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TERMO DE REFERENCIA

1. DO OBJETO

1.1 O presente Termo de Referéncia na modalidade: PREGAO ELETRONICO
no SISTEMA DE REGISTRO DE PRECO, que tem por objeto: CONTRATACAO DE
EMPRESA ESPECIALIZADA NO FORNECIMENTO DE MATERIAL PERMANENTE E
MOBILIARIO PARA ATENDER AS NECESSIDADES DA PREFEITURA MUNICIPAL DE
SAO FELIX DO XINGU E DEMAIS SECRETARIAS MUNICIPAIS QUE COMPOEM A
ESFERA MUNICIPAL: SEMAPLAN, SEMAGOV, SEMCULT, SEMFI, SEMFAZ, SEMOB,
SEMAGRI, SEMURB, SEMTUR E SEMEL.

2. DA FUNDAMENTAGCAO LEGAL

2.1 O processo licitatério objeto deste Termo de Referéncia, obedecerd ao
disposto na Lei n° 10.520/2002, decreto 10.024/2019 e subsidiariamente, na Lei
n° 8666/93 e suas alteragoes.

3. DA JUSTIFICATIVA

3.1 Conforme anexo |, parte integrante deste Termo de Referéncia.

4. DA COMPOSICAO DOS PRECOS

4.1 O preco estimado da contratagdo foi obfido através de Mapa
Comparativo de Precos anexo Il deste TR, levando-se em consideracdo as
pesquisas junto ao mercado, conforme cotagdes encaminhada por empresas
desse ramo de atividade, tendo-se como valor total estimado, apds cdlculo
da média a importancia de R$ 3.063.706,67 (trés milhdes, sessenta e trés mil,
setecentos e seis reais e sessenta e sete centavos).

4.2 Mediante as informacdes apresentadas, que se trata de valor compativel
com os valores praticados no mercado, portanto, pertinente a media
estimada de precos para contratagado.

a) Critério de Julgamento: Menor Preco
5. DA ESPECIFICACAO DO OBJETO
5.1 A confratacdo deverd estar de acordo com as especificagoes e

qguantitativo informado no anexo i, parte integrante deste termo, onde
consta planilha orcamentdria com o custo médio estimado final.
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6. DA VIGENCIA DO CONTRATO

6.1 O prazo de validade da Ata de Registro de Prego serd de 12 (doze) meses,
a contar da data da sua assinatura.

7. PRAZO E CONDICOES DE GARANTIA
7.1 Garantia minima de 12 meses.
8. DA SOLITA(}AO DOS MATERIAIS, DO LOCAL DE ENTREGA E PRAZO

8.1 A Solicitacdo serd realizada de forma fracionada conforme a demanda e
necessidade, das secretaria solicitantes através da autorizagdo de
fornecimento (ORDEM DE COMPRA) emitida pelo departamento de compras
da PREFEITURA e serd levada a efeito para empresa vencedora por meio de
e-mail e conterd os dados do pedido, tais como: produto, quantidade, preco,
e o prazo em que os materiais deverdo ser entregue;

8.2 Os materiais deverdo ser entregues, conforme a necessidade da
Contratante, no prazo de até 15 (quinze) dias corridos apés o recebimento da
respectiva solicitagdo de fornecimento;

8.3 Somente serdo aceitas entregas completas, ou seja, nas quantidades totais
do item especificado na Ordem de Compra;

8.4 O recebimento serd efetivado nos seguintes termos:

8.4.1 PROVISORIAMENTE, para efeito de posterior verificacdo do produto
ofertado com as especificacdes constantes neste Termo de Referéncia, e
similaridade com as amostras aprovadas no certame;

8.4.2- DEFINITIVAMENTE, apds a verificacdo da qualidade e quantidade do
produto e conseqUente aceitagcdo pelo setor competente;

8.5 A contratante deverd emitir a nota fiscal da seguinte forma: para cada
ordem de compra deverd ser emitida uma nota fiscal correspondente;

8.6 Os materiais deverao ser entregue na sede da Prefeitura Municipal de Sao
Félix do Xingu localizado no endereco: Av. 22 de margo n° 915, bairro: centro,
cep 68.380-000, no hordrio de expediente de segunda a quinta- feira no
hordrio das 8:00 &s 12:00 horas e das 14:00 as 16:00 horas aos cuidados do
departamento de compras;

8.7 Poderd haver durante o contrato mudangas de enderegco que gerem a
necessidade de alteracdo do local registrado, que serd no perimetro urbano
e rural num raio de 150 a 200 km de distGncia da cidade de Sao Félix do Xingu;

9. DAS OBRIGAGOES DA CONTRATANTE

9.1 Receber provisoriamente os materiais, disponibilizando local, data e
hordario;
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9.2 Verificar minuciosamente, no prazo fixado, a conformidade dos materiais
fornecidos com as especificacdes constantes no Termo de Referéncia e na
proposta, para fins de aceitacdo e recebimento definitivos;

9.3 Efetuar o pagamento no prazo previsto;

9.4 A Contratante deverd, a seu critério, e através de funciondrios da
Secretariac  Municipal de Administracdo ou de pessoas previamente
designadas, exercer ampla, irestrita e permanente fiscalizagdo de todas as
fases do fornecimento do objeto contratado;

9.5 A Contratante ndo responderd por quaisquer compromissos assumidos
pela contratada, com terceiros, ainda que vinculados & execugdo do
presente contrato, bem como por qualquer dano causado a terceiros em
decorréncia de ato da CONTRATADA e de seus empregados, prepostos ou
subordinados;

10. DAS OBRIGACOES DA CONTRATADA

10.1 Fornecer os materiais nas condigdes estipuladas, no prazo e local
indicados pela Secretaria Municipal de Administragdo em estrita observancia
das especificacdes do termo de referéncia e da proposta, acompanhado da
respectiva nota fiscal;

10.2 Responsabilizar-se pelos vicios e danos decorrentes dos servigos € dos
materiais fornecidos, de acordo com o Cddigo de Defesa do Consumidor (Lei
n° 8.078, de 1990);

10.3 O dever previsto no subitem anterior implica na obrigagdo de, a critério
da Administracdo, substituir, corrigir ou reparar, as suas expensas Os
materiais/servicos com avarias ou defeitos, ou que ndo atendam as
exigéncias previstas no termo de referéncia e na proposta;

10.4 Atender prontamente a quaisquer exigéncias da Administracdo,
inerentes ao objeto da presente aquisi¢ao;

10.5 Comunicar a Administracdo no prazo de 24 (vinte quatro) horas com
antecedéncia a data da entrega dos materiais e dos servicos, os motivos que
impossibiitem a sua o cumprimento do prazo previsto, com a devida
comprovacao;

10.6 Nao transferir a terceiros, por qualquer forma, nem mesmo parcialmente,
as obrigacdes assumidas, nem subcontratar qualquer das prestacoes a que
esta obrigada;

10.7 Responsabilizar-se pelas despesas dos tributos, encargos trabalhistas,
previdencidarios, fiscais, comerciais, taxas, fretes, entregas, deslocamento de
pessoal, descarga quaisquer outras que incidam ou venham a incidir na
execucdo dos servigos.

10.8 A contratada deverd entregar os méveis devidamente montados.
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11. DA ORIGEM DO RECURSO E DOTAGOES ORCAMENTARIAS

11.1 Por se tratar de Sistema de Registro de Preco (SRP) a indicacdo
orcamentaria serd feita no momento de lavratura do contrato.

12. DA FISCALIZACAO

12.1 Fica designado o Sr(a). Maria das Mercés Alves do Nascimento para
fiscalizar e exigir que se cumpram fielmente as cldusulas estabelecidas neste
Termo de Referéncia, como: prazos, conferéncia dos materiais recebidos e
pagamentos.

13. FORMA DE PAGAMENTO

13.1 A CONTRATADA deverd apresentar a Nota Fiscal Eletrénica, indicando o
nimero da conta corrente, agéncia e banco, que serd atestada pelo
Secretdrio da pasta ou servidor expressamente designado;

13.2 O pagamento serd efetuado em 30 (trina) dias, apds o cumprimento da
obrigagao;

13.3 No caso de incorrecdo nos documentos apresentados, inclusive na nota
fiscal/fatura, serdo devolvidos @ CONTRATADA para as corregcoes necessarias,
ndo respondendo a CONTRATANTE por quaisquer encargos resultantes de
atraso na liquidacdo dos pagamentos correspondentes, quando este se der
por culpa da CONTRATADA;

13.4 A liberacdo do pagamento ficard condicionada a consulta, para
verificacdo da situagcdo da CONTRATADA em relagdo as condigoes de
habilitacdo e qualificacdo exigidas na licitagcdo, cujo resultado serd impresso
e juntado aos autos do processo.

14. PENALIDADES CABIVEIS

14.1 A empresa vencedora do certame que deixar de entregar o produto
exigido. Apresentar o produto de baixa qualidade, ensejar o retardamento da
execucdo do objeto do certame, ndo mantiver a proposta, falhar ou fraudar
a execucdo do contrato, comportar-se de modo inidéneo ou cometer fraude
fiscal, a Prefeitura Municipal de Sao Félix do Xingu, nofificard a empresa dentro
dos termos legais do artigo 87 da Lei n° 8.666/93.

