O conjunto é
revestido com tecido pelo processo
de tapecamento. Suas dimensées
sdao aproximadamente 482mm de
largura e 456mm de profundidade,
apresentando em suas
extremidades cantos arredondados.
O assento ainda possui uma
blindagem plastica fabricada pelo
processo de injecao em
polipropileno.

BASE: Sua configuracdo é definida
por uma estrutura fixa fabricada em
tubo de ago carbono com didametro
de 25,4mm e parede de 2,25 mm,
com travessas de aco carbono em
chapa dobrada de 2,65 mm de
espessura. Ambos sdo fabricados
pelo processo mecdnico de
curvamento de tubos, possuindo
duas travessas dobradas unindo
suas extremidades pelo processo de
soldagem MIG. A estrutura contém
guatro deslizadores fixos,
desenvolvidos para evitar o contato
direto do metal com a superficie de
apoio.

Toda a estrutura recebe uma
protecdo de preparagao de
superficie metalica em
nanoceramica, e revestimento
eletroestatico epdxi em pd, que
garante protecdo e maior vida util
ao produto.

Documentacao Técnica: 0]
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos, a
seguinte documentacdo técnica em
nome do fabricante do produto:

1. Certificado de Conformidade:
Modelo 5, emitido por OCP
(Organismo de Certificacdo de
Produto) acreditado pelo Inmetro
(Cgcre) com escopo conforme NBR
13962:2018. Deve ser
acompanhado de declaracdo de
manutencdo da certificacdo e estar
de acordo com os prazos




estabelecidos nos Requisitos de
Avaliacao da Conformidade,
baseando-se na data da obtencdo
da primeira certificacdo do produto.

2. Certificado de Cadeia de
Custédia:  (Forest  Stewardship
Council), FSC, emitido em nome da
empresa fabricante. CertificacGes
emitidas em nome de terceiros nao
sdo aceitas. Deve estar em
conformidade com a revisdo
atualizada do FSC.

Relatérios de Ensaios: Emitidos por
laboratdrio acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. NBR 8515:2020 - Determinagao
da Resisténcia a Tra¢cdo, com Tensdo
de Ruptura de no minimo 110 kPa e
Alongamento de Ruptura de no
minimo de 65%.

2. Relatério de Ensaio comprovando
Isencdo de CFC nas espumas
utilizadas nas cadeiras.

3. ASTM D 2794-93 (Revisdo 2019) -
Resisténcia de Revestimentos
Organicos aos Efeitos da
Deformacdo Rapida (Impacto).

Declaracdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com

assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o

revendedor autorizado.

Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

3.8

CADEIRA FIXA EMPILHAVEL

Especificagbes: Encosto inteirigo,
com aberturas para ventilacdo,
fabricado em polipropileno
copolimero  injetado,  moldado
anatomicamente com acabamento
texturizado, com dimensdes de 460
mm de largura por 278 mm de
altura, com espessura média de
parede de 4 mm e cantos
arredondados. A peca une-se a
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estrutura por meio de suas
cavidades posteriores que se
encaixam na estrutura metalica,
travada por dois pinos retrateis
injetados em polipropileno
copolimero na cor do encosto,
dispensando a presenca de rebites
ou parafusos. alma estofada com
espuma laminada, com espessura
de aproximadamente 20 mm e
densidade controlada de 26 kg/m3,
podendo ocorrer variacdes na
ordem de +/- 10%. A alma estofada
é montada ao assento por meio de
encaixes.

Assento em polipropileno
copolimero  injetado,  moldado
anatomicamente com acabamento
texturizado e aberturas para
ventilagdo, com dimensdes de 465
mm de largura, 415 mm de
profundidade, aproximadamente 5
mm de espessura de parede e
cantos arredondados, unidos a
estrutura por meio de quatro
parafusos para pldstico de 5 x 30
mm. Possui também a borda frontal
arredondada para ndo obstruir a
circulacgdo sanguinea do usuario.
alma estofada com espuma
injetada, com espessura de
aproximadamente 20 mm e
densidade controlada de 26 kg/m3,
podendo ocorrer variacdes na
ordem de +/- 10%. A alma estofada
é montada ao assento por meio de
parafusos de 3.5 x 8 mm para
plastico. fixa empilhavel.

Base A estrutura é composta de
tubos de aco 1010/1020, sendo os
pés e suportes do assento e encosto
fabricados em tubos oblongos de 16
X 30 mm com 1,5 mm de espessura,
soldados a duas travessas
horizontais de tubos de aco 7/8”
com 1,2 mm de espessura pelo
processo de soldagem MIG,
formando um conjunto estrutural
empilhdvel em até dez unidades.
Para dar acabamento nas pontas
dos tubos dos pés e travessas, a
estrutura recebe ponteiras pldsticas
injetadas em termopldstico de




engenharia (Copolimero de
Polipropileno). acoplamento

do tipo “macho e fémea” encaixado
as extremidades laterais das
travessas da cadeira, servindo para
conectar uma cadeira a outra
quando colocadas lado a lado, as
ponteiras sdo produzidas em
polipropileno copolimero injetado.
Toda a estrutura recebe uma
protecdo de preparagdo de
superficie metalica em
nanotecnologia (nanoceramica), e
revestimento eletroestatico epodxi
em pod ou cromagem por deposicdo
eletrolitica, que garante protecdo e
maior vida util ao produto.

Documentacdo Técnica: 0]
fornecedor devera apresentar, no
prazo de dez dias corridos, a
seguinte documentagdo técnica em
nome do fabricante do produto:

1. Certificado de Conformidade:
Modelo 5, emitido por OCP
(Organismo de Certificacdo de
Produto) acreditado pelo Inmetro
(Cgcre). Este certificado deve
comprovar que o fabricante possui
seu Processo de Preparacdo e
Pintura em superficies metalicas.

Relatérios de Ensaios: Emitidos por
laboratdrio acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. ASTM D 2794-93 (Revisdo 2019) -
Resisténcia de Revestimentos
Organicos aos Efeitos da
Deformacdo Rapida (Impacto).

Declaragdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com

assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o]

revendedor autorizado.

Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

3.9

LONGARINA EM POLIPROPILENO
03 LUGARES SEM BRACOS
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Especificacbes: Encosto em
termoplastico de engenharia
(Copolimero  de  Polipropileno)
injetado e moldado
anatomicamente com acabamento
texturizado, com dimensodes de 460
mm (largura) x 335 mm (altura) e
espessura  média de 4 mm
apresentando em suas
extremidades cantos arredondados.
Possui ainda o encosto na
configuracdo estofada que é fixada
ao mesmo por meio de parafusos
para plastico. O encosto é unido a
estrutura por dupla cavidade na
parte posterior do encosto, que se
encaixa na estrutura metdlica. O
travamento do encosto se da por
dois pinos fixadores, injetados em
termopldstico de engenharia
(Copolimero  de  Polipropileno)
fabricados pelo processo de injecao.
Esse fixador segue a cor do encosto,
dispensando a presenca de rebites
ou parafusos. O encosto possui
furos que facilitam a transferéncia
térmica.

Assento em termoplastico de
engenharia (Copolimero de
Polipropileno),  fabricado pelo
processo de injecdo e moldado
anatomicamente com acabamento
texturizado.  Possui  dimensdes
aproximadas de 465 mm (largura) x
416 mm (profundidade) e espessura
média de 4 mm, apresentando em
suas extremidades cantos
arredondados. Possui ainda o
assento na configuracdo estofada
com alma plastica que é fixada ao
mesmo por meio de parafusos para
plastico. A estrutura de sustentacao
do assento e do encosto é fabricada
em tubos de aco carbono ABNT
1010/1020 com didmetro de 22,22
mm e 1,50 mm de espessura, que
recebe uma protecdo de preparacdo
de superficie metalica em
nanotecnologia (nanoceramica), e
revestimento eletroestatico epoxi
em pod, que garante protecdo e
maior vida util ao produto.

Base composta em suas




extremidades por um material
injetado em termoplastico de
engenharia (Copolimero de
Polipropileno) reforcado, enquanto
sua parte central é composta por
tubos industrial de construcao
mecanica na configuracdo circular
de aco carbono ABNT 1008/1020
com as dimensodes de 280 x 38,10
mm e espessura de 0,90 mm, o que
confere ao elemento a resisténcia
necessaria para suportar 0s
carregamentos inerentes ao uso. As
extremidades sdo unidas aos tubos
centrais sob pressdo, evitando o
contato da parte inferior do tubo
com a umidade do chdo. O pé
completo mede aproximadamente
386 mm. Conectadas aos pés,
existem 2 (duas) travessa
desenvolvidas em tubo industrial de
construgao mecanica na
configuragdo retangular de ago
carbono ABNT 1008/1020 com as
dimensGes de 20x40 mm e
espessura de 1,2 mm, as quais
unem-se aos pés por meio de 2
(dois) parafusos Philips cabeca chata
com medidas de 1/4” x 3.3/4”, além
de arruelas e porcas. As
extremidades da longarina sdo
compostas por ponteiras,
desenvolvidas para protecdo e
acabamento do conjunto e
fabricadas pelo processo de injecao
em material termoplastico
denominado Polipropileno  (PP).
Tanto as travessas, quanto os tubos
da parte central dos pés recebem
uma protecao de preparagdo de
superficie metalica em
nanotecnologia (nanoceramica), e
revestimento eletroestatico epodxi
em pod, que garante protecdo e
maior vida util ao produto.

Documentagao Técnica: 0]
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos, a
seguinte documentacdo técnica em
nome do fabricante do produto:

1. Certificado de Conformidade:
Modelo 5, emitido por OCP
(Organismo de Certificacdo de




Produto) acreditado pelo Inmetro
(Cgcre). Este certificado deve
comprovar que o fabricante possui
seu Processo de Preparacio e
Pintura em superficies metdlicas.

Relatérios de Ensaios: Emitidos por
laboratdrio acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. ASTM D 2794-93 (Revisdo 2019) -
Resisténcia de Revestimentos
Organicos aos Efeitos da
Deformacgdo Rapida (Impacto).

Declaracdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com

assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o

revendedor autorizado.

Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

3.10

CADEIRA PRESIDENTE DE ESPALDAR
ALTO COM FORMATO CURVO E
APOIO DE CABECA

Especificacdes: Cadeira de espaldar
alto com formato curvo e apoio de
cabeca. Confeccionada em estrutura
em compensado multilaminado
(eucalipto e pinus) de 14mm, mais
capa interna de multilaminado de
4mm fixada com presilhas em aco.
Apoio de cabeca com mesmo
formado curvo do encosto, fixado
com mesmo sistema de presilhas.
Apoios de bragos em compensado
multilaminado de 14mm
direcionando ao sentido oposto da
curva do assento, fixados em cada
braco através de 3 parafusos
sextavados 1/4 a porca -garra
encravadas e usando tampa de
acabamento de parafuso % de cor
preta. Espuma de assento em
poliuretano laminada com 7 cm de
espessura com densidade D33.
Espuma de encosto em poliuretano
laminada com 4 cm de espessura
com densidade D28 + manta de
fibra siliconada. Espuma de apoio de
cabeca em poliuretano laminada
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com 7cm de espessura com
densidade D28 + manta de fibra
siliconada. Espuma de braco em
poliuretano laminada com 2cm de
espessura com densidade D28.
Corpo interno e externo da cadeira
com espuma em poliuretano
laminada de 1lcm com densidade
D28. Revestimento em corino
sintético vinilico PVC de +/-0,02
viena, de otima qualidade. Base
giratéria com sistema relax com
trava, aranha de metal cromado,
pistao a gas classe 3, Rodizios em PU
(poliuretano).