15. DAS CONSIDERACOES FINAIS
15.1 A presente licitacdo poderd ser revogada por razdes de interesse publico

decorrente de fatos superveniente comprovado, anulada no todo ou em
parte, por ilegalidade, de oficio ou provocacdo de terceiros, mediante
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parecer escrito e devidamente fundamentado da autoridade competente,
nos termos da Lei 10.520/2002, Lei 8.666/93 e legislacao pertinentes

Sao Félix do Xingu, 04 de outubro de 2022.
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; Lote | |
| ITEM DESCRICAO QD |
| 1 CADEIRA FIXA SEM BRACOS POLIPROPILENO 4 PES FIXO 200

A estrutura é composta de tubos de ago 1010/1020, sendo os pés e suportes do assento e encosto fabricados em tubos
oblongos 16x30 com 1,5 mm de espessura e soldados a duas travessas horizontais de tubos de ago 7/8” com 1,2 mm de
espessura pelo processo de soldagem MIG, formando um conjunto estrutural empilhavel. Para dar acabamento nas pontas
dos tubos dos pés e travessas, a estrutura recebe ponteiras plasticas injetadas em termoplastico de engenharia (Copolimero
de Polipropileno). Toda a estrutura recebe uma protecio de preparacdo de superficie metdlica em nanotecnologia
(nanoceramica), e revestimento eletroestatico epoxi em po, que garante protecdo e maior vida util ao produto. O assento €
produzido em termoplastico de engenharia (Copolimero de Polipropileno), fabricado pelo processo de inje¢do e moldado
| anatomicamente com acabamento texturizado. Deve possuir dimensdes minimas de 460 mm (largura) x 415 mm

; (profundidade) apresentando em suas extremidades cantos arredondados. O encosto é fabricado em termoplastico de

| engenharia (Copolimero de Polipropileno) injetado e moldado anatomicamente com acabamento texturizado, com
dimensdes minimas de 460 mm (largura)x335mm (altura)apresentando em suas extremidades cantos arredondados. O .

| encosto e unido a estrutura por dupla cavidade na parte posterior do encosto, que se encaixa na estrutura metalica. O .

| travamento do encosto se da por dois pinos fixadores, injetados em termoplastico de engenharia (Copolimero de
Polipropileno) fabricados pelo processo de injecdo. Esse fixador segue a cor do encosto, dispensando a presenca de rebites

ou parafusos. O encosto possui furos que facilitam a transferéncia térmica.Apresentar os seguintes documentos listados

. abaixo: Laudo ou declaragdo, comprovando que o mobilidrio ofertado, com imagem e medidas esta dentro da Norma

| Regulamentadora NR 17 — Ergonomia emitido por Médico do Trabalho, acompanhado por copia de documento de
| identidade profissional (CRM) que comprove habilitagdo e especializagdo em medicina do trabalho.Declaragdo de garantia
emitida exclusivamente pelo fabricante, assinada por pessoa devidamente acreditada e com firma reconhecida em cartorio,
onde o periodo minimo de garantia seja de 05 anos. Catalogo técnico, nos quais deverdo constar imagens e desenhos com
cotas, comprovando que os itens ofertados fazem parte de sua linha de fabricacdo. A ndo apresentacdo acarretara
| desclassificagao do licitante. Certificado ambiental de cadeia de custédia do FSC ou CERFLOR, em nome do Fabricante do
mobiliario comprovando a procedéncia da madeira proveniente de manejo florestal responsavel ou de reflorestamento,
| emitido por Organismos de Certificacdo Acreditados pelos organismos acreditadores/fiscalizadores responsaveis. Certificado
de Regularidade no CADASTRO Técnico Federal do IBAMA para Atividades Potencialmente Poluidoras em nome do |
| fabricante e dentro da validade. Certificado de qualidade ambiental — rétulo ecolégico NBR 1SO 14020:2002 / NBR 15O
! 14024:2004 / 1509001 emitido pela ABNT ou outro érgio Certificador de sistemas (OCS) acreditado pelo INMETRO. Laudo
! emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a Norma ISO 178:2010 determinacdo da resisténcia a
tensao por flexao. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ASTM D790-15 determinagao
da resisténcia a tensdo por flexdo. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR
8094:1983 Material metdlico revestido e ndo revestido — corrosdo por exposicdo @ névoa salina. Laudo emitido por |
laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 1SO 4628:2015 Tintas e vernizes- Avaliagdo da degradacgdo ‘
| de revestimento. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 5841:2015
| Determinagdo do grau de empolamento de superficies pintadas. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de
- acordo com a ABNT NBR 8095:2015 Material metalico revestido e ndo revestido — corrosdo por exposicao a Atmosfera
Umida saturada. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 8096:1983 Material
metalico revestido e ndo revestido — corrosao por exposicdo ao dioxido de enxofre. Laudo emitido por laboratorio
. | acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 11003/2009 Tintas — Determinacdo da aderéncia. Certificado de
| Conformidade emitido por uma OCP acreditada pelo INMETRO, comprovando que o fabricante tem seu processo de
| preparagao e pintura de superficies metalicas certificado pelo Modelo 5, garantindo o atendimento e conformidade as
| normas ABNT NBR 8094, ABNT NBR 8095, ABNT NBR 8096, ABNT NBR 11003, ASTM D 523, ASTM D 3359, ASTM D 3363,
Wﬁf!ﬁfASTM D 7091, NBR 5841, ASTM D 2794, NBR I1SO 4628-3.
2 CADEIRA FIXA SEM BRACO TECIDO 4 PES FIXO 80 '
Estrutura com 4 pés, fabricada em tubo industrial de construcdo mecanica de aco carbono ABNT 1008/1020 com didmetro |
| de 25,4mm e parede de 1,5 mm, e travessas de ago carbono ABNT 1008/1020 em tubo de sec¢do quadrada 20x20mm com
1,2 mm de espessura. A base em forma de 4 pés é fabricada pelo processo mecanico de curvamento de tubos, possuindo 2
(duas) travessas que unem uma perna a outra e também um tubo oblongo que serve para fazer a fixagdo do encosto, ambos
soldados uns aos outros pelo processo de soldagem MIG. A estrutura contém 4 (quatro) deslizadores fixos articulados,
desenvolvidos para manter a base apoiada sobre o piso e principalmente evitar o contato direto do metal com a superficie
de apoio. Fabricados em material termoplastico denominado Polipropileno, pelo processo de injecdo. A estrutura se fixa ao
assento por parafusos sextavados flangeados com as medidas aproximadas de %"”x 2", juntamente com 4 (quatro) calgos de
| S mm, injetados em termoplastico de engenharia (Copolimero de Polipropileno). Toda a estrutura recebe uma protegao de
preparacao de superficie metdlica em nanotecnologia (nanoceramica), e revestimento eletroestatico epoxi em po, que |
garante prote¢do e maior vida util ao produto. Assento constituido por madeira com 10mm de espessura, usinadas e furadas :
de maneira a se obter a configuragdo do produto. Na localizagdo dos furos sdo inseridas porcas de fixagdo com garras de %",
| fabricadas em ago carbono e revestidas pelo processo de eletrodeposi¢do a zinco. Na estrutura do assento é fixada 1 (uma)
| almofada de espuma ergonémica e flexivel a base de poliuretano (PU), fabricada através de sistemas quimicos a base de i
| poliol/Isocianato pelo processo de injegdo sob pressdo. Esta almofada possui densidade controlada de 45kg/m* podendo




ocorrer variacbes na ordem de +/-2 kg/m?. O conjunto é revestido com tecido pelo processo de tapegamento convencional.
Dimensdes minimas de 420 mmilargura) x 380mm (profundidade) apresentando em suas extremidades cantos
arredondados. O assento ainda possui uma blindagem plastica fabricada pelo processo de injegdo em termoplastico de
engenharia (Copolimero de Polipropileno). O encosto possui estrutura injetada em termoplastico de engenharia (Copalimero
de Polipropileno) reforcada com fibra de vidro. Dimensdes minimas de 360 mm (largura) x 270 mm (altura). Para
acabamento, o encosto recebe uma blindagem de termoplastico injetada em polipropileno, que é encaixada a estrutura,
dispensando o uso de parafusos e grampos. Para a fixagdo do encosto a base, & desenvolvido um tubo industrial de
construgao mecanica ABNT 1008/1020. O tubo é oblongo e possui as dimensées de 16x30 mm com espessura de 1,9 mm.
fste tubo ainda é envolvido por uma sanfona plastica, fabricada em termopldstico de engenharia (Copolimero de
' Polipropileno) pelo processo de inje¢do a sopro. O conjunto é fixado ao encosto por uma acopla fabricada em termoplastico

de engenharia (Copolimero de Polipropileno) e em sua extremidade é colocado um pino de sustentagdo do encosto,