Documentacgdo Técnica: 0
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos, a
seguinte documentagdo técnica em
nome do fabricante do produto:

1. Certificado de Conformidade:
Modelo 5, emitido por OCP
(Organismo de Certificagdo de
Produto) acreditado pelo Inmetro
(Cgcre). Este certificado deve
comprovar que o fabricante possui
seu Processo de Preparacdo e
Pintura em superficies metalicas.

Relatérios de Ensaios: Emitidos por
laboratdrio acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. ASTM D7091:2013 - Pratica
padrdo para medicao nao destrutiva
da espessura de pelicula seca de
revestimentos ndao  magnéticos
aplicados a metais ferrosos e de
revestimentos ndo magnéticos e
ndo condutores aplicados a metais
nao ferrosos.

2. ASTM D3359:2023 -
Determinacdo da aderéncia pelos
métodos de corte na pintura.

3. ASTM D 2794-93 (Revisdo 2019) -
Resisténcia de Revestimentos
Organicos aos Efeitos da
Deformacdo Rapida (Impacto).

Declaracdo de Garantia: Emitida




exclusivamente pelo fabricante, com
assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o]
revendedor autorizado.

Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

LOTE 4 - ACO

41

ARMARIO DE ACO 02 PORTAS E 4
PRATELEIRAS

Especificacbes: Armdrio de aco 02
portas 4 prateleiras, armario em ago
com 2 (duas) portas de abrir, com 4
(quatro) prateleiras internas
confeccionadas em mdp, com caixa
externa ndo desmontavel e portas
embutidas. dimens3ao: 1980mm de
altura x 900mm de largura x 450mm
de profundidade. estrutura, portas,
corpo chapa 22 em ago carbono
laminado. pintura eletrostatica.
portas: 2 (duas) portas de abrir com
fechadura cromada contendo 2
(duas) chaves, com arrelho que
acionam o sistema de cremona com
varOes, travando as duas portas
simultaneamente na parte superior
e inferior; prateleiras: 4 (quatro)
prateleiras confeccionada em mdp
de 18 mm com acabamento em fita
de borda de 2 mm.

Dimensdes aproximadas: 1980 x 900
X 450 mm (altura x largura x
profundidade).

Documentagao Técnica: 0
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos, a
seguinte documentacdo técnica em
nome do fabricante do produto:

1. Certificado de Conformidade:
Modelo 5, emitido por OCP
(Organismo de Certificacdo de
Produto) acreditado pelo Inmetro
(Cgcre) com escopo conforme NBR
13961:2010. Deve ser
acompanhado de declaracdo de
manutencdo da certificacdo e estar
de acordo com o0s prazos
estabelecidos nos Requisitos de
Avaliacdo da Conformidade,
baseando-se na data da obtencao
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da primeira certificacdo do produto.

2. Certificado de Conformidade:
Modelo 6, emitido por OCP
(Organismo de Certificacdo de
Produto) acreditado pelo Inmetro
(Cgcre). Este certificado deve
comprovar que o fabricante possui
seu Processo de Preparagio e
Pintura em superficies metalicas.

Relatdrios de Ensaios: Emitidos por
laboratério acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. NBR 9209:1986 — Preparacao de
superficies para pintura - Processo
de fosfatizacdo - Determinacdo da
massa de fosfato.

2. ASTM D2794-93 - Resisténcia de
Revestimentos Organicos aos Efeitos
da Deformagdo Rapida (Impacto).

3. AWS D1.1 / 2020 - Ensaios de
tragao transversal — junta soldada
aco carbono — minimo do limite de
resisténcia 1.900 Kgf.

Declaracdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com

assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o

revendedor autorizado.

Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

4.2

ARMARIO DE ACO 2 PORTAS

Especificacbes: Mdvel todo em acgo
com caixa externa ndo desmontavel
e portas embutidas; cor cinza;
Estrutura, portas, corpo e
prateleiras chapa 22 (0,75 mm),
Pintura eletrostatica a pd; 2 (duas)
Portas de abrir com 3 (trés)
dobradicas externas em cada porta;
Reforco Omega em cada porta,
fixados através de solda a ponto;
Fechadura cromada; com arelho
cravada com 2 ferros de 5/16, com
945 mm de comprimento, localizada
na porta do lado direito do armario,
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gue acionam o sistema de Cremona
com varoes, travando as duas portas
simultaneamente na parte superior
e inferior; Cada lateral do armario,
na parte interna, devera conter duas
cremalheiras retas verticais,
paralelas fixadas através de solda a
ponto em chapa 24, com intervalos
de 50 em 50 mm; 4 (quatro)
prateleiras de aco chapa 22 (0,75
mm), removiveis, tendo 3 dobras
nos bordos anterior e posterior,
cada prateleira deverd possuir um
reforco 6mega na parte inferior; O
armario terd na parte frontal
superior etiqueta idendificando o
fabricante; embalagem com a
utilizacao de filme “termo
encolhivel” transparente e
cantoneiras.

Dimensdes: 1.970 mm altura x 1200
mm largura x 450 mm
profundidade.

Documentagao Técnica: 0
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos, a
seguinte documentacdo técnica em
nome do fabricante do produto:

1. Certificado de Conformidade:
Modelo 5, emitido por OCP
(Organismo de Certificacdo de
Produto) acreditado pelo Inmetro
(Cgcre) com escopo conforme NBR
13961:2010. Deve ser
acompanhado de declaracdo de
manutencdo da certificacdo e estar
de acordo com os prazos
estabelecidos nos Requisitos de
Avaliacdo da Conformidade,
baseando-se na data da obtencao
da primeira certificacdo do produto.

2. Certificado de Conformidade:
Modelo 6, emitido por OCP
(Organismo de Certificacdo de
Produto) acreditado pelo Inmetro
(Cgcre). Este certificado deve
comprovar que o fabricante possui
seu Processo de Preparagio e
Pintura em superficies metalicas.

Relatdrios de Ensaios: Emitidos por




laboratério acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. NBR 9209:1986 — Preparacao de
superficies para pintura - Processo
de fosfatizacdo - Determinacdo da
massa de fosfato.

2. ASTM D2794-93 - Resisténcia de
Revestimentos Organicos aos Efeitos
da Deformacgdo Rapida (Impacto).

3. AWS D1.1 / 2020 - Ensaios de
tragdo transversal — junta soldada
aco carbono — minimo do limite de
resisténcia 1.900 Kgf.

Declaracdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com
assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o
revendedor autorizado.

Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

4.3

ARQUIVO DE ACO COM 4 GAVETAS
Especificacbes: Mdvel todo em acgo
com caixa externa ndo desmontavel
e gavetas embutidas em todo
perimetro; cor cinza cristal. Corpo,
gavetas e tampo chapa 22 (0,75
mm), a¢o. pintados com tinta a po,
Carrinhos telescdpicos progressivos
dotados de 8 rodizios de aco com 1”
zincados, sendo 4 fixos nas
extremidades do carrinho, 2 fixos e
2 com arelho na parte central que
permite o encaixe do carrinho na
guia da gaveta. Fechadura cromada
tipo Yale com 4 pinos de seguranca
e 2 chaves. Puxador de sobrepor de
96 mm em polipropileno cinza e
parafusado na frente das gavetas;
Porta etiqueta estampado na parte
frontal das gavetas, com as
dimensdes de 75 x 35 mm; O
arquivo tera na parte frontal
superior, etiqueta identificando o
fabricante; embalado
automaticamente com a utilizacdo
de filme “termo encolhivel”
transparente.
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Dimensdes: 1.335 mm altura x 470
mm largura X 630 mm
profundidade.

Documentagao Técnica: 0]
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos, a
seguinte documentacdo técnica em
nome do fabricante do produto:

1. Certificado de Conformidade:
Modelo 5, emitido por OCP
(Organismo de Certificacdo de
Produto) acreditado pelo Inmetro
(Cgcre) com escopo conforme NBR
13961:2010. Deve ser
acompanhado de declaracdo de
manutencao da certificacdo e estar
de acordo com os prazos
estabelecidos nos Requisitos de
Avaliagdo da Conformidade,
baseando-se na data da obtencdo
da primeira certificacao do produto.

2. Certificado de Conformidade:
Modelo 6, emitido por OCP
(Organismo de Certificacdo de
Produto) acreditado pelo Inmetro
(Cgcre). Este certificado deve
comprovar que o fabricante possui
seu Processo de Preparagio e
Pintura em superficies metalicas.

Relatdrios de Ensaios: Emitidos por
laboratério acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. NBR 9209:1986 — Preparac¢ao de
superficies para pintura - Processo
de fosfatizacdo - Determinacdo da
massa de fosfato.

2. ASTM D2794-93 - Resisténcia de
Revestimentos Organicos aos Efeitos
da Deformacdo Rapida (Impacto).

3. AWS D1.1 / 2020 - Ensaios de
tracdo transversal — junta soldada
aco carbono — minimo do limite de
resisténcia 1.900 Kgf.

Declaracdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com




assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o
revendedor autorizado.

Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

4.4

ESTANTE BIBLIOTECA 10
PRATELEIRAS

Especificacbes: Mével todo em aco,
desmontdvel, com 10 prateleiras
reguldveis e base fixa util; cor cinza
cristal ou tonalidade a ser definida
de acordo com o catalogo de cores
do fabricante; pintados com tinta a
po; Coluna em forma de “T” com
tubo soldado formando os pés e a
estrutura base da biblioteca, sendo
as em chapa 14 (1,90 mm)e base
chapa 18 (1,20 mm), medindo: 2000
mm de altura x 25 mm de largura x
42 mm de profundidade com
furacdo dupla em toda sua extensao
na medida de 15 mm x 04 mm para
regulagem das prateleiras de 25mm
em 25 mm; Prateleiras em chapa de
aco 22 (0,75mm), medindo 950 mm
de largura x 250mm profundidade x
35 mm altura, com 1 reforco 6mega
soldado na parte inferior, no sentido
longitudinal. Sendo a prateleira base
de 300 mm de profundidade, cada
lado, totalmente aproveitavel, nas
laterais das prateleiras sdo soldados
aparadores em chapa 18 (1,20 mm.)
na medindo 185 mm.de altura x 250
mm. de profundidade, com 5 garras
para encaixe nas colunas, sem uso
de parafusos, com regulagem de 25
mm. em 25 mm. Reforco
intermediario em formato “X”
confeccionado em chapa 16 (1,50
mm); Travamento superior em
formato de “U” confeccionado em
chapa 20 (0,90 mm); Base de aco
semi fechada montada com duas
prateleiras uma de cada lado da
biblioteca em chapa 22 (0,75
mm),tendo soldada em suas laterais
mao francesa que fazem a fixacao
por meio de encaixe na estrutura
soldada da coluna formando o pé
com acabamento em polipropileno
preto; Sapatas de polipropileno em
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forma de “L” com regulagem de
altura através de pino com rosca
metalica.