fabricado em material ABNT 1008/1020 de 35x60 mm. Na estrutura do encosto € fixada uma almofada de espuma flexivel a
' base de Poliuretano (PU), ergonémica e fabricada através de sistemas quimicos a base de Poliol/Isocianato pelo processo de
injecdo sob pressdo. Esta almofada possui densidade controlada de 45Kg/m?* podendo ocorrer variagdes na ordem de +/-2
Kg/ m* Apresentar os seguintes documentos listados abaixo: Laudo ou declaragdo, comprovando que o mobilidrio ofertado,
com imagem e medidas estd dentro da Norma Regulamentadora NR 17 — Ergonomia emitido por Médico do Trabalho,
acompanhado por copia de documento de identidade profissional (CRM) que comprove habilitagdo e especializagao em
| medicina do trabalho.Declaracdo de garantia emitida exclusivamente pelo fabricante, assinada por pessoa devidamente
| acreditada e com firma reconhecida em cartério, onde o periodo minimo de garantia seja de 05 anos. Catalogo técnico, nos
! quais deverdo constar imagens e desenhos com cotas, comprovando que os itens ofertados fazem parte de sua linha de
fabricagdo. A ndo apresentagdo acarretara desclassificagdo do licitante. Certificado ambiental de cadeia de custodia do FSC
ou CERFLOR, em nome do Fabricante do mobilidrio comprovando a procedéncia da madeira proveniente de manejo florestal
responsavel ou de reflorestamento, emitido por Organismos de Certificagdo Acreditados pelos organismos
acreditadores/fiscalizadores responsaveis. Certificado de Regularidade no CADASTRO Técnico Federal do IBAMA para
Atividades Potencialmente Poluidoras em nome do fabricante e dentro da validade. Certificado de qualidade ambiental -
rotulo ecolégico NBR 1SO 14020:2002 / NBR 1SO 14024:2004 / 1SO9001 emitido pela ABNT ou outro orgdo Certificador de
sistemas (OCS) acreditado pelo INMETRO. Laudo emitido por laboratdrio acreditado pelo INMETRO de acordo com a Norma
1SO 178:2010 determina¢do da resisténcia a tensdo por flexdo. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de
acordo com a ASTM D790-15 determinagdo da resisténcia a tensdo por flexdo. Laudo emitido por laboratorio acreditado
pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 8094:1983 Material metalico revestido e ndo revestido — corrosdo por exposigao
a nevoa salina. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 150 4628:2015 Tintas e
| vernizes- Avaliacdo da degradacdo de revestimento. Laudo emitido por laboratoério acreditado pelo INMETRO de acordo com
| a ABNT NBR 5841:2015 Determinacdo do grau de empolamento de superficies pintadas. Laudo emitido por laboratério
acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 9176:2016 Espuma flexivel de poliuretano — determinagdo da forga de
indentacdo. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 8095:2015 Material
| metalico revestido e ndo revestido — corrosdo por exposi¢do a Atmosfera Umida saturada. Laudo emitido por laboratario
acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 8096:1983 Material metdlico revestido e ndo revestido — corrosdo por
exposicao ao dioxido de enxofre. Laudo emitido por laboratdrio acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR
10591:2008 Determinacdo da gramatura de superficies téxteis. Laudo emitido por laboratorio acreditado pelo INMETRO de
acordo com a ABNT NBR 12060:1991 Determinagdo Do nimero de carreiras/cursos e colunas em tecidos. Laudo emitido por
laboratorio acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR ISO 105 C06 solidez da cor & lavagem domeéstica e
comercial. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 11003/2009 Tintas —
Determinacdo da aderéncia. Certificado de Conformidade emitido por uma OCP acreditada pelo INMETRO, comprovando
que o fabricante tem seu processo de preparacdo e pintura de superficies metalicas certificado pelo Modelo 5, garantindo o
atendimento e conformidade as normas ABNT NBR 8094, ABNT NBR 8095, ABNT NBR 8096, ABNT NBR 11003, ASTM D 523,
ASTM D 3359, ASTM D 3363, ASTM D 7091, NBR 5841, ASTM D 2794, NBR ISO 4628-3.

CADEIRA GIRATORIA OPERACIONAL 150
Base em forma de pentagono, obtendo um diametro na ordem de 555 mm e constituida com 5 (cinco) pas de apoio,
fabricada em chapa de aco carbono ABNT 1008/1020 na espessura de 1,5 mm e conformada por um processo de
estampagem formando um perfil de secgdo 26x26,5 mm e unidas por soldagem MIG. Suas extremidades sdo conformadas
mecanicamente formando o encaixe para o pino do rodizio sem necessidade de buchas ou pegas adicionais. Possui um anel
central fabricado em tubo de precisdo de construcio mecanica de Aco Carbono 1008/20, onde as pds sdo fixadas a este pelo
processo automatizado de soldagem MIG, que garante a qualidade e acabamento do produto. O conjunto base recebe uma
protecio contra corrosdo, caracterizada pelo processo de preparacdo de superficie metalica e revestida por pintura
eletrostatica epoxi em po. O conjunto é coberto por uma blindagem central com design adequado ao produto, montado
pelo processo manual por cliques de fixacdo, com a fungdo de protecdo e acabamento da base, além de possuir tambem
uma blindagem telescopica para a coluna a gas. As blindagens sdo fabricadas pelo processo de injecdo em material
termoplastico denominado copolimero de polipropileno (PP). Coluna a gas Constituido de um corpo cilindrico denominado
camara, fabricado com tubo de construgdo mecénica de precisdo de ago carbono ABNT 1008/1020 na medida externa de
50.00 mm e conformado em uma de suas extremidades pelo processo de conificagdo para perfeita fixagcdo na base. A coluna
a pas tem qualificagdo conforme a norma DIN 4550 BIFMA. O conjunto camara recebe protegdo contra corrosdo atraves de
| um revestimento de pintura eletrostatica epoxi preto e no cartucho a gas uma camada de eletrodeposicdo de cromo

|
| (Cromeagdo). Rodizio constituido de 2 (duas) roldanas circulares na dimensdo de 50mm de diametro e fabricadas em




termoplastico denominado de poliamida (PA 6,6),dedicadas para serem utilizadas em pisos carpetados. O corpo do rodizio
configurado de forma semicircular é fabricado em material termoplastico denominado Poliamida (PA 6,6). As roldanas sao
fixadas neste corpo através de um eixo horizontal de ago carbono ABNT 1005/10 na dimensdo de 6 mm que é submetido a
um processo de lubrificacdo através de graxa especifica para redugdo de atrito na operagdo de rolamento sob o piso. O
corpo do rodizio é constituido por um eixo vertical (perpendicular ao piso) de ago carbono ABNT 1008/10 na dimensdo de 11
mm e protegido contra corrosdo pelo processo de eletrodeposicdo a zinco onde se encontra montado através de um anel
¢lastico sob pressao no corpo do rodizio, que recebe lubrificacdo para reduzir o atrito no deslocamento rotativo. Mecanismo
com alavanca de regulagem de altura do assento é fabricada em poliamida (PA) reforgada com fibra de vidro. Possui alma
metalica com reforco estrutural de duas chapas de ago na espessura de 2,65 mm cada, revestidas pelo processo de
eletrodeposicdo a zinco, garantindo resisténcia mecanica contra corrosdo. O sistema de travamento da reclinagdo do

. encosto acontece por meio da pressdo exercida por uma mola helicoidal em um conjunto de laminas que travam umas as

" qutras por atrito e pelo principio de friccdo. A alavanca de controle de reclinagdo do encosto tambem e injetada em

poliamida (PA) reforcada com fibra de vidro. Ao acionar a alavanca pra baixo ela libera o movimento do encosto que
tambem se da pelo uso de duas molas helicoidais bastando ao usuario posicionar o encosto na posi¢do desejada e liberar a
alavanca para travar o mecanismo. A faixa de variacdo de reclinagem é de 73° a 104°.0 mecanismo também proporciona a
regulagem de altura do encosto por meio de catraca automatica, com curso de 70 mm, que se libera ao chegar a altura
maxima e apos isso, retorna a posi¢do inicial, permitindo que o usudrio ajuste a altura para seu melhor conforto. O
mecanismo possui uma blindagem de termoplastico de engenharia (Copolimero de Polipropileno) no acabamento superficial
texturizado, para impedir o acesso do usuario nos sistemas de funcionalidade da cadeira e participando de um componente
de design, seguranca e protecdo contra agentes externos.O mecanismo recebe uma protegdo contra corrosdo, caracterizada
pelo processo de preparagdo de superficie metdlica por fosfatizagdo a base de zinco e revestida por pintura eletrostatica
epoxi em po. Assento constituido por madeira 14mm, usinadas e furadas de maneira a se obter a configuragdo do produto.
Na localizacdo dos furos sdo inseridas porcas de fixagdo com garras de %", fabricadas em ago carbono e revestidas pelo
processo de eletrodeposigdo a zinco. Na estrutura do assento é fixada 1 (uma) almofada de espuma ergonémica e flexivel a
base de poliuretano (PU), fabricada através de sistemas quimicos a base de poliol/lsocianato pelo processo de inje¢do sob
pressao. Esta almofada possui densidade controlada de 45kg/m?® podendo ocorrer variagbes na ordem de +/-2 kg/m’. O
conjunto e revestido com tecido pelo processo de tapegamento convencional. Dimensdes minimas de 480 mm (largura) x
455 mm (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 Polipropilenc). Apoio de brago
em termoplastico de engenharia (Copolimero de Polipropileno) fabricado pelo processo de injegdo, sendo que em
suaspropriedades mecanicas uma mistura de 30% de fibra de vidro é adicionada para dar maior resisténcia para a peca. Para
a regulagem vertical do apoio deve-se pressionar o gatilho localizado na parte frontal, podendo o usuario escolher até 8
posicdes de ajuste, obtendo um curso de regulagem de até 70 mm. A chapa do brago é constituida de ago carbono ABNT
1008/1020 com 6,35 mm de espessura com seus cantos arredondados. Para montar o braco no assento, sao utilizados 2
(dois) parafusos sextavados (para cada brago) com as dimensdes aproximadas de %" x 1.%4”. O encosto possui estrutura
injetada em termoplastico de engenharia (Copolimero de Polipropileno) reforcada com fibra de vidro e possui porcas garra
%" fixadas nos pontos de montagem do mecanismo e lamina. Dimensdes minimas 420 mm (largura) x 380 mm (altura). Para
acabamento, o encosto recebe uma blindagem de termoplastico injetada em polipropileno, que é encaixada a estrutura,
dispensando o uso de parafusos e grampos. Na estrutura do encosto é fixada uma almofada de espuma flexivel a base de
Poliuretano (PU), ergondmica e fabricada através de sistemas quimicos a base de Poliol/lsocianato pelo processo de injeqao
sob pressdo. Esta almofada possui densidade controlada de 45Kg/m? podendo ocorrer variagdes na ordem de +/-2 Kg/ m*. O
encosto e fixado ao mecanismo por meio de um tubo industrial oblongo, onde o usudrio precisa apenas puxar 0 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.Apresentar os seguintes documentos listados abaixo: Laudo ou declaracao,
comprovando que o mobilidrio ofertado, com imagem e medidas esta dentro da Norma Regulamentadora NR 17 —

Ergonomia emitido por Médico do Trabalho, acompanhado por cdpia de documento de identidade profissional (CRM) que |

comprove habilitacdo e especializagdo em medicina do trabalho.Declaragdo de garantia emitida exclusivamente pelo
fabricante, assinada por pessoa devidamente acreditada e com firma reconhecida em cartdrio, onde o periodo minimo de
garantia seja de 05 anos. Catalogo técnico, nos quais deverdo constar imagens e desenhos com cotas, comprovando que 0s
itens ofertados fazem parte de sua linha de fabricagdo. A ndo apresentacdo acarretara desclassificagdo do licitante.
Certificado ambiental de cadeia de custodia do FSC ou CERFLOR, em nome do Fabricante do mobiliario comprovando a
procedéncia da madeira proveniente de manejo florestal responsavel ou de reflorestamento, emitido por Organismos de
Certificacdo Acreditados pelos organismos acreditadores/fiscalizadores responsaveis. Certificado de Regularidade no
CADASTRO Técnico Federal do IBAMA para Atividades Potencialmente Poluidoras em nome do fabricante e dentro da
validade. Certificado de qualidade ambiental — rétulo ecoldgico NBR 1SO 14020:2002 / NBR ISO 14024:2004 / 1S09001
emitido pela ABNT ou outro orgdo Certificador de sistemas (OCS) acreditado pelo INMETRO. Laudo emitido por laboratorio
acreditado pelo INMETRO de acordo com a Norma ISO 178:2010 determinagdo da resisténcia a tensdo por flexdo. Laudo
emitido por laboratorio acreditado pelo INMETRO de acordo com a ASTM D790-15 determinacdo da resisténcia a tensao por

. flexao. Laudo emitido por laboratdrio acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 8094:1983 Material metalico

revestido e nao revestido — corrosdo por exposigdo a névoa salina. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO
de acordo com a ABNT NBR ISO 4628:2015 Tintas e vernizes- Avaliacdo da degradagao de revestimento. Laudo emitido por
laboratorio acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 5841:2015 Determinagdo do grau de empolamento de

superficies pintadas. Laudo emitido por laboratorio acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 9176:2016




" tpuma flexivel de poliuretano — determinagio da forga de indentagdo. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo

INMETRO de acordo com a ABNT NBR 8095:2015 Material metélico revestido e ndo revestido — corrosdo por exposicao a
Atmosfera Umida saturada. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 8096:1983
Material metalico revestido e ndo revestido — corros3o por exposicdo ao diéxido de enxofre. Laudo emitido por laboratorio
screditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 10591:2008 Determinagdo da gramatura de superficies téxteis. Laudo
emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 12060:1991 Determinagdo Do numero de
rarreiras/cursos e colunas em tecidos. Laudo emitido por laboratorio acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR

| 150 105 C06 solidez da cor a lavagem doméstica e comercial. Laudo emitido por laboratorio acreditado pelo INMETRO de

acordo com a ABNT NBR 11003/2009 Tintas — Determinagdo da aderéncia. Certificado de Conformidade emitido por uma
OCP acreditada pelo INMETRO, comprovando que o fabricante tem seu processo de preparagdo e pintura de superficies
metalicas certificado pelo Modelo 5, garantindo o atendimento e conformidade as normas ABNT NBR 8094, ABNT NBR 8095,
ABNT NBR 8096, ABNT NBR 11003, ASTM D 523, ASTM D 3359, ASTM D 3363, ASTM D 7091, NBR 5841, ASTM D 2794, NBR
ISO 4628-3.

CADEIRA PREDIDENTE GIRATORIA

Base em forma de pentagono, obtendo um didametro na ordem de 660 mm e constituida com 5 {cinco) pas de apoio,
fabricada em chapa de ago carbono ABNT 1008/1020 na espessura de 1,5 mm e conformada por um processo de
estampagem formando um perfil de seccdo 26x26,5 mm e unidas por soldagem MIG. Suas extremidades sao conformadas
mecanicamente formando o encaixe para o pino do rodizio sem necessidade de buchas ou pegas adicionais. Possui um anel
central fabricado em tubo de precisdo de construcdo mecanica de Aco Carbono 1008/20, onde as pas sdo fixadas a este pelo
processo automatizado de soldagem MIG, que garante a qualidade e acabamento do produto. O conjunto base recebe uma
protecdo contra corrosdo, caracterizada pelo processo de preparagdo de superficie metdlica e revestida por pintura

| eletrostatica epoxi em po. O conjunto é coberto por uma blindagem central com design adequado ao produto, montado

pelo processo manual por cliques de fixacdo, com a fungdo de protegdo e acabamento da base, além de possuir tambem
uma blindagem telescopica para a coluna a gas. As blindagens sao fabricadas pelo processo de injegdo em material
termoplastico denominado copolimero de polipropileno (PP). Coluna a gas Constituido de um corpo cilindrico denominado

| camara, fabricado com tubo de construgdo mecanica de precisdo de ago carbono ABNT 1008/1020 na medida externa de

50,00 mm e conformado em umade suas extremidades pelo processo de conificagdo para perfeita fixagdo na base. A coluna
a gas tem qualificagdo conforme a norma DIN 4550 BIFMA. O conjunto camara recebe prote¢do contra corrosdo atraves de
um revestimento de pintura eletrostatica epoxi preto e no cartucho a gds uma camada de eletrodeposigao de cromo
{Cromeacao). Rodizio Constituido de 2 (duas) roldanas circulares na dimensdo de 55 mm de diametro e fabricadas em

. termoplastico denominado de poliamida (PA 6,6) e PU em sua extremidade, dedicadas para serem utilizadas em pisos

rigidos. O corpo do rodizio confeccionado de forma semicircular e fabricado em material termoplastico denominado de
poliamida (PA 6,6). As roldanas sdo fixadas neste corpo através de um eixo horizontal de ago carbono ABNT 1005/10 na