Dimensdes: 2.000 mm altura x
1.000 mm largura x 630 mm
profundidade.

Documentacdo Técnica: 0]
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos, a
seguinte documentacdo técnica em
nome do fabricante do produto:

1. Certificado de Conformidade:
Modelo 5, emitido por OCP
(Organismo de Certificacdo de
Produto) acreditado pelo Inmetro
(Cgcre) com escopo conforme NBR
13961:2010. Deve ser
acompanhado de declaracdo de
manutenc¢do da certificacdo e estar
de acordo com os prazos
estabelecidos nos Requisitos de
Avaliacao da Conformidade,
baseando-se na data da obtencao
da primeira certificacdo do produto.

2. Certificado de Conformidade:
Modelo 6, emitido por OCP
(Organismo de Certificacdo de
Produto) acreditado pelo Inmetro
(Cgcre). Este certificado deve
comprovar que o fabricante possui
seu Processo de Preparacdo e
Pintura em superficies metalicas.

Relatérios de Ensaios: Emitidos por
laboratdrio acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. NBR 9209:1986 — Preparacao de
superficies para pintura - Processo
de fosfatizacdo - Determinacdo da
massa de fosfato.

2. ASTM D2794-93 - Resisténcia de
Revestimentos Organicos aos Efeitos
da Deformacdo Rapida (Impacto).

Declaracdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com
assinatura digital de um
representante devidamente




credenciado, indicando o}
revendedor autorizado.

Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias.

4.5

ESTANTE BIBLIOTECA 5
PRATELEIRAS

Especificacbes: Mdvel todo em aco,
desmontdvel, com 05 prateleiras
reguldveis e base fixa util; cor cinza
cristal ou tonalidade a ser definida
de acordo com o catalogo de cores
do fabricante; pintados com tinta a
po; Coluna em forma de “L” com
tubo soldado formando os pés e a
estrutura base da biblioteca, sendo
as em chapa 14 (1,90 mm)e base
chapa 18 (1,20 mm), medindo: 2000
mm de altura x 25 mm de largura x
42 mm de profundidade com
furacdo dupla em toda sua extensao
na medida de 15 mm x 04 mm para
regulagem das prateleiras de 25mm
em 25 mm; Prateleiras em chapa de
aco 22 (0,75mm), medindo 950 mm
de largura x 250mm profundidade x
35 mm altura, com 1 reforco 6mega
soldado na parte inferior, no sentido
longitudinal. Sendo a prateleira base
de 300 mm de profundidade,
totalmente aproveitavel, nas laterais
das prateleiras sdo soldados
aparadores em chapa 18 (1,20 mm.)
na medindo 185 mm.de altura x 250
mm. de profundidade, com 5 garras
para encaixe nas colunas, sem uso
de parafusos, com regulagem de 25
mm. em 25 mm. Reforco
intermediario em formato “X”
confeccionado em chapa 16 (1,50
mm); Travamento superior em
formato de “U” confeccionado em
chapa 20 (0,90 mm); Base de aco
semi fechada montada com uma
prateleira da biblioteca em chapa 22
(0,75 mm),tendo soldada em suas
laterais mdo francesa que fazem a
fixacdo por meio de encaixe na
estrutura soldada da coluna
formando o pé com acabamento em
polipropileno preto; Sapatas de
polipropileno em forma de “L” com
regulagem de altura através de pino
com rosca metalica.
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Dimensdes: 2.000 mm altura x
1.000 mm largura x 340 mm
profundidade.

Documentagao Técnica: 0]
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos, a
seguinte documentacdo técnica em
nome do fabricante do produto:

1. Certificado de Conformidade:
Modelo 5, emitido por OCP
(Organismo de Certificacdo de
Produto) acreditado pelo Inmetro
(Cgcre) com escopo conforme NBR
13961:2010. Deve ser
acompanhado de declaracdo de
manutencao da certificacdo e estar
de acordo com os prazos
estabelecidos nos Requisitos de
Avaliagdo da Conformidade,
baseando-se na data da obtencdo
da primeira certificacdo do produto.

2. Certificado de Conformidade:
Modelo 6, emitido por OCP
(Organismo de Certificacdo de
Produto) acreditado pelo Inmetro
(Cgcre). Este certificado deve
comprovar que o fabricante possui
seu Processo de Preparagdo e
Pintura em superficies metalicas.

Relatdrios de Ensaios: Emitidos por
laboratério acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. NBR 9209:1986 — Preparag¢ao de
superficies para pintura - Processo
de fosfatizacdo - Determinacdo da
massa de fosfato.

2. ASTM D2794-93 - Resisténcia de
Revestimentos Organicos aos Efeitos
da Deformacgdo Rapida (Impacto).

Declaracdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com

assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o

revendedor autorizado.




Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

4.6

ESTANTE AGCO DESMONTAVEL
Especificacbes: Estante de aco,
desmontdvel, com 6 prateleiras
reguldveis; cor cinza; Dimensdes:
2.000 mm altura x 920mm largura x
450 mm profundidade; Pintura
eletrostatica a pd; 4 (quatro)
colunas em perfil “L” medindo:
2.000 mm x 30 mm x 30 mm em
chapa 16 (1,50 mm) com furacdo
oblonga e obliqua de 11x8 mm nas
duas abas, alinhadas no sentido
vertical e espacadas a cada 50 mm
proporcionando melhor encaixe dos
parafusos na montagem das
prateleiras de maneira que o uso da
estante faca pressao de cima para
baixo dando a mesma maior
estabilidade. 6 (seis) prateleiras
reforcadas com dobras triplas,
frontal e posterior, 12 dobra com 30
mm; 22 dobra com 10 mm; 32 dobra
com 10 mm, medindo: 920 x 420 x
30 mm, confeccionadas em chapa
22 (0,75 mm) com 1 (um) reforgo
O6mega com 30 mm de largura mais
abas de 10 mm chapa 22 (0,75 mm)
soldado na parte inferior; 4 (quatro)
“X” laterais e um par de “X” de
fundo para travamento; 4 sapatas
de polipropileno em forma de “L”
para corrigir pequenos desniveis e
evitar o contato direto das colunas
com o piso; 48 (quarenta e oito)
parafusos sextavados e 48 (quarenta
e oito) porcas.

Dimensdes: 2.000 mm altura x
920mm largura x 450 mm
profundidade.

Documentacao Técnica: 0]
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos, a
seguinte documentagdo técnica em
nome do fabricante do produto:

1. Certificado de Conformidade:
Modelo 5, emitido por OCP
(Organismo de Certificacdo de
Produto) acreditado pelo Inmetro
(Cgcre) com escopo conforme NBR
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13961:2010. Deve ser
acompanhado de declaracdo de
manutencdo da certificacdo e estar
de acordo com os prazos
estabelecidos nos Requisitos de
Avaliacao da Conformidade,
baseando-se na data da obtencdo
da primeira certificacdo do produto.

2. Certificado de Conformidade:
Modelo 6, emitido por OCP
(Organismo de Certificacdo de
Produto) acreditado pelo Inmetro
(Cgcre). Este certificado deve
comprovar que o fabricante possui
seu Processo de Preparagdo e
Pintura em superficies metdlicas.

Relatérios de Ensaios: Emitidos por
laboratério acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. NBR 9209:1986 — Preparac¢ao de
superficies para pintura - Processo
de fosfatizacdo - Determinacdo da
massa de fosfato.

2. ASTM D2794-93 - Resisténcia de
Revestimentos Organicos aos Efeitos
da Deformacdo Rapida (Impacto).

Declaracdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com

assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o

revendedor autorizado.

4.7

CARRINHO BIBLIOTECA

Especificagcbes: Deverd ser
confeccionado em chapa de aco de
baixo teor de carbono, sem arestas
cortantes e rebarbas, com
acabamento pelo sistema de
tratamento quimico da chapa (anti-
ferruginoso e fosfatizante) e pintura
através de sistema eletrostatico a
po, com camada minima de tinta de
90 micras, 02 (duas) estruturas
tubulares em ag¢o 20x20mm com
parede de 1,20mm de espessura;
semi-fechadas com chapa n2 16
(1,5mm) com 09 fendas de 2,8 cm
de altura por 10,5 cm de largura
cada. 03 (trés) niveis de bandejas

50

RS X, XX

RS X,
XX



confeccionadas em chapa n2 20
(0,90mm), sendo duas superiores
inclinadas com divisdria central e 01
(uma) inferior plana, medindo
490mm de largura e 490mm de
comprimento, unidas a estrutura do
carrinho através de solda. 02 (dois)
suportes para rodas confeccionados
em chapa n? 16 (1,50mm), com 04
(quatro) rodizios giratérios com
roda de 3” de didmetro. Dimensdes
aproximadas: Altura: 105 cm,
Largura: 53 cm, Comprimento: 53
cm.

Documentagao técnica: 0
fornecedor devera apresentar em
dez dias, a seguinte documentacao
técnica em nome do fabricante do
produto:

1. Documentacdo Técnica: O
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos, a
seguinte documentagdo técnica em
nome do fabricante do produto:

2. Certificado de Conformidade:
Modelo 6, emitido por OCP
(Organismo de Certificacdo de
Produto) acreditado pelo Inmetro
(Cgcre). Este certificado deve
comprovar que o fabricante possui
seu Processo de Preparagdo e
Pintura em superficies metalicas.

Relatdrios de Ensaios: Emitidos por
laboratério acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. NBR 9209:1986 — Preparac¢ao de
superficies para pintura - Processo
de fosfatizagdo - Determinagdo da
massa de fosfato.

2. ASTM D2794-93 - Resisténcia de
Revestimentos Organicos aos Efeitos
da Deformacdo Rapida (Impacto).

Declaracdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com
assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o]




revendedor autorizado.

Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

4.8

ROUPEIRO EM AGO COM 16
PORTAS SOBREPOSTAS
Especificacdes: Roupeiro em aco
com 16 portas sobrepostas com 4
(quatro) corpos verticais e 4
(quatro) vaos horizontais; movel
todo em ago com corpo externo nao
desmontdvel e portas embutidas;
cor cinza cristal.

Dimensdes externas: 1.970 mm
altura x 640 mm largura x 450 mm
profundidade; dimensdes internas
dos compartimentos: 465 mm altura
X 300 mm largura x 360 mm
profundidade.