; dimensao de 6 mm que & submetido a um processo de lubrificagdo através de graxa especifica para reducdo de atrito na

operagao de rolamento sob o piso. O corpo do rodizio € constituido por um eixo vertical (perpendicular ao piso) de ago
carbono ABNT 1008/10 na dimensdo de 11 mm e protegido contra corrosdo pelo processo de eletrodeposi¢do a zinco onde
se encontra montado através de um anel elastico sob pressdo no corpo do rodizio, que recebe lubrificagdo para reduzir o
atrito no deslocamento rotativo. O mecanismo € um conjunto mecanico que possui duas alavancas para regulagem de altura
do assento e regulagem da inclinagdo do encosto. A alavanca de regulagem de altura do assento & injetada em Poliamida PA
reforcada com Fibra de Vidro, e possui alma metdlica como reforgo estrutural em duas chapas de ago na espessura de 2,65
mm revestidas com processo de eletrodeposicdo a zinco, garantindo resisténcia mecanica e também contra corrosdo. O
sistema de travamento de reclinagdo do encosto acontece por meio da pressdo exercida por uma mola helicoidal em um
conjunto de laminas que travam umas as outras por atrito e pelo principio de fric¢do. A alavanca de controle de reclinagao

| do encosto também é injetada em Poliamida PA refor¢ada com fibra de vidro. Ao acionar a alavanca para cima ela libera o

movimento do encosto que também se da pelo uso de duas molas helicoidais bastando ao usuario posicionar o encosto na
posicdo desejada e liberar a alavanca para travar o mecanismo. A faixa de variagdo de reclinagem e de 73° a 104°. O
mecanismo também proporciona a regulagem de altura do encosto por meio de catraca automatica, com curso de 70 mm,

| que se libera ao chegar a altura maxima e apos isso, retorna a posigdo inicial, permitindo que o usuario ajuste a altura para
| seu melhor conforto. O mecanismo é fabricado com chapas de aco ABNT 1010/20 na espessura de 2,65 mm e é fixado ao

assento por 4 (quatro) parafusos sextavados com as medidas de %" x 1”. O Mecanismo possui um suporte para fixagao do
encosto em formato de “L”, no qual é fabricado com tubo industrial na configuragdo oblongular e na dimensdo de 25x50 mm
com espessura de 1,50 mm. Dois parafusos philips %” x 1” juntamente com anéis elasticos fazem a perfeita unido entre o
encosto e o mecanismo. O mecanismo possui uma blindagem de termoplastico de engenharia (Copolimero de Polipropileno)
no acabamento superficial texturizado, para impedir o acesso do usuario nos sistemas de funcionalidade da cadeira e
participando de um componente de design, seguranca e protecdo contra agentes externos. O mecanismo recebe uma
protecao contra corrosao, caracterizada pelo processo de preparagdo de superficie metalica por fosfatizacao a base de zinco
e revestida por pintura eletrostatica epoxi em po. Assento constituido por estrutura plastica injetada em polipropileno com
fiora de vidro. Possui porcas garra %" inseridas nos pontos de montagem da estrutura, fabricadas em aco carbono e
revestidas pelo processo de eletrodeposi¢do a zinco. Na estrutura do assento é fixada 1 (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 50 kg/m? podendo ocorrer variacoes na
ordem de +/-2 kg/m?. O conjunto é revestido com tecido pelo processo de tapegamento convencional. Dimensdes minimas
de 480 mm (largura) x 455 mm (profundidade) apresentando em suas extremidades cantos arredondados. O assento ainda
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| possui uma blindagem plastica fabricada pelo processo de injecdo em termoplastico de engenharia (Copolimero de

Polipropilenc). Apoio de braco em termopléstico de engenharia (Copolimero de Polipropileno) fabricado pelo processo de

| injecdo, sendo que em suas propriedades mecanicas uma mistura de 30% de fibra de vidro é adicionada para dar maior

resisténcia para a peca. Para a regulagem vertical do apoio deve-se pressionar o gatilho localizado na parte frontal, podendo
o usuario escalher até 8 posicdes de ajuste, obtendo um curso de regulagem de até 70 mm. A chapa do brago é constituida
de aco carbono ABNT 1008/1020 com 6,35 mm de espessura com seus cantos arredondados. Para montar o brago no
assento, sdo utilizados 2 (dois) parafusos sextavados (para cada brago) com as dimensdes aproximadas de %" x 1.%". O
encosto possui estrutura injetada em termoplastico de engenharia {Copolimero de Polipropileno) reforcada com fibra de
vidro e possui porcas garra %” fixadas nos pontos de montagem do mecanismo e |lamina. Dimensdes minimas de 470 mm
(largura) x 620 mm (altura), com 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. Na estrutura do encosto
é fixada uma almofada de espuma flexivel a base de Poliuretano (PU), ergondmica e fabricada através de sistemas quimicos
a base de Poliol/Isocianato pelo processo de injegdio sob pressdo. Esta almofada possui densidade controlada de 46Kg/m’
podendo ocorrer variagdes na ordem de +/-2 Kg/ m®. o encosto possui lamina com catraca, fabricada em chapa de ago
1008/1020 com 6,35 mm de espessura com vinco central para uma maior resisténcia. Possui catraca fabricada em pecas
injetadas em Poliamida, reforgada 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 o0 mecanismo se desarma e libera o encosto
até a posicao mais baixa. Apresentar os seguintes documentos listados abaixo: Laudo ou declaracdo emitido pela ABERGO,
comprovando que o mobiliario ofertado esta de acordo com a Norma Regulamentadora NR 17 — Ergonomia, acompanhado
por copia de documento de identidade profissional ou ART paga, que comprove habilitagdo e especializagdo em ergonomia
ou engenharia seguranca do trabalho, para emissdo do respectivo laudo. Declaracdo de garantia emitida exclusivamente
pelo fabricante, assinada por pessoa devidamente acreditada e com firma reconhecida em cartdrio, onde o periodo minimo
de garantia seja de 05 anos. Catdlogo técnico, nos quais deverdo constar imagens e desenhos com cotas, comprovando que
0s itens ofertados fazem parte de sua linha de fabricagdo. A ndo apresentagdo acarretara desclassificacao do licitante.
Certificado de conformidade comprovando a norma NBR 13962:2018 Requisitos e métodos de ensaios, pelo modelo de

certificacdo 5. Certificado ambiental de cadeia de custddia do FSC ou CERFLOR, em nome do Fabricante do mobiliario

comprovando a procedéncia da madeira proveniente de manejo florestal responsavel ou de reflorestamento, emitido por
Organismos de Certificagdo Acreditados pelos organismos acreditadores/fiscalizadores responsaveis. Certificado de
Regularidade no CADASTRO Técnico Federal do IBAMA para Atividades Potencialmente Poluidoras em nome do fabricante e
dentro da validade. Certificado de qualidade ambiental — rétulo ecolégico NBR 1SO 14020:2002 / NBR 1SO 14024:2004 /
1509001 emitido pela ABNT ou outro érgio Certificador de sistemas (OCS) acreditado pelo INMETRO. Laudo emitido por
laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 8094:1983 Material metalico revestido e ndo revestido —
corrosio por exposicio a névoa salina. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR
8095:2015 Material metdlico revestido e ndo revestido — corrosdo por exposicao a Atmosfera Umida saturada. Laudo
emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 8515:2020 Espuma flexivel de poliuretano -
determinacdo da resisténcia a tragdo. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR
8516:2015 Espuma flexivel de poliuretano — determinagdo da resisténcia ao rasgamento. Laudo emitido por laboratorio
acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 8619:2015 Espuma flexivel de poliuretano — determinacdo da
resiliéncia. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 8096:1983 Material
metalico revestido e ndo revestido — corrosdo por exposicio ao diéxido de enxofre. Laudo emitido por laberatorio
acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 11003/2009 Tintas — Determinacdo da aderéncia. Laudo emitido por
laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 8797:2017 Espuma flexivel de poliuretano — determinagdo
da deformacdo a compressdo. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR

| 14961:2019 Espuma flexivel de poliuretano — determinagdo do teor de cinzas. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo

INMETRO de acordo com a ABNT NBR 8910:2016 Espuma flexivel de poliuretano — determinagdo da resisténcia a
compressdo.Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 1SO 4628:2015 Tintas e

| vernizes- Avaliacao da degradagdo de revestimento. Laudo emitido por laboratorio acreditado pelo INMETRO de acordo com

2 ABNT NBR 5841:2015 Determinacdo do grau de empolamento de superficies pintadas. Certificado de Conformidade
emitido por uma OCP acreditada pelo INMETRO, comprovando que o fabricante tem seu processo de preparagdo e pintura
de superficies metalicas certificado pelo Modelo 5, garantindo o atendimento e conformidade as normas ABNT NBR 8094,
ABNT NBR 8095, ABNT NBR 8096, ABNT NBR 11003, ASTM D 523, ASTM D 3359, ASTM D 3363, ASTM D 7091, NBR 5841,
ASTM D 2794, NBR 1SO 4628- 3. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a Norma IS0
178:2010 determinacio da resisténcia 4 tensio por flexdo. Laudo emitido por laboratorio acreditado pelo INMETRO de

| acordo com a ASTM D790- 15 determinacio da resisténcia & tensdo por flexdo. Laudo emitido por laboratério acreditado
| pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 9176:2016 Espuma flexivel de poliuretano — determinagdo da forga de
| indentacdo. Laude emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 9177:2015 Espuma flexivel

de poliuretano — determinacdo da fadiga dindmica. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com
a ABNT NBR 9178:2015 Espuma flexivel de poliuretano — determinagdo das caracteristicas da queima. Laudo emitido por
laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 8573:2015 Espuma flexivel de poliuretano — determinacao
da densidade. Espuma isenta de CFCs emitido por laboratério devidamente acreditado pelo Inmetro. Laudo emitido por
laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 10591:2008 Determinac¢do da gramatura de superficies
téxteis. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 12060:1991 Determinagao Do
numero de carreiras/cursos e colunas em tecidos. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a