Fabricados em chapa 22 (0,75 mm),
aco carbono laminado ff.rb.ol
1008/1010. Alca para fechamento
com cadeado contendo um furo
oblongo de 12x8 mm, sendo uma
peca ponteada no lado esquerdo
central da porta e outra no corpo
lateral do roupeiro, de maneira que
ao fechar as portas nao apresentem
distorcdes de encaixe. Cadeado por
conta do cliente. Bordas dobradas
em todo seu contorno em perfil ¢ué
com largura minima de 30 mm,
tendo uma aba de 10 mm inteirica
no sentido vertical servindo de
batente para as portas; duas fileiras
de 4 (quatro) venezianas para
ventilacgdo medindo 70 x 80 mm.
Estampadas na parte superior e
inferior do lado direito das portas,
sem saliéncia externa, com o alto
relevo voltados para o lado interno
do compartimento, proporcionando
maior seguran¢a e evitando dessa
forma acidentes ao manusear as
portas; divisGes horizontais interna
entre as portas dobradas em perfil
éué de 30 mm individuais, servindo
de prateleiras e dividindo cada
corpo no sentido vertical em 4
compartimentos; dobradicas
externas 2 (duas) soldadas na porta
e corpo do roupeiro, enroladas em
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chapa de aco 18 (1,20 mm),
divididas em duas partes de 30 mm
cada, unidas através de um pino de
aco zincado com trava de seguranca
central que permite a retirada da
porta somente apds estar aberta.
Pés em forma triangulo, ponteado e
soldado nos quatro cantos, na parte
inferior do roupeiro, medindo 60 x
60 x 90 mm fabricados em chapa 18
(1,20 mm), sendo a parte de apoio
no chdao de 45 x 45 mm., o que
proporciona maior estabilidade ao
produto.

Documentagao Técnica: 0
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos, a
seguinte documentacdo técnica em
nome do fabricante do produto:

1. Certificado de Conformidade:
Modelo 5, emitido por OCP
(Organismo de Certificacdo de
Produto) acreditado pelo Inmetro
(Cgcre) com escopo conforme NBR
13961:2010. Deve ser
acompanhado de declaracdo de
manutencdo da certificacdo e estar
de acordo com os prazos
estabelecidos nos Requisitos de
Avaliagao da Conformidade,
baseando-se na data da obtencao
da primeira certificacdo do produto.

2. Certificado de Conformidade:
Modelo 6, emitido por OCP
(Organismo de Certificacdo de
Produto) acreditado pelo Inmetro
(Cgcre). Este certificado deve
comprovar que o fabricante possui
seu Processo de Preparagio e
Pintura em superficies metalicas.

Relatdrios de Ensaios: Emitidos por
laboratério acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. NBR 9209:1986 — Preparacdo de
superficies para pintura - Processo
de fosfatizacdo - Determinacdo da
massa de fosfato.

2. ASTM D2794-93 - Resisténcia de




Revestimentos Organicos aos Efeitos
da Deformagdo Rapida (Impacto).

Declaracdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com
assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o]
revendedor autorizado.

Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

4.9

ARMARIO TIPO ROUPEIRO 8
PORTAS
Especificacdes: Mdvel todo em aco
com corpo externo nao
desmontdvel e portas embutidas;
cor cinza.

Dimensdes externas: 1.970 mm
altura x 640 mm largura x 450 mm
profundidade; Dimensdes internas
dos compartimentos: 465 mm altura
x 300 mm largura x 360 mm
profundidade.

Fabricados em chapa 22 (0,75 mm);
Pintura eletrostatica a pd; Alca para
fechamento com cadeado contendo
um furo oblongo de 12x8 mm,
sendo uma peca ponteada no lado
esquerdo central da porta e outra
no corpo lateral do roupeiro, de
maneira que ao fechar as portas nao
apresentem distor¢cdes de encaixe;
Bordas dobradas em todo seu
contorno em perfil “U”; Duas fileiras
de 4 (quatro) venezianas para
ventilacgdo medindo 70 x 80 mm.
estampadas na parte superior e
inferior do lado direito das portas,
sem saliéncia externa, com o alto
relevo voltados para o lado interno
do compartimento, proporcionando
maior seguran¢a e evitando dessa
forma acidentes ao manusear as
portas; Porta etiqueta estampada
do lado esquerdo superior de cada
porta, para identificacdo do usudrio
medindo 56 mm x 30 mm;
Dobradicas externas, 2 por porta;
Pés em forma tridngulo, ponteado e
soldado nos quatro cantos, na parte
inferior do roupeiro, medindo 60 x
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60 x 90 mm fabricados em chapa 18
(1,20 mm), sendo a parte de apoio
no chdo de 45 x 45 mm., o que
proporciona maior estabilidade ao
produto; O roupeiro terd na parte

frontal superior, etiqueta
identificando o] fabricante;
embalagem com a utilizacdo de
filme “termo encolhivel”

transparente e cantoneiras.

Documentagao Técnica: 0
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos, a
seguinte documentacdo técnica em
nome do fabricante do produto:

1. Certificado de Conformidade:
Modelo 5, emitido por OCP
(Organismo de Certificacdo de
Produto) acreditado pelo Inmetro
(Cgcre) com escopo conforme NBR
13961:2010. Deve ser
acompanhado de declaracdo de
manutencdo da certificacdo e estar
de acordo com os prazos
estabelecidos nos Requisitos de
Avaliagao da Conformidade,
baseando-se na data da obtencao
da primeira certificacdo do produto.

2. Certificado de Conformidade:
Modelo 6, emitido por OCP
(Organismo de Certificacdo de
Produto) acreditado pelo Inmetro
(Cgcre). Este certificado deve
comprovar que o fabricante possui
seu Processo de Preparagio e
Pintura em superficies metalicas.

Relatdrios de Ensaios: Emitidos por
laboratério acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. NBR 9209:1986 — Preparag¢ao de
superficies para pintura - Processo
de fosfatizacdo - Determinacdo da
massa de fosfato.

2. ASTM D2794-93 - Resisténcia de
Revestimentos Organicos aos Efeitos

da Deformacgdo Rapida (Impacto).

Declaracdo de Garantia: Emitida




exclusivamente pelo fabricante, com
assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o]
revendedor autorizado.

Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

4.10

ROUPEIRO AUTOMATICO
Especificacbes: Armidrio tipo
Roupeiro; confeccionado em aco
com sistema de abertura e
fechamento das portas através de
painel eletrénico (alfa numérico,
marca do fabricante e informacgdes
de utilizacdo para o usudrio), portas
chapa 0,90mm (#20), Fechamento
lateral em chapa 0,60 (#24) e
estrutura em chapa de 1,20mm
(#18); Deverdo conter 08 (oito)
portas, sendo 07 (sete) portas
utilizdveis aos usudrios (numeradas
de 01 a 07) e 01 (uma) porta onde
deverd estar os compartimentos
elétricos de abertura e fechamento
das demais portas, com sistema de
abertura e fechamento através de
fechadura cromada com chaves em
duplicata (ndo utilizavel pelos
usudrios). Alimentacdo do sistema
bivolt 110/220.

As prateleiras deverdao suportar
30Kg cada. Sistema mecéanico (por
modulo individual), através de
chaves em duplicata, de
acionamento de emergéncia que
abre as portas mecanicamente em
caso de falhas eletrénicas, sem
precisar desmontar o armario.
Acesso aos trincos pela parte
interna do armario, ndo sendo
necessario retirar o armario da
posicdo para manutencdes. Pés com
regulagem de altura para
compensar  irregularidades na
superficie de instalagdo. Tamanho
interno de cada compartimentos
(459mm x 356mm x 480mm (A x L x
P). Acabamento realizado com
pintura eletrostatica a po.
Embalagem resistente com
enquadramento em madeira macica
com camada em isopor para
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garantir a integridade do movel
durante transporte, manuseio e
armazenagem.

Dimensdes: (2000mm x 900mm x
500mm (A x L x P).

Documentagao Técnica: 0]
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de dez dias corridos, a
seguinte documentacdo técnica em
nome do fabricante do produto:

1. Certificado de Conformidade:
Modelo 5, emitido por OCP
(Organismo de Certificacdo de
Produto) acreditado pelo Inmetro
(Cgcre) com escopo conforme NBR
13961:2010. Deve ser
acompanhado de declaracdo de
manutencao da certificacdo e estar
de acordo com os prazos
estabelecidos nos Requisitos de
Avaliagao da Conformidade,
baseando-se na data da obtencao
da primeira certificacdo do produto.

2. Certificado de Conformidade:
Modelo 6, emitido por OCP
(Organismo de Certificacdo de
Produto) acreditado pelo Inmetro
(Cgcre). Este certificado deve
comprovar que o fabricante possui
seu Processo de Preparagdo e
Pintura em superficies metalicas.

Relatdrios de Ensaios: Emitidos por
laboratério acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. NBR 9209:1986 — Preparac¢ao de
superficies para pintura - Processo
de fosfatizagdo - Determinagdo da
massa de fosfato.

2. ASTM D2794-93 - Resisténcia de
Revestimentos Organicos aos Efeitos
da Deformacdo Rapida (Impacto).

Declaracdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com
assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o]




revendedor autorizado.

Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

4.11

ROUPEIROS DE ACO CONTENDO 04
PORTAS

Especificacdes: Roupeiros de aco
contendo 04 portas, confeccionado
em chapa 0,60mm (#24) no corpo e
portas; e em chapa de 1,20mm
(#18) na sua estrutura interna, e
divisdrias internas em polipropileno
de alta resisténcia na cor cinza claro
com furos em suas extremidades
gue permitem circulacdo interna de
ar evitando assim a permanéncia de
odores na parte interna (as 06
divisorias internas, sendo 2 bases, 2
entre os compartimentos e 2 na
parte superior, sdo pegas injetadas e
sem perfuracdes/manipulagdes
manuais, livres de rebarbas),
possuindo dispositivo em ago para a
fixacdo de batentes de portas e
cabides ganchos em arame
galvanizado para colocacdo de
roupas e objetos. Sua base possui
sapatas reguldveis constituidas de
parafuso de aco com revestimento
em sua base em polipropileno na
cor preta, permitindo o nivelamento
com o piso e ligados entre si por
chapa de aco 0,90mm (#20).

Toda a parte metalica interna e
externa (inclusive portas) recebe
superficialmente banhos de spray
de alta pressdo com desengraxante
e tratamento através de processo de
fosfatizacdo para protecdo contra
oxidacOes (Ferrugens), e por fim
recebem pintura em tinta epoxi (po)
texturizada, que passam pelo
processo de secagem em forno
continuo a uma temperatura de
220° C. No processo de montagem,
todos os componentes que formam
0 seu corpo sdo interligados através
da fixagao de rebites de aluminio, o
que permite uma maior
durabilidade do produto em si,
considerando que o mesmo nao
sofre a a¢do de soldas elétricas que
provocam enfraquecimento do
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material. Suas portas sdo fixadas
através de pinos de aco que sdo
colocados nas dobradicas que se
encontram nas divisdes internas,
permitindo assim maior seguranca e
melhor acabamento externo. Seu
fechamento pode ser feito através
de fechadura chaves e puxadores
embutidos de plastico nas portas.

Dimensdes Armario: 600 mm x 1845
mm x 450 mm (L x A x P).

Documentagao Técnica: 0
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de 05 dias corridos, a seguinte
documentacgdo técnica em nome do
fabricante do produto:

1. Certificado de Conformidade:
Modelo 5, emitido por OCP
(Organismo de Certificacdo de
Produto) acreditado pelo Inmetro
(Cgcre) com escopo conforme NBR
13961:2010. Deve ser
acompanhado de declaracdo de
manutencdo da certificacdo e estar
de acordo com os prazos
estabelecidos nos Requisitos de
Avaliagao da Conformidade,
baseando-se na data da obtencao
da primeira certificacdo do produto.