e

" ABNT NBR 150 105 C06 solidez da cor & lavagem domeéstica e comercial. o

CADEIRA DIRETOR TELADA

Base em forma de pentagono, obtendo um didmetro na ordem de 660 mm e constituida com 5 (cinco) pas de apoio,
fabricada em chapa de aco carbono ABNT 1008/1020 na espessura de 1,5 mm e conformada por um processo de
estampagem formando um perfil de sec¢do 26x26,5 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 construgio mecinica de Ago Carbono 1008/20, onde as pas sdo fixadas a este pelo
processo automatizado de soldagem MIG, que garante a qualidade e acabamento do produto. O conjunto base recebe uma
protecdo contra corrosdo, caracterizada pelo processo de preparacao de superficie metalica e revestida por pintura
eletrostatica epoxi em po. 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 protegdo e acabamento da base, além de possuir tambem
uma blindagem telescopica para a coluna a gas. As blindagens sdo fabricadas pelo processo de injecao em material
termoplastico denominado copolimero de polipropileno (PP). Coluna a gds Constituido de um corpo cilindrico
denominadocimara, fabricado com tubo de construgio mecénica de precisdo de ago carbono ABNT 1008/1020 na medida
externa de 50,00 mm e conformado em uma de suas extremidades pelo processo de conificagdo para perfeita fixacao na
base. A coluna a gas tem qualificacdo conforme a norma DIN 4550 BIFMA. O conjunto camara recebe protecdo contra
cortosao através de um revestimento de pintura eletrostatica epoxi preto e no cartucho a gas uma camada de
elelrodepasicio de cromo (Cromeacdo). Rodizio Constituido de 2 (duas) roldanas circulares na dimensdo de 55 mm de
diametro e fabricadas em termoplastico denominado de poliamida (PA 6,6) e PU em sua extremidade, dedicadas para serem
utilizadas em pisos rigidos. O corpo do rodizio confeccionado de forma semicircular e fabricado em material termoplastico
denominado de poliamida (PA 6,6). As roldanas sdo fixadas neste corpo através de um eixo horizontal de ago carbono ABNT

| 1005/10 na dimensdo de 6 mm que é submetido a um processo de lubrificagdo através de graxa especifica para reducdo de

atrito na operacao de rolamento sob o piso. O corpo do rodizio é constituido por um eixo vertical (perpendicular ao piso) de
aco carbono ABNT 1008/10 na dimensdo de 11 mm e protegido contra corrosdo pelo processo de eletrodeposicao a zinco
onde se encontra montado através de um anel elastico sob pressio no corpo do rodizio, que recebe lubrificacao para reduzir
o0 atrito no deslocamento rotativo. O mecanismo é um conjuntc mecanico que possui uma alavanca para acionamento da
coluna a gas para regulagem de altura do assento, além de travamento e liberagdo do reclinamento simultaneo 1:1 de
assento e encosto. A tensdo deste reclinamento é ajustavel por meio de uma manopla, localizada na parte da frente do
mecanismo, que quando girada aumenta ou diminui a pressdo sobre a mola que regula o movimento. A faixa de variacao do
reclinamento é de 13,5°. O mecanismo é fabricado com chapas de ago ABNT 1010/20 na espessura de 2,5 mm, sendo fixado
ao assento por 4 (quatro) parafusos sextavados com as medidas de %" x 1.4"” e 4 calcos de 5 mm, injetados em
termoplastico de engenharia (Copolimero de Polipropileno). O mecanismo recebe uma protegao contra corrosao,
caracterizada pelo processo de preparagdo de superficie metélica por fosfatizagdo a base de zinco e revestida por pintura
eletrostatica epoxi em po. Assento constituido por 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 1 (uma) almofada de espuma ergondémica e flexivel a base de poliuretano (PU), fabricada
atraves de sistemas quimicos a base de poliol/lsocianato pelo processo de injecdo sob pressdo. Esta almofada possui
densidade controlada de 55 kg/m?® podendo ocorrer variagdes na ordem de +/-2 kg/m®. O conjunto é revestido com tecido
pelo processo de tapecamento convencional. Dimensdes minimas de 500 mm (largura) x 450 mm (profundidade)
apresentando em suas extremidades cantos arredondados. O assento ainda possui uma blindagem plastica fabricada pelo
processo de injegdo em termoplastico de engenharia (Copolimero de Polipropileno). Apoio de brago em termoplastico de

| engenharia (Copolimero de Polipropileno) fabricado pelo processo de inje¢do, sendo que em suas propriedades mecanicas

uma mistura de 30% de fibra de vidro é adicionada para dar maior resisténcia para a pega. Para a regulagem vertical do
apoio deve-se pressionar o gatilho localizado na parte frontal, podendo o usuario escolher até 8 posicdes de ajuste, obtendo

um curso de regulagem de até 70 mm. A chapa do brago é constituida de ago carbono ABNT 1008/1020 com 6,35 mm de |

espessura com seus cantos arredondados. Para montar o brago noassento, sao utilizados 2 (dois) parafusos sextavados (para
cada braco) com as dimensdes aproximadas de %" x 1.%". O encosto € constituido por uma moldura que € fabricada em ABS,
pelo processo de injecdo de termoplasticos, enquanto a estrutura do encosto é fabricada em termoplastico de engenharia
(Copolimero de Polipropileno), reforcado com fibra de vidro. Deve possuir dimensdes minimas de 460 mm de largura por
550 mm de altura. A superficie de contato com o usuario é formada por uma tela 100% Poliéster tencionada, que é fixada a
moldura que por sua vez é fixada na estrutura por meio de cliques de encaixe, dispensando o uso de parafusos, trazendo
maior conforto e qualidade ao componente. O apoio lombar é um conjunto fabricado em polipropileno, utilizando o
processo de injecdo de termoplastico. Este apoio é posicionado atras da tela e permite um ajuste na altura do apoio lombar
em nove posigoes distintas que percorrem um curso de 40 mm. Possui um sistema semelhante a catraca para a regulagem
da posicdo, bastando ser movido para cima ou para baixo até a posicdo desejada. Apresentar os seguintes documentos

| listados abaixo: Laudo ou declaracio emitido pela ABERGO, comprovando que o mobilidrio ofertado esta de acordo com a

Norma Regulamentadora NR 17 — Ergonomia, acompanhado por copia de documento de identidade profissional ou ART
paga, que comprove habilitacio e especializagdo em ergonomia ou engenharia seguranca do trabalho, para emissao do
respectivo laudo. Declaragdo de garantia emitida exclusivamente pelo fabricante, assinada por pessoa devidamente
acreditada e com firma reconhecida em cartorio, onde o periodo minimo de garantia seja de 05 anos. Catalogo tecnico, nos
quais deverdo constar imagens e desenhos com cotas, comprovando que os itens ofertados fazem parte de sua linha de
fabricacao. A ndo apresentagio acarretara desclassificagdo do licitante. Certificado de conformidade comprovando a norma
NBR 13962:2018 Requisitos e metodos de ensaios, pelo modelo de certificagdo 5. Certificado ambiental de cadeia de




I LVI'>tOC|iB do FSC ou CERFLOR, em nome do Fabricante do mobiliario comprovando a procedéncia da madeira proveniente de

manejo florestal responsavel ou de reflorestamento, emitido por Organismos de Certificacdo Acreditados pelos organismos
acreditadores/fiscalizadores responsaveis. Certificado de Regularidade no CADASTRO Técnico Federal do IBAMA para
Atividades Potencialmente Poluidoras em nome do fabricante e dentro da validade. Certificado de qualidade ambiental —
rotulo ecoldgico NBR 1SO 14020:2002 / NBR 1SO 14024:2004 / 1SO9001 emitido pela ABNT ou outro orgdo Certificador de
sistemas (OCS) acreditado pelo INMETRO. Laudo emitido por laboratorio acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT
NBR 8094:1983 Material metdlico revestido e ndo revestido — corrosdo por exposi¢do a névoa salina. Laudo emitido por
laboratorio acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 8095:2015 Material metalico revestido e ndo revestido —
corrosdo por exposicdo a Atmosfera Umida saturada. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo
com a ABNT NBR 8515:2020 Espuma flexivel de poliuretano — determinagdo da resisténcia a tragdo. Laudo emitido por
l4boratorio acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 8516:2015 Espuma flexivel de poliuretano — determinacao
da resistencia ao rasgamento. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR
#619:2015 Espuma flexivel de poliuretano — determinagdo da resiliéncia. Laudo emitido por laboratorio acreditado pelo

| INMETRO de acordo com a ABNT NBR 8096:1983 Material metalico revestido e ndo revestido — corrosdo por exposicdo ao

dioxido de enxofre. Laudo emitido por laboratorio acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 9925:2009
determinacdo do esgargamento em uma costura padrdo.Laudo emitido por laboratorio acreditado pelo INMETRO de acordo
com a ABNT NBR 13041:2004 Determinagdo da resisténcia a tracdo e alongamento. Laudo emitido por laboratorio

acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 11003/2009 Tintas — Determinagao da aderéncia. Laudo emitido por |