2. Certificado de Conformidade:
Modelo 6, emitido por OCP
(Organismo de Certificacdo de
Produto) acreditado pelo Inmetro
(Cgcre). Este certificado deve
comprovar que o fabricante possui
seu Processo de Preparagdo e
Pintura em superficies metalicas.

Relatdrios de Ensaios: Emitidos por
laboratério acreditado pelo Inmetro
(Cgcre), conforme as normas
especificadas abaixo:

1. NBR 9209:1986 — Preparacdo de
superficies para pintura - Processo
de fosfatizacdo - Determinacdo da
massa de fosfato.

2. ASTM D2794-93 - Resisténcia de
Revestimentos Organicos aos Efeitos
da Deformagdo Rapida (Impacto).




Declaracdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com
assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o
revendedor autorizado.

Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

LOTE 5 - QUADROS

5.1

QUADRO BRANCO EM MADEIRA
MDF DE 12MM

Especificacbes:  Revestida com
melaminico branco brilhante
(férmica) e contorno em aluminio
anodizado, com suporte de
apagador deslizante e instalacao
inclusa. Medidas: 3,00 x 1,20m

Documentacdo Técnica: 0]
fornecedor devera apresentar, no
prazo de 05 dias corridos, a seguinte
documentacgdo técnica em nome do
fabricante do produto:

1. Certificado de Cadeia de Custddia
(FSC) - FSC Brasil - Forest
Stewardship Council em nome do
Fabricante para fabricacdo e
producdo de moveis, com validade
ativa para o com cédigo de licenca e
cddigo de certificado.

2. Certificado de conformidade,
modelo 6, emitido por OCP
(Organismo de Certificacdo de
Produto) acreditado pelo Inmetro
(Cgcre) comprovando que o
fabricante tem seu Processo de
Preparacdo e Pintura em superficies
metalicas.

Declaragdao de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com
assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o]
revendedor autorizado.

Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.
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Especificacbes:  Revestida  com
melaminico branco brilhante
(formica) e contorno em aluminio
anodizado, com suporte de
apagador deslizante e instalacdo
inclusa. Medidas: 0,60 x 0,90 cm

Documentagao Técnica: 0]
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de 05 dias corridos, a seguinte
documentacdo técnica em nome do
fabricante do produto:

1. Certificado de Cadeia de Custddia
(FSC) - FSC Brasil - Forest
Stewardship Council em nome do
Fabricante para fabricacdo e
producao de moveis, com validade
ativa para o com cédigo de licenca e
codigo de certificado.

2. Certificado de conformidade,
modelo 6, emitido por OCP
(Organismo de Certificacdo de
Produto) acreditado pelo Inmetro
(Cgcre) comprovando que o
fabricante tem seu Processo de
Preparacgdo e Pintura em superficies
metalicas.

Declaracdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com

assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o

revendedor autorizado.

Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

5.3

MURAL DE CORTICA
Especificacbes: Encapado com feltro
verde, com moldura em madeira
envernizada e tela em duratree,
papeldo e cortica aparente,
medindo 0,60 x 0,90.

Documentacao Técnica: 0
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de 05 dias corridos, a seguinte
documentacdo técnica em nome do
fabricante do produto:

1. Certificado de Cadeia de Custddia
(FSC) - FSC Brasil - Forest
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Stewardship Council em nome do
Fabricante para fabricacdo e
producdo de moveis, com validade
ativa para o com cédigo de licenca e
codigo de certificado.

2. Declaracdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com
assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o
revendedor autorizado.

Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.
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QUADRO BRANCO

Especificagcdes: Quandro branco em
madeira MDF de 12mm, revestida
com melaminico branco brilhante
(féormica) e contorno em aluminio
anodizado, com suporte de
apagador deslizante e instalacdo
inclusa. Medidas: 0,60 x 1,20m

Documentagao Técnica: 0
fornecedor deverd apresentar, no
prazo de 05 dias corridos, a seguinte
documentacdo técnica em nome do
fabricante do produto:

1. Certificado de Cadeia de Custddia
(FSC) - FSC Brasil - Forest
Stewardship Council em nome do
Fabricante para fabricacdo e
producao de moveis, com validade
ativa para o com cédigo de licenca e
codigo de certificado.

2. Certificado de conformidade,
modelo 6, emitido por OCP
(Organismo de Certificacdo de
Produto) acreditado pelo Inmetro
(Cgcre) comprovando que o
fabricante tem seu Processo de
Preparacdo e Pintura em superficies
metalicas.

Declaracdo de Garantia: Emitida
exclusivamente pelo fabricante, com
assinatura digital de um
representante devidamente
credenciado, indicando o
revendedor autorizado.
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Amostra: Podera ser solicitado que
apresente uma amostra no prazo de
10 dias corridos.

MINI BERCO

Especificagcbes: Mini Berco com
grade fixa. Cabeceiras em MDF e
grade em pinus revestido. cor:
Branco. Rodinhas (2 ¢/ trava e 2 s/
trava); vardo de mosquiteiro
(removivel); Medidas externas: 91
altura x 90 comprimento x 50
largura; Colchdo D20impermedvel
(86x42x7).

RS X,

LOTE 06 - BERCO | 6.1 XX
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Considerando que os padrées de desempenho e qualidade dos itens objeto deste Termo de Referéncia
pode ser objetivamente definidos pelo edital, por meio de especifica¢bes usuais de mercado, classificamos os
referidos itens como bens comuns, material permanente.

A Modalidade de contratacdo sera de Ata de Registro de Pre¢o, mediante Pregao Eletronico, nos
termos da Lei Federal n2 14.133/2021.

A empresa vencedora devera possuir objeto social compativel com a comprovacdo de capacidade
técnica devidamente reconhecidos por entidade credenciada, nos termos da legislacdo, observando o Artigo
67, § 12 e 22 da Lei Federal n? 14.133/21.

2. DA FUNDAMENTAGAO E DESCRIGAO DA NECESSIDADE

Primeiramente, exple-se que a Prefeitura Municipal, por meio de suas diversas Secretarias
Municipais, mantém estrutura fisica distribuida em diversos prédios publicos, que desempenham fungoes
administrativas, educacionais, sociais, culturais, de saude, meio ambiente, entre outras. Esses espacos
demandam mobilidrios compativeis com suas func¢des especificas, os quais se deterioram com o uso continuo,
encontram-se danificados ou ultrapassados, exigindo, entdo, sua substituicdo periédica para garantir

seguranga, ergonomia e organizacdo adequadas.

Em razdo disso, instaurou-se o presente processo onde todas as Secretarias Municipais apresentaram
a relacdo dos itens necessarios e suas justificativas, conforme abaixo.

A presente contratagdo se faz necessaria mediante necessidade de manter as unidades administrativas
da Prefeitura Municipal de Campos do Jorddo organizadas, padronizadas, funcionais e adequadas para

garantir ambientes de trabalho eficientes, seguros e ergonémicos aos servidores publicos.

Sob esse viés, algumas Secretarias Municipais estdo realizando a expansao de sua rede, com novas
unidades e ambientes em processo de implantacdo e reestruturacdo, tornando necessaria a aquisicdao de
mobiliarios diversos para seu uso.

Assim, a aquisicdo dos modveis torna-se necessaria tanto para suprir as substituicGes decorrentes da
obsolescéncia e perda da vida util dos bens existentes, quanto para equipar novos espacos fisicos da

Prefeitura Municipal.



Diante disso, a Secretaria Municipal de Administracio e Abastecimento propde a aquisicdo de
mobilidrio por meio da elaboracdo de Ata de Registro de Pre¢co mediante elaboracdo de Pregao Eletronico,
sendo o critério para selecdo do fornecedor o de menor preco por lote. A medida permitira atender de forma

célere e eficiente as demandas das Secretarias Municipais da Prefeitura Municipal de Campos do Jordao,
otimizando recursos publicos, evitando a abertura de multiplas licitacbes e assegurando agilidade no
atendimento as necessidades identificadas.

3. DESCRIGCAO DA SOLUGCAO COMO UM TODO CONSIDERANDO O CICLO DE VIDA DO OBJETO

Com base no presente Estudo Técnico Preliminar, conclui-se que a solucdo mais adequada para o
atendimento das demandas das diversas Secretarias Municipais é a aquisicdo de mobilidrios por meio do
Sistema de Registro de Pregos, instrumento que garante flexibilidade, economicidade e eficiéncia na gestao

de recursos publicos.

A utilizacdo do Registro de Pregos permitird tanto o atendimento inicial de novas estruturas fisicas,
como a substituicdo gradativa de mobilidrios danificados, obsoletos ou em desconformidade com os padrGes

ergondmicos e funcionais, de acordo com a necessidade especifica de cada érgao municipal.

A medida assegura padronizacdo, qualidade técnica dos produtos, otimizacdo de tempo e maior
controle dos processos administrativos, viabilizando aquisicdes conforme a disponibilidade orcamentaria e

planejamento setorial de cada Secretaria.

4. REQUISITOS DA CONTRATAGAO

4.1. Qualificagdo Técnica

A empresa licitante devera possuir objeto social compativel com a comprovagdo técnica que possui

capacidade mediante atestados de capacidade técnica, nos termos da legislacdo, observando o artigo 67, §§
12 e 22 da Lei Federal n? 14.133/2021.

A empresa licitante deverd apresentar os documentos comprobatérios de Habilitacdo Juridica;

Habilitacdo Fiscal, Social e Trabalhista; Qualificagdo Econdmico-Financeira. Em razdo da particularidade da
contratacdo, serdo exigidos os seguintes documentos de ordem técnica:

4.1.1. Comprovacao de Capacidade Técnica

A licitante devera apresentar Atestado (s) de Capacidade Técnica, emitido (s) por
pessoa juridica, comprovando fornecimento anterior de bens compativeis em
caracteristicas, quantidades e complexidade com o objeto desta contratacao.

Os atestados deverdao demonstrar experiéncia no fornecimento de mobilidrio
institucional, corporativo ou hospitalar, incluindo, entre outros:

a. Ambiente Escolar: carteiras escolares individuais ou coletivas, conjuntos
aluno/professor, cadeiras escolares, mesas pedagodgicas, armarios para sala

de aula, estantes para bibliotecas, etc;



b. Ambiente Administrativo / Escritdrio: mesas, estacGes de trabalho, cadeiras,

longarinas, armarios, arquivos, gaveteiros.

A Administracdo podera promover diligéncias para validacdo das informacgdes
apresentadas.

4.1.2. Documentagao Técnica por Segmento de Uso
4.1.2.1. Mobiliario Escolar

Por se tratar de mobilidrio destinado a estudantes, professores e ambientes
pedagdgicos, os produtos deverdo atender requisitos de seguranca, ergonomia e
resisténcia.

A licitante vencedora deverda apresentar, no prazo de 10 (dez) dias corridos
apos ser declarada vencedora, documentos técnicos em nome do fabricante do
produto, como Certificados de Conformidade, Relatdrios de Ensaios, Declara¢des de
Garantia e, caso necessario, apresentacdao de Amostras, conforme especificacdes
descritas nos proprios itens.