laboratorio acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 8797:2017 Espuma flexivel de poliuretano — determinagao
da deformacdo a compressdo. Laudo emitido por laboratorio acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR
14961:2019 Espuma flexivel de poliuretano — determinagdo do teor de cinzas. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo
INMETRO de acordo com a ABNT NBR 8910:2016 Espuma flexivel de poliuretano — determinagdo da resisténcia a
compressdo.Laudo emitido por laboratdrio acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR ISO 4628:2015 Tintas e
vernizes- Avaliagcdo da degradacdo de revestimento. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com
a ABNT NBR 5841:2015 Determinacdo do grau de empolamento de superficies pintadas. Certificado de Conformidade
emitido por uma OCP acreditada pelo INMETRO, comprovando que o fabricante tem seu processo de preparacio e pintura
de superficies metélicas certificado pelo Modelo 5, garantindo o atendimento e conformidade as normas ABNT NBR 8094,
ABNT NBR 8095, ABNT NBR 8096, ABNT NBR 11003, ASTM D 523, ASTM D 3359, ASTM D 3363, ASTM D 7091, NBR 5841,
ASTM D 2794, NBR 1SO 4628- 3. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a Norma IS0
178:2010 determinacdo da resisténcia a tensdo por flexdo. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de
acordo com a ASTM D790- 15 determinagdo da resisténcia a tensdo por flexdo. Laudo emitido por laboratério acreditado
pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 9176:2016 Espuma flexivel de poliuretano — determinagdo da forca de
indentagao. Laudo emitido por laboratdrio acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 9177:2015 Espuma flexivel
de poliuretano — determinagdo da fadiga dindmica. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com
a ABNT NBR 9178:2015 Espuma flexivel de poliuretano — determinacgdo das caracteristicas da queima. Laudo emitido por
laboratorio acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 8573:2015 Espuma flexivel de poliuretano — determinagio
da densidade. Espuma isenta de CFCs emitido por laboratorio devidamente acreditado pelo Inmetro. Laudo emitido por
laboratorio acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 10591:2008 Determinacdo da gramatura de superficies
téxtels. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 12060:1991 Determinacao Do

| numero de carreiras/cursos e colunas em tecidos. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a
| ABNT NBR ISO 105 CO06 solidez da cor a lavagem doméstica e comercial. Laudo emitido por laboratorio acreditado pelo

INMETRO de acordo com a ASTM D2261:1996 determinagdo da resisténcia a propagacdo do rasgo. Laudo emitido por

laboratorio acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 11912:2016 determinacdo da resisténcia a tracdo e |

alongamento de tecidos planos.

CADEIRA DIRETORGIRATORIA

Base em forma de pentagono, obtendo um didmetro na ordem de 660 mm e constituida com 5 (cinco) pas de apoio,
fabricada em chapa de ago carbono ABNT 1008/1020 na espessura de 1,5 mm e conformada por um processo de
estampagem formando um perfil de secgdo 26x26,5 mm e unidas por soldagem MIG. Suas extremidades sdo conformadas
mecanicamente formando o encaixe para o pino do rodizio sem necessidade de buchas ou pegas adicionais. Possui um anel
central fabricado em tubo de precisdo de construgdo mecanica de Aco Carbono 1008/20, onde as pas sao fixadas a este pelo
processo automatizado de soldagem MIG, que garante a qualidade e acabamento do produto. O conjunto base recebe uma
protecao contra corrosdo, caracterizada pelo processo de preparagdo de superficie metélica e revestida por pintura
eletrostatica epoxi em po. O conjunto é coberto por uma blindagem central com design adequado ao produto, montado
pelo processo manual por cliques de fixacdo, com a funcdo de protecdo e acabamento da base, além de possuir também

uma blindagem telescopica para a coluna a gas. As blindagens sdo fabricadas pelo processo de injecio em material |

termoplastico denominado copolimero de polipropileno (PP). Coluna a gas Constituida de um corpo cilindrico denominado
camara, fabricado com tubo de construgdo mecdnica de precisdo de aco carbono ABNT 1008/1020 na medida externa de
50.00 mm e conformado em uma de suas extremidades pelo processo de conificacdo para perfeita fixagao na base. A coluna

a gas tem qualificagdo conforme a norma DIN 4550 BIFMA. O conjunto cdmara recebe protegdo contra corrosao através de

um revestimento de pintura eletrostatica epoxi preto e no cartucho a gas uma camada de eletrodeposi¢ao de cromo
(Cromeagado). Rodizio Constituido de 2 (duas) roldanas circulares na dimensdao de 50mm de diametro e fabricadas em
termoplastico denominado de poliamida (PA 6,6),dedicadas para serem utilizadas em pisos carpetados. O corpo do rodizio

| configurado de forma semicircular é fabricado em material termoplastico denominado Poliamida (PA 6,6). As roldanas sdo

60




fixadas neste corpo através de um eixo horizontal de ago carbono ABNT 1005/10 na dimensdo de 6 mm que e submetido a

| um processo de lubrificacdo através de graxa especifica para reducdo de atrito na operagdo de rolamento sob o piso. O

corpo do rodizio é constituido por um eixo vertical (perpendicular ao piso) de ago carbono ABNT 1008/10 na dimensdo de 11
mm e protegido contra corrosdo pelo processo de eletrodeposicdo a zinco onde se encontra montado através de um anel
elastico sob pressdo no corpo do rodizio, que recebe lubrificagdo para reduzir o atrito no deslocamento rotativo. O
mecanismo € um conjunto mecanico que possui duas alavancas para regulagem de altura do assento e regulagem da
inclinacio do encosto. A alavanca de regulagem de altura do assento é injetada em Poliamida PA reforcada com Fibra de
Vidro, e possui alma metdlica como reforco estrutural em duas chapas de ago na espessura de 2,65 mm revestidas com
processo de eletrodeposicdo a zinco, garantindo resisténcia mecdnica e também contra corrosdo.O sistema de travamento
de reclinacio do encosto acontece por meio da pressdo exercida por uma mola helicoidal em um conjunto de laminas que
travam umas as outras por atrito e pelo principio de fric¢do. A alavanca de controle de reclinacao do encosto tambem e

~injetada em Poliamida PA reforgada com fibra de vidro. Ao acionar a alavanca para cima ela libera o movimento do encosto

gue também se da pelo uso de duas molas helicoidais bastando ao usudrio posicionar o encosto na posicao desejada e
liberar a alavanca para travar o mecanismo. A faixa de variacdo de reclinagem é de 73° a 104°. O mecanismo tambem
proporciona a regulagem de altura do encosto por meio de catraca automatica, com curso de 70 mm, que se libera ao
chegar a altura maxima e apds isso, retorna a posi¢do inicial, permitindo que o usudrio ajuste a altura para seu melhor
conforto.0 mecanismo é fabricado com chapas de ago ABNT 1010/20 na espessura de 2,65 mm e é fixado ao assento por 4
(quatro) parafusos sextavados comas medidas de %” x 1”. O Mecanismo possui um suporte para fixacdo do encosto em
formato de “L”, no qual é fabricado com tubo industrial na configuracdao oblongular e na dimensdo de 25x50 mm com
espessura de 1,50 mm. Dois parafusos philips %" x 1" juntamente com anéis elasticos fazem a perfeita unido entre o encosto
e 0 mecanismo. O mecanismo possui uma blindagem de termoplastico de engenharia (Copolimero de Polipropileno) no
acabamento superficial texturizado, para impedir o acesso do usudrio nos sistemas de funcionalidade da cadeira e
participando de um componente de design, seguran¢a e protegdo contra agentes externos. O mecanismo recebe uma
protecdo contra corrosdo, caracterizada pelo processo de preparagao de superficie metalica por fosfatizacdo a base de zinco
e revestida por pintura eletrostatica epdxi em po. Assento constituido por estrutura plastica injetada em polipropileno com
fibra de vidro. Possui porcas garra %" inseridas nos pontos de montagem da estrutura, fabricadas em aco carbono e
revestidas pelo processo de eletrodeposicdo a zinco. Na estrutura do assento é fixada 1 (uma) almofada de espuma
ergonomica e flexivel a base de poliuretano (PU), fabricada através de sistemas quimicos a base de poliol/lsocianato pelo
processo de inje¢do sob pressdo. Esta almofada possui densidade controlada de 50 kg/m® podendo ocorrer variages na
ordem de +/-2 kg/m?. O conjunto € revestido com tecido pelo processo de tapecamento convencional. Dimensdes minimas

| de 480 mm (largura) x 455 mm (profundidade) apresentando em suas extremidades cantos arredondados. O assento ainda

possui uma blindagem plastica fabricada pelo processo de injegdo em termoplastico de engenharia (Copolimero de
Polipropileno). Apoio de brago em termoplastico de engenharia (Copolimero de Polipropileno) fabricado pelo processo de
injecdo, sendo que em suas propriedades mecanicas uma mistura de 30% de fibra de vidro é adicionada para dar maior
resistencia para a peca. Para a regulagem vertical do apoio deve-se pressionar o gatilho localizado na parte frontal, podendo
o usuario escolher até 8 posigdes de ajuste, obtendo um curso de regulagem de até 70 mm. A chapa do brago é constituida
de aco carbono ABNT 1008/1020 com 6,35 mm de espessura com seus cantos arredondados. Para montar o brago no
assento, sao utilizados 2 (dois) parafusos sextavados (para cada brago) com as dimensdes aproximadas de %" x 1.%". O
encosto possui estrutura injetada em termoplastico de engenharia (Copolimero de Polipropileno) reforgada com fibra de
vidro e possui porcas garra 4" fixadas nos pontos de montagem do mecanismo e lamina. Dimensdes minimas de 450 mm