4.1.3.2. Mobilidrio Administrativo / Escritério
Os produtos destinados a uso corporativo deverdo atender requisitos
ergondmicos e de durabilidade.

A licitante vencedora devera apresentar, no prazo de 10 (dez) dias
corridos apos ser declarada vencedora, documentos técnicos em
nome do fabricante do produto, como Certificados de Conformidade,
Relatérios de Ensaios, DeclaracbOes de Garantia e, caso necessario,
apresentacdo de Amostras, conforme especificacdes descritas nos
proprios itens.

4.2. Garantia Técnica

A licitante devera apresentar declaragdo formal de garantia minima de 12 (doze) meses,
contados do recebimento definitivo dos bens.

A garantia devera abranger:
. Efeitos de fabricacdo;
Il. Falhas estruturais;
lll. Problemas de soldagem;
IV. Defeitos em ferragens;

V. Desgaste prematuro em condi¢Ges normais de uso.

Durante a garantia, a contratada deverd, sem custos adicionais para a Administracdo:

I. Substituir pecas defeituosas;



Il. Reparar itens danificados;

[l. Substituir integralmente o produto quando nao houver reparo.

4.3. Sustentabilidade

Sobre os critérios de sustentabilidade ambiental na contratacdo pretendida pelo
municipio exigira que a empresa CONTRATADA adote as seguintes praticas de sustentabilidade
no fornecimento:

—~Menor impacto sobre recursos naturais como flora, fauna, ar, solo e dgua;
—Preferéncia para materiais, tecnologias e matérias-primas de origem local;
—Maior eficiéncia na utilizacdo de recursos naturais como dgua e energia;
—NMaior geracdo de empregos, preferencialmente com mao de obra local;
—NMaior vida util e menor custo de manutencao do bem;

—-Uso de inovagdes que reduzam a pressao sobre recursos naturais;

—Origem sustentavel dos recursos naturais utilizados nos bens e servigos

contratados;

—~Capacitar periodicamente os empregados sobre boas praticas de reducdo de
desperdicios e de poluicdo. Promover a reciclagem e destinacao adequada dos
residuos gerados nas atividades de limpeza, asseio e conservacao.

A comprovacdao do disposto acima podera ser feita mediante apresentacdo de
declaragdo da empresa, assinalando que cumpre os critérios ambientais exigidos.

4.4. Subcontratagao

Ndo serd permitida a subcontratacdo do objeto.

4.5. Garantia de contratacao

N3o sera exigida garantia de execucdo do contrato, conforme a Lei n® 14.133/2021.

5. DA EXECUGCAO DO OBJETO

Os produtos deverdo ser entregues no prazo maximo de 30 (trinta) dias, contados a partir do primeiro
dia util subsequente a data de recebimento da Autoriza¢do de Fornecimento.

Os produtos deverdo ser entregues nos locais indicados por cada Secretaria demandante, conforme

cada Autorizacdo de Fornecimento emitida.

Abaixo, relacdo prévia dos enderecos:



SECRETARIA MUNICIPAL DE ADMINISTRAGAO E ABASTECIMENTO

SECRETARIA MUNICIPAL

AV. FREI ORESTES GIRARDI, N° 893 — VILA ABERNESSIA — CEP 12.467-
012

DEPARTAMENTO DE GESTAO
DE FROTAS

RUA LAZARO DE OLIVEIRA MEDEIROS, N° 03 — FUNDOS — VILA NATAL —
CEP 12.472-351

ARQUIVO GERAL

RUA TADEU RANGEL PESTANA, N° 647 — VILA ABERNESSIA — CEP
12.467-056

SECRETARIA MUNICIPAL AGRICULTURA E DESENVOLVIMENTO RURAL

SECRETARIA MUNICIPAL

RUA RAFAEL SAMPAIO VIDAL, N° 120 — VILA ABERNESSIA — CEP 12467-
008

MERCADO MUNICIPAL

AVENIDA FREI ORESTES GIRARDI, N2 1109 — VILA ABERNESSIA — CEP
12467-012

SECRETARIA MUNICIPAL DE DESENVOLVIMENTO E ASSISTENCIA SOCIAL

SECRETARIA MUNICIPAL

AV. MARIO COLA FRANCISCO, N° 195 — VILA ABERNESSIA — CEP 12470-
000

CASA ABRIGO |

RUA SAO CRISTOVAO N2 50 — VILA CLAUDIA — CEP 12470-576

CASA ABRIGO I

RUA PROFESSOR RAUL PEDROSO DE MORAES, N2 21
ABERNESSIA

- VILA

CENTRO DE REFERENCIA DE
ASSISTENCIA SOCIAL — CRAS

RUA ANTONIO SIMOES DOS REIS N° 366 — VILA SODIPE — CEP: 12465-
110

CENTRO DE CONVIVENCIA
DO IDOSO — CCl

AVENIDA FREI ORESTES GIRARD — VILA FRACALANZA — CEP 12460-000

CASA DE PASSAGEM

RUA MANOEL PEREIRA ALVES, S/N°

SECRETARIA MUNICIPAL DE DESENVOLVIMENTO ECONOMICO E TURISMO

POSTO DE ATENDIMENTO AO
TRABALHADOR

RUA MANOEL PERERIA ALVES, SEM N° — VILA ABERNESSIA — POLO DE
ESTACIMENTO

PORTAL RECEPTIVO

RODOVIA FLORIANO RODRIGUES PINHEIRO, Km 43




CENTRO DE INFORMACOES
TURISTICAS

AVENIDA JANUARIO MIRAGLIA, SEM N° — PRACA JOAO DE SA

SECRETARIA MUNICIPAL DE EDUCAGCAO

SEDE DA SECREATARIA
MUNICIPAL DE EDUCACAO

RUA MIGUEL PEREIRA, N2 235 — VILA ABERNESSIA

CENTRAL DE
ABASTECIMENTO

RUA JULIO GONGALVES PINTO, N2 75 — VILA ISABELA

CENTRO DE ESPECIALIDADES
GUI DI MARTINI

RUA MANOEL PEREIRA ALVES, N2 26 — ABERNESSIA

CIREPE

RUA JULIO CARLOS RIBEIRO, N2 47 — VILA FRACALANZA

EM AMADEU CARLETTI
JUNIOR

AVENIDA ESCOCIA, N2 251 — VILA BRITANIA

EM AMERICO RICHIERI

RUA ROSEIRA, S/N2 — JARDIM ANAPOLIS

EM ANA FRAGOSO

AVENIDA EDUARDO MOREIRA DA CRUZ, S/N2 — JARDIM MARCIA

EM CASA DA SAGRADA
FAMILIA

RUA SAGRADA FAMILIA, N2 143 — VILA ALBERTINA

EM CRIANCA FELIZ

RUA ENGENHEIRO DURIVAL DE CARVALHO, N2 600 — VILA NOVA SUICA

EM DARCY DOMINGUES
PEREIRA ASSAF

RUA DR. LUIZ CARLOS PINOTTI — VILA NOSSA SENHORA DE FATIMA

EM DR. ANTONIO NICOLA
PADULA

RUA DR. ANTONIO NICOLA PADULA, N2 128 — VILA CAPIVARI

EM DR. DOMINGOS
JAGUARIBE

AVENIDA EDUARDO MOREIRA DA CRUZ, N2 172 — VILA JAGUARIBE

EM DR. TANCREDO DE
ALMEIDA NEVES

RUA MARIA NOGUEIRA DA SILVA PAIXAO, N2 192 — JARDIM SUMARE

EM FREI ORESTES GIRARDI

RUA DR. PEREIRA BARRETO, N2 233 — ABERNESSIA

EM PADRE VITTA / EM
GERALDO PADOVAN E EM
MARIA TEREZA AMADI DE
ANDRADE DA COSTA

RUA ALTINO ARANTES, N2 172 — ABERNESSIA




EM HISTORIADOR PEDRO
PAULO FILHO

AVENIDA MATHEUS DA COSTA PINTO, N2 85 — VILA SANTA CRUZ

EM IRENE LOPES SODRE

RUA DR. LUIZ CARLOS PINOTTI, N2 300 — VILA NOSSA SENHORA DE
FATIMA

EM IVONE DIAS DE SOUZA

RUA ANTONIO FURTADO DE SOUZA, N2 145 — VILA PAULISTA POPULAR

EM JULIO DA SILVA

RUA DO PINHO, S/N2 — VILA SANTO ANTONIO

EM LAURINDA DA MATTA

RUA BRANCAS NUVENS, N2 50 — BRANCAS NUVENS

EM LUCILLA FLORENCE
CERQUERA

AVENIDA MATHEUS DA COSTA PINTO, N2 1360 — VILA SANTA CRUZ

EM MAFALDA APARECIDA
MACHADO CINTRA

RUA PAULO VIEIRA PINTO, N2 46 — VILA NOSSA SENHORA DE FATIMA

EM MONSENHOR JOSE VITA

RUA JACAREI, N2 110 — VILA FERRAZ

EM NOSSA SENHORA DE
FATIMA

RUA DR. PEREIRA BARRETO, N2 233 — VILA ABERNESSIA

EM OBRA SOCIAL NOSSA
SENHORA DAS MERCES

AVENIDA TASSABURO YAMAGUCHI, N2 1221 — VILA ALBERTINA

EM OBRA SOCIAL SANTA
CLARA

AVENIDA MATHEUS DA COSTA PINTO, N2 2001 — VILA SANTA CRUZ

EM OBRA SOCIAL SAO JOSE

RUA MADRE MARIA INES ALBERTINI, S/N2 — VILA SANTA CRUZ

EM OCTAVIO DA MATTA

RUA DO PINHO, N2 45 — VILA SANTO ANTONIO

EM OTTO BAUMGART

RUA DR. PEREIRA BARRETO, S/N2 — VILA ABERNESSIA

SECRETARIA MUNICIPAL DE ESPORTES

SEDE DA SECRETARIA
MUNICIPAL DE ESPORTES,
JUVENTUDE E LAZER

RUA JOAQUIM CORREA CINTRA, N2 320 — VILA PAULISTA — CEP 12466-
112

CENTRO DE EVENTOS

RUA EUNICE SOLIS ALEM, N2 140 — VILA ABERNESSIA

GINASIO ESPORTIVO

RUA EUNICE SOLIS ALEM, S/N@ — VILA ABERNESSIA

ESTADIO MUNICIPAL
BENEDITO VAZ DIAS

RUA EUNICE SOLIS ALEM, S/N2 — VILA ABERNESSIA




CENTRO DE
RENDIMENTO

ALTO

ESTRADA MUNICIPAL DO SALTO, S/N2 — VILA BAIRRO DO SALTO

SECRETARIA MUNICIPAL DE FINANCAS

SECRETARIA MUNICIPAL

RUA JANUARIO MIRAGLIA, N2 1.128 — VILA ABERNESSIA

SECRETARIA MUNICIPAL DE GABIENTE

SECRETARIA MUNICIPAL

AVENIDA JANUARIO MIRAGLIA, N2 806 — VILA ABERNESSIA

SECRETARIA MUNICIPAL DE GOVERNO E RELACOES INSTITUCIONAIS

SECRETARIA MUNICIPAL

AVENIDA JANUARIO MIRAGLIA, N2 806 — VILA ABERNESSIA

CASA DOS CONSELHOS

RUA MANOEL PEREIRA ALVES, N2 100 — VILA ABERNESSIA

JUNTA MILITAR

AVENIDA DR ADHEMAR DE BARROS, N2 100 — VILA ABERNESSIA

SECRETARIA MUNICIPAL DE JUSTICA

SECRETARIA MUNICIPAL

AVENIDA JANUARIO MIRAGLIA, N2 806 — VILA ABERNESSIA

SECRETARIA MUNICIPAL DE MEIO AMBIENTE

SECRETARIA MUNICIPAL

AVENIDA FREI ORESTES GIRARDI, N° 1.109 — ABERNESSIA — EM CIMA
DO MERCADO MUNICIPAL

SECRETARIA MUNICIPAL DE OBRAS E INFRAESTRUTURA

SECRETARIA MUNICIPAL

RUA MONSENHOR JOSE VITA, N° 321 — SALA 05 — VILA ABERNESSIA —
CEP 12.467-050

SECRETARIA MUNICIPAL DE PLANEJAMENTO, HABITACAO E DESENVOLVIMENTO ESTRATEGICO

SECRETARIA MUNICIPAL

RUA MONSENHOR JOSE VITA, N° 321 — VILA ABERNESSIA — CEP 12.467-
050




SECRETARIA MUNICIPAL DE SAUDE

AMBULANCIA AVENIDA DR ADHEMAR DE BARROS, N2143 — ABERNESSIA - CEP 12467-

006
CAPS AVENIDA TASSABURO YAMAGUCHI, N2 160 — VILA MATILDE - CEP

12470-492
CEO/VISA/VE RUA BRIGADEIRO JORDAO, N2 217 — CEP 12467-026
ESF ABERNESSIA RUA TAUBATE, N2 130 — CEP 12366-440
ESF ALBERTINA AVENIDA TASSABURO YAMAGUCHI, N2 1221 — CEP 12470-492
ESF BRITANIA RUA ESCOCIA, N2 380 — CEP 12466-064
ESF JARDIM MARCIA RUA MANOEL PEREIRA ALVES, N2 20 — CEP 12467-002
ESF MONTE CARLO RUA MONTE OLIMPIO, S/N — CEP 12466-530
ESF NADIR RUA BENEDITO LOURENCO, N2 155 — CEP 12475-022
ESF RECANTO FELIZ RUA BENIGNO RIBEIRO, N2 46 — CEP 12477-182
ESF RURAL CAMPISTA RUA ELIDIOCAMPISTA , S/N — SAO SEBASTIAO

SECRETARIA MUNICIPAL DE SEGURANGA PUBLICA E DEFESA CIVIL
SECRETARIA MUNICIPAL RUA ADHEMAR DE BARROS, N° 82 — VILA ABERNESSIA
SECRETARIA MUNICIPAL DE SERVICOS URBANOS
SECRETARIA MUNICIPAL R. Manoel Pereira Alves, N° 250 — VILA ABERNESSIA
SECRETARIA MUNICIPAL DE VALORIZAGAO DA CULTURA

CASA DA CULTURA AVENID,A BRIGADEIRO JORDAO, N° 1.236 — CEP 12467-011 — VILA

ABERNESSIA

Caso a qualidade dos produtos ndo corresponda as exigéncias do presente Termo de Referéncia, a
remessa sera devolvida, a qualquer tempo, e devera ser substituida pelo fornecedor, IMEDIATAMENTE, sendo
aceita pela Administragdo uma Unica substituicdo, sem qualquer 6nus para a Prefeitura, independentemente

da aplicacdo das penalidades cabiveis.



Todo e qualquer 6nus decorrente da entrega do objeto licitado, inclusive frete, serd de inteira
responsabilidade da Contratada. A movimentacdo dos materiais até as dependéncias da Contratante é de
inteira responsabilidade da Contratada, ndo sendo a Contratante responsavel pelo fornecimento de mao de
obra para viabilizar o transporte.

A verificacdo dos produtos sera feita imediatamente apds o recebimento provisério na nota fiscal.
Constatada a conformidade, sera recebido definitivamente e encaminhado para pagamento.

O recebimento definitivo do objeto ndo exclui a responsabilidade da Contratada pelos prejuizos

resultantes da incorreta execug¢do do Contrato.

6. DA GESTAO E FISCALIZAGAO DO CONTRATO

O contrato devera ser executado fielmente pelas partes, de acordo com as clausulas avencadas e as
normas da Lei n2 14.133, de 2021, e cada parte respondera pelas consequéncias de sua inexecucao total ou
parcial (Lei n2 14.133/2021, art. 115, caput).

Em caso de impedimento, ordem de paralisagdo ou suspensao do contrato, o cronograma de execugdo
serd prorrogado automaticamente pelo tempo correspondente, anotadas tais circunstancias mediante
simples apostila (Lei n? 14.133/2021, art. 115, §59).

As comunicacgdes entre o drgao ou entidade e a Contratada devem ser realizadas por escrito sempre
gue o ato exigir tal formalidade, admitindo-se o uso de mensagem eletrénica para esse fim.

O érgdo ou entidade poderd convocar o preposto da empresa para adog¢do de providéncias que devam
ser cumpridas de imediato.

Apds a assinatura do contrato ou instrumento equivalente, o 6rgdo ou entidade podera convocar o
representante da empresa contratada para reunido inicial para apresentacdo do plano de fiscalizacdo, que
contera informacdes acerca das obrigacdes contratuais, dos mecanismos de fiscalizacdo, das estratégias para
execucao do objeto, do plano complementar de execucdao da Contratada, quando houver, do método de
afericao dos resultados e das san¢des aplicaveis, dentre outros.

6.1. Rotinas de Fiscalizagao

A execucdo do contrato devera ser acompanhada e fiscalizada pelo (s) fiscal (is) do
contrato, ou pelos respectivos substitutos (Lei n? 14.133/2021, art. 117, caput).

6.2. Fiscalizagao Técnica

O fiscal do contrato acompanhard a execucdo do contrato, para que sejam cumpridas
todas as condicGes estabelecidas no contrato, de modo a assegurar os melhores resultados
para a Administracdo (Lei n2 14.133/2021, art. 117, §19).

Identificada qualquer inexatiddo ou irregularidade, o fiscal do contrato emitird
notificacdes para a correcdo da execucdo do contrato, determinando prazo para a correcao.

O fiscal do contrato informara ao gestor do contato, em tempo habil, a situacdao que
demandar decisdo ou adocdo de medidas que ultrapassem sua competéncia, para que adote
as medidas necessarias e saneadoras, se for o caso (Lei n? 14.133/2021, art. 117, §29).



No caso de ocorréncias que possam inviabilizar a execu¢do do contrato nas datas

aprazadas, o fiscal comunicara o fato imediatamente ao gestor do contrato.

O fiscal do contrato verificard a manutencdo das condi¢des de habilitacdo da
contratada, acompanhara o empenho, o pagamento, as garantias, as glosas e a formalizacdo de
apostilamento e termos aditivos, solicitando quaisquer documentos comprobatdrios
pertinentes, caso necessario.

Caso ocorra descumprimento das obrigacdes contratuais, o fiscal do contrato atuara
tempestivamente na solucdo do problema, reportando ao gestor do contrato para que tome as

providéncias cabiveis, quando ultrapassar a sua competéncia.

A fiscalizacdo de que trata esta cldusula ndo exclui nem reduz a responsabilidade da
Contratada, inclusive perante terceiros, por qualquer irregularidade, ainda que resultante de
imperfeicdes técnicas, vicios redibitdrios, ou emprego de material inadequado ou de qualidade
inferior e, na ocorréncia desta, ndo implica corresponsabilidade da Contratante ou de seus
agentes, gestores e fiscais, de conformidade.

As disposicOes previstas neste Termo de Referéncia ndo excluem o disposto no Anexo
VIIl da Instru¢do Normativa SEGES/MP n2 05, de 2017, aplicavel no que for pertinente a
contratacdo, por forca da Instrucdo Normativa Seges/ME n2 98, de 26 de dezembro de 2022.

O fiscal do contrato comunicara ao gestor do contrato, em tempo habil, o término do
contrato sob sua responsabilidade, com vistas a tempestiva renovacdo ou prorrogacao
contratual.

6.3. Gestor do Contrato

Cabe ao gestor do contrato:

I. Coordenar a atualizacdo do processo de acompanhamento e
fiscalizacdo do contrato contendo todos
os registros formais da execug¢do no
histdrico de gerenciamento do contrato, a
exemplo da ordem de servico, do registro
de ocorréncias, das alteracbes e das
prorrogacées contratuais, elaborando
relatério com vistas a verificacdo da
necessidade de adequacbes do contrato
para fins de atendimento da finalidade da

administracao;

Il. Acompanhar os registros realizados pelos fiscais do contrato, de
todas as ocorréncias relacionadas a
execucdo do contrato e as medidas
adotadas, informando, se for o caso, a
autoridade  superior aquelas que
ultrapassarem a sua competéncia;



lll. Acompanhar a manutencdao das condi¢des de habilitacdo da
contratada, para fins de empenho de
despesa e pagamento, e anotard os
problemas que obstem o fluxo normal da
liguidacdo e do pagamento da despesa no
relatdrio de riscos eventuais;

IV. Emitir documento comprobatdrio da avaliacdo realizada pelos fiscais
técnico, administrativo e setorial quanto
ao cumprimento de obriga¢Ges assumidas
pela Contratada, com mencdo ao seu
desempenho na execucdo contratual,
baseado nos indicadores objetivamente
definidos e aferidos, e a eventuais
penalidades aplicadas, devendo constar
do cadastro de atesto de cumprimento de
obrigacoes;

V. Tomar providéncias para a formalizacdo de processo administrativo
de responsabilizacio para fins de
aplicacdo de sancdes, a ser conduzido
pela comissdo de que trata o art. 158 da
Lei n2 14.133, de 2021, ou pelo agente ou
pelo setor com competéncia para tal,

conforme o caso;

VI. Enviar a documentagdo pertinente ao setor de contratos para a
formalizacdo dos procedimentos de
liguidacdo e pagamento, no valor
dimensionado pela fiscalizacdo e gestao
nos termos do contrato.

6.4. Da garantia

O fornecedor de cada item devera garantir a qualidade e a conformidade dos produtos
fornecidos, assegurando que todos os itens estejam em conformidade com as especificagdes

técnicas estabelecidas neste Termo de Referéncia.
6.4.1. A garantia deve cobrir:

6.4.1.1. Defeitos de Fabricacdao: A substituicido de qualquer item que apresente defeitos de
fabricacdo, serd de responsabilidade do fornecedor;

6.4.1.2. Conformidade técnica: Os produtos fornecidos devem estar em conformidade com as
normas técnicas e regulamentacdes de seguranca e qualidade pertinentes. Caso
algum item seja identificado como ndo conforme, o fornecedor devera substitui-lo
imediatamente, sem Onus para a contratante;



6.4.1.3. Disponibilidade do servico: O fornecedor deve garantir que os itens sejam entregues
conforme as quantidades e os prazos acordados, sem interrupcées no
fornecimento. Caso haja qualquer atraso ou falha na entrega que prejudique o
funcionamento da Secretaria, o fornecedor devera tomar as providencias
necessarias para resolver a situacdo de imediato, sem custo adicional para a
contratante.

6.5. Das obrigacdes da CONTRATADA

Além das obrigacdes legais, regulamentares e das demais constantes deste instrumento

e seus anexos, obriga-se, ainda, a empresa vencedora a:

. E dever da empresa vencedora/contratada manter durante o periodo
de vigéncia do contrato/servico, e-mail
institucional, oficial, atualizado, vigente e
operacional, para executar os contatos
oficiais com o Municipio de Campos do
Jorddo, para realizacdo de contratos,
adendos, renovacées, notificacGes, oficios
e todos demais atos administrativos;

Il. Assinar o termo no prazo estabelecido no item DAS CONDICOES
PARA ASSINATURA DA ATA DE REGISTRO
DE PRECOS;

lll. Efetuar a entrega do objeto licitado no prazo e local informado,
juntamente com a emissao da ordem de
compra, mediante agendamento prévio
junto ao Almoxarifado do Municipio de

Campos do Jordao;

IV. Carregar e disponibilizar o(s) produto(s) no(s) local(is) indicado(s)
também constituem obrigacdes exclusivas
da empresa vencedora, a serem
cumpridas com for¢a de trabalho proépria

€ as suas expensas;

V. O recebimento dos materiais sera provisério para posterior
verificacdo de sua conformidade com as
especificacdes do Pregdo e da proposta;

VI. O pedido de prorrogacdo de prazo para entrega dos objetos
somente serd conhecido pelo Municipio
de Campos do Jordao, caso o mesmo seja
devidamente fundamentado e entregue
no Setor de Licitagdes do Municipio

Campos do Jorddo, antes de expirar o



prazo contratual inicialmente

estabelecido;

VII. Garantir os materiais contra defeitos de fabricacdo e também,
contra vicios, defeitos ou incorrecoes,
resultantes da entrega;

VIIl. Fornecer materiais de primeira qualidade, considerando-se como
tais aqueles gue atendam
satisfatoriamente os fins aos quais se
destinam, apresentando 6timo

rendimento, durabilidade e praticidade;

IX. Arcar com todos os Onus necessdrios a completa entrega,
considerando-se como tal a
disponibilizacao, nos locais indicados pelo
Municipio Campos do Jordao, conforme
guantitativos dos produtos adjudicados,
tais como transporte, encargos sociais,
tributos e outras incidéncias, se

ocorrerem,

X. Substituir, no prazo maximo de 24 (vinte e quatro) horas, os
produtos que, no ato da entrega,
estiverem com suas embalagens violadas
e/ou com identificacdo ilegivel e em
desacordo com as condi¢cGes necessarias

estabelecidas neste instrumento;

XI. Substituir, ainda, por outro de qualidade, todo produto com defeito
de fabricacao;

XIl. Assumir inteira responsabilidade pela efetiva entrega do objeto
licitado e efetud-la de acordo com as
especificacbes e instrugdes deste
Instrumento e seus anexos, sendo que o
transporte até o(s) local(is) de entrega
correrd exclusivamente por conta do
fornecedor, bem como pelo que o
método de embalagem devera ser
adequado a protecao efetiva de toda
mercadoria contra choques e intempéries

durante o transporte;

XIll. Reparar, corrigir, remover, reconstruir ou substituir, as suas
expensas, no todo ou em parte, o objeto
deste instrumento, em que se verificarem
vicios, defeitos ou incorrecoes,



resultantes da entrega do(s) produto(s),
imediatamente, salvo quando o defeito
for, comprovadamente, provocado por
uso indevido, sendo que o tempo extra
despendido podera ser computado para
aplicacdo das penalidades previstas neste
instrumento;

XIV. Cumprir rigorosamente com o disposto no Edital e demais anexos;

XV. Manter durante a execucdo deste contrato todas as condi¢Ges de
habilitacdo e qualificacdo exigidas na
licitacdo;

XVI. Responsabilizar-se pelos 6nus resultantes de quaisquer acodes,
demandas, custos e despesas decorrentes
de danos, ocorridos por culpa sua ou de
qualquer de seus empregados e
prepostos, obrigando-se outrossim por
quaisquer responsabilidades decorrentes
de acgbes judiciais movidas por terceiros,
gue Ihe venham a ser exigidas por forca
da Lei, ligadas ao cumprimento do
presente Instrumento;

XVII. Responder por danos materiais ou fisicos, causados por seus
empregados, diretamente ao Municipio
de Campos do Jorddo ou a terceiros,
decorrente de sua culpa ou dolo.

Em tudo agir segundo as diretrizes da
Administracao.

6.6. Das obrigacoes da CONTRATANTE

O regime juridico desta contratacdo confere ao contratante as prerrogativas do Art. 104
da Lei N° 14.133/21.

Constituem obrigacGes do CONTRATANTE, além da constante do Art. 115 da Lei n.2
14.133/21, as especificadas no Edital:

I. Acompanhar, fiscalizar e avaliar os servicos do objeto deste
Contrato/Ata de registro de preco;

[l. Emitir as ordens de servigos a empresa vencedora, de acordo com as
necessidades, respeitando os prazos para

atendimentos;



[ll. Prestar as informagdes e os esclarecimentos que venham a ser

solicitados pelo licitante vencedor;

IV. Efetuar o pagamento na forma ajustada no Edital e no Instrumento
Contratual;

V. Cumprir com as demais obrigacdes constantes no Edital e outras
previstas no Contrato/ ata de registro de

preco.

7. DO PAGAMENTO

O pagamento pela efetiva entrega do objeto deste instrumento sera efetuado até o 302 (trigésimo)
dia, contados a partir da data da liquidacdo da despesa, a CONTRATADA, através da Tesouraria, mediante
apresentacdo da Nota Fiscal correspondente, com a aceitacdo e atesto do responsavel pelo recebimento do
mesmo, observando-se o art. 141, da Lei 14.133/21.

A Nota Fiscal correspondente devera ser entregue pela CONTRATADA diretamente ao responsavel pela
fiscalizagdo que somente atestard a realizacdo dos servicos e liberard a Nota Fiscal para pagamento quando

cumpridas, pela CONTRATADA, todas as condicdes pactuadas.

A contagem para o 302 (trigésimo) dia, previsto no caput, s iniciar-se-a apds a aceitacdo dos servigos
prestados pela fiscalizacdo do Municipio de Campos do Jorddao e cumprimento pela empresa de todas as
condicdes pactuadas.

Para execug¢dao do pagamento, CONTRATADA deverd fazer constar na Nota Fiscal correspondente,
emitida sem rasura, em letra bem legivel, em nome do Municipio de Campos do Jordao, informando o

numero de sua conta corrente e agéncia Bancaria, bem como o nimero da Ordem de Compra.

Havendo erro na Nota Fiscal ou circunstancias que impecam a liquidacdo da despesa, aquela sera
devolvida a CONTRATADA e o pagamento ficara pendente até que o mesmo providencie as medidas
saneadoras. Nesta hipdtese, o prazo para pagamento iniciar-se-a apds a regularizacdao da situacdao ou
reapresentacdo do documento fiscal, ndo acarretando quaisquer 6nus ao Municipio de Campos do Jordao.

A critério da Administracdo poderdo ser descontados dos pagamentos devidos, os valores para cobrir

despesas com multas, indenizagdes a terceiros ou outras de responsabilidade da CONTRATADA.

O Municipio de Campos do Jordao podera sustar todo e qualquer pagamento do preco ou suas
parcelas de qualquer fatura apresentada pela CONTRATADA caso verificadas uma ou mais das hipoteses
abaixo e enquanto perdurar o ato ou fato sem direito a qualquer reajustamento complementar ou acréscimo,

conforme enunciado:

A CONTRATADA deixe de acatar quaisquer determinacdes exaradas pelo érgdo fiscalizador do

Municipio de Campos do Jordao.

Ndo cumprimento de obrigacdo assumida, hipdtese em que o pagamento ficara retido até que a
CONTRATADA atenda a clausula infringida.



A CONTRATADA retarde indevidamente a execu¢ao do servigo ou paralise os mesmos por prazo que

venha a prejudicar as atividades do Municipio de Campos do Jordao.

Débito da CONTRATADA para com o Municipio de Campos do Jorddo quer proveniente da execucdo
deste instrumento, quer de obrigacdes de outros contratos.

Em qualquer das hipdteses previstas nos paragrafos acima, ou de infracdo as demais clausulas e
obrigacOes estabelecidas neste instrumento.

Respeitadas as condi¢Ges previstas neste instrumento, no caso de eventual atraso no pagamento por
culpa do Municipio de Campos do Jordao, os valores devidos serdo acrescidos de encargos financeiros de
acordo com o indice de variagdo do IPC-FIPE do més anterior ao do pagamento “pro rata tempore”, ou por
outro indice que venha lhe substituir, desde que a CONTRATADA ndo tenha concorrido de alguma forma para
0 atraso.

8. DA FORMA E CRITERIOS DE SELECAO DE FORNECEDORES E REGIME DE EXECUGAO

A licitacdo terd como forma o Pregdo Eletrénico, conforme art. 28, inciso |, da Lei Federal n?

14.133/2021 e o critério para sele¢do do fornecedor serd o de menor prego por lote.

9. DA ESTIMATIVA

A estimativa do preco da aquisicdo é de RS 11.335.659,00 (Onze milhdes, trezentos e trinta e cinco
mil, seiscentos e cinquenta e nove reais).

10. DA DOTACAO ORCAMENTARIA

As despesas decorrentes da presente contratagdo correrdo a conta de recursos especificos
consignados no Orgamento Municipal, a serem indicadas posteriormente pelas Secretarias Municipais onde
serdo realizados os servigos.

Campos do Jordao, na data da assinatura digital.

SUSSUMU PAULO TAKAHASHI
SECRETARIO ADJUNTO DA SUBSECRETARIA DE ABASTECIMENTO E FROTA

JORGE RICARDO LELIS JUNIOR
SECRETARIO MUNICIPAL DE ADMINISTRACAO E ABASTECIMENTO



Documento assinado eletronicamente por Jorge Ricardo Lelis Junior, Secretario Municipal de

SGiI a Administragcdo e Abastecimento, em 17/06/2026, as 09:15, conforme horario oficial de Brasilia,

assinatura g com fundamento no Decreto Estadual n? 67.641, de 10 de abril de 2023 e Decreto Municipal de
regulamentacdo do processo eletrdnico.

Documento assinado eletronicamente por Sussumu Paulo Takahashi, Subsecretario de

SEiI a Abastecimento e Frota, em 25/06/2026, as 15:23, conforme horario oficial de Brasilia, com

assinatura gy fundamento no Decreto Estadual n? 67.641, de 10 de abril de 2023 e Decreto Municipal de
regulamentagdo do processo eletrdnico.
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