' (largura) x 450 mm (altura), com 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. Na estrutura do encosto
e fixada uma almofada de espuma flexivel a base de Poliuretano (PU), ergondmica e fabricada através de sistemas quimicos
a base de Poliol/lsocianato pelo processo de injecdo sob pressao. Esta almofada possui densidade controlada de 46Kg/m’?
podendo ocorrer variages na ordem de +/-2 Kg/ m®. o encosto possui uma lamina com catraca, fabricada em chapa de ago
1008/1020 com 6,35 mm de espessura com vinco central para uma maior resisténcia. Possui catraca fabricada em pegas
injetadas em Poliamida, reforgada 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
ate a posicdo mais baixa.Apresentar os seguintes documentos listados abaixo: Laudo ou declaragao, comprovando que o
mobiliario ofertado, com imagem e medidas esta dentro da Norma Regulamentadora NR 17 — Ergonomia emitido por
Medico do Trabalho, acompanhado por copia de documento de identidade profissional (CRM) que comprove habilitacdo e
especializacdo em medicina do trabalho.Declaragdo de garantia emitida exclusivamente pelo fabricante, assinada por pessoa
devidamente acreditada e com firma reconhecida em cartdrio, onde o periodo minimo de garantia seja de 05 anos. Catalogo
tecnico, nos quais deverdo constar imagens e desenhos com cotas, comprovando que os itens ofertados fazem parte de sua
linha de fabricacdo. A ndo apresentacdo acarretara desclassificacdo do licitante. Certificado ambiental de cadeia de custodia
do F5C ou CERFLOR, em nome do Fabricante do mobiliario comprovando a procedéncia da madeira proveniente de manejo
florestal responsavel ou de reflorestamento, emitido por Organismos de Certificagdo Acreditados pelos organismos
acreditadores/fiscalizadores responsaveis. Certificado de Regularidade no CADASTRO Técnico Federal do IBAMA para
Atividades Potencialmente Poluidoras em nome do fabricante e dentro da validade. Certificado de qualidade ambiental -
rotulo ecologico NBR 1SO 14020:2002 / NBR 1SO 14024:2004 / 1SO9001 emitido pela ABNT ou outro orgdo Certificador de
sistemas (OCS) acreditado pelo INMETRO. Laudo emitido por laboratorio acreditado pelo INMETRO de acordo com a Norma

| 150 178:2010 determinagdo da resisténcia a tensdo por flexdo. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de

‘acordo com a ASTM D790-15 determinagdo da resisténcia 4 tensdo por flexdo. Laudo emitido por laboratério acreditado
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[ pelo INMETRO }ie acordo com a ABNT NBR 8094:1983 Material metalico revestido e ndo revestido — corrosao por exposicao

: nevoa salina, Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 1SO 4628:2015 Tintas e
vernizes- Avaliacao da degradacio de revestimento. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com
2 ABNT NBR 5841:2015 Determinagdo do grau de empolamento de superficies pintadas. Laudo emitido por laboratorio
acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 9176:2016 Espuma flexivel de poliuretano — determinacdo da forca de
indentagdo. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 8095:2015 Material
metalico revestido e ndo revestido — corrosdo por exposicio a Atmosfera Umida saturada. Laudo emitido por laboratorio
icreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 8096:1983 Material metalico revestido e ndo revestido — corrosao por
exposicao ao dioxido de enxofre. Laudo emitido por laboratdrio acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR
10591:2008 Determinacdo da gramatura de superficies téxteis. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de
acordo com a ABNT NBR 12060:1991 Determinacdo Do nimero de carreiras/cursos e colunas em tecidos. Laudo emitido por
laboratorio acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 1SO 105 CO06 solidez da cor a lavagem domestica e
comercial. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 11003/2009 Tintas -
Determinagdo da aderéncia. Certificado de Conformidade emitido por uma OCP acreditada pelo INMETRO, comprovando
que o fabricante tem seu processo de preparagdo e pintura de superficies metalicas certificado pelo Modelo 5, garantindo o
atendimento e conformidade as normas ABNT NBR 8094, ABNT NBR 8095, ABNT NBR 8096, ABNT NBR 11003, ASTM D 523,
ASTM D 3359, ASTM D 3363, ASTM D 7091, NBR 5841, ASTM D 2794, NBR 1SO 4628-3.

——

CADEIRA GIRATORIA ESPALDAR BAIXO
Base em forma de pentagono, obtendo um diametro na ordem de 555 mm e constituida com S (cinco) pas de apoio,
fabricada em chapa de ago carbono ABNT 1008/1020 na espessura de 1,5 mm e conformada por um processo de

| estampagem formando um perfil de secgdo 26x26,5 mm e unidas por soldagem MIG.Suas extremidades sdao conformadas
| mecanicamente formando o encaixe para o pino do rodizio sem necessidade de buchas ou pecasadicionais. Possui um anel

central fabricado em tubo de precisdo de construgdo mecanica de Ago Carbono 1008/20, onde as pas sdo fixadas a este pelo
processo automatizado de soldagem MIG, que garante a qualidade e acabamento do produto. O conjunto base recebe uma
protecao contra corrosao, caracterizada pelo processode preparagdo de superficie metdlica e revestida por pintura

eletrostatica epdxi em po. 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 sdo fabricadas pelo processo de inje¢do em material
termoplastico denominado copolimero de polipropileno (PP). Coluna a gas Constituido de um corpo cilindrico denominado
camara, fabricado com tubo de construgdo mecanica de precisdo de ago carbono ABNT1008/1020 na medida externa de

50,00 mm e conformado em umade suas extremidades pelo processo de conificacdo para perfeita fixacao na base. A coluna

a gas tem qualificacdo conforme a norma DIN 4550BIFMA. Rodizio Constituido de 2 (duas) roldanas circulares na dimensao
de 50mm de diametro e fabricadas em termoplastico denominado de poliamida (PA 6,6),dedicadas para serem utilizadas em

| pisos carpetados. O corpo do rodizio configurado de forma semicircular é fabricado em material termoplastico denominado
| Poliamida (PA 6,6). As roldanas sdo fixadas neste corpo através de um eixo horizontal de ago carbono ABNT 1005/10 na

dimensao de 6 mm que € submetido a um processo de lubrificagdo através de graxa especifica para redugdo de atrito na
operacdo de rolamento sob o piso. O corpo do rodizio € constituido por um eixo vertical (perpendicular ao piso) de aco
carbono ABNT 1008/10 na dimensdo de 11 mm e protegido contra corrosdo pelo processo de eletrodeposicio a zinco onde
se encontra montado atraves de um anel eldstico sob pressdo no corpo do rodizio, que recebe lubrificacdo para reduzir o
atrito no deslocamento rotativo. O conjunto camara recebe protecdo contra corrosdo através de um revestimento de
pintura eletrostatica epdxi preto e no cartucho a gas uma camada de eletrodeposi¢do de cromo (Cromeacgdo). Conjunto
mecanico que possui uma alavanca para acionamento da coluna a gés para regulagem de altura do assento. A inclinacao do
mecanismo em relagdo ao piso é de aproximadamente 4°. A plataforma é fabricada com chapas de aco ABNT 1010/20 na
espessura de 2,5 mm sendo fixada ao assento por 4 (quatro) parafusos sextavados com dimensdes aproximadas de %"x%". A
alavanca plastica que é acionada para regular a altura do assento é fabricada pelo processo de injecdo de termoplasticos. A
platatorma recebe uma protecdo contra corrosdo, caracterizada pelo processo de preparacdo de superficie metalica por
fosfatizacdo a base de zinco e é revestida por pintura eletrostatica epdxi em po. Assento constituido por madeira 10mm,
usinadas e furadas de maneira a se obter a configuragdo do produto. Na localizagdo dos furos sdo inseridas porcas de fixagdo
corn garras de %", fabricadas em ago carbono e revestidas pelo processo de eletrodeposi¢do a zinco. Na estrutura do assento
= fixada 1 (uma) almofada de espuma ergonémica e flexivel a base de poliuretano (PU), fabricada através de sistemas
fquimicos a base de poliol/lsocianato pelo processo de inje¢cdo sob pressdo. Esta almofada possui densidade controlada de
45kg/m’ podendo ocorrer variagbes na ordem de +/-2 kg/m*. O conjunto € revestido com tecido pelo processo de
tapecamento convencional. Dimensdes minimas de 420 mm(largura) x 380mm (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). O encosto possui estrutura injetada em termoplastico de

| engenharia (Copolimero de Polipropileno) reforcada com fibra de vidro e possui porcas garra %” fixadas nos pontos de

montagem do mecanismo e lamina. Dimensdes minimas de 360 mm (largura) x 270 mm (altura). Para acabamento, o
encosto recebe uma blindagem de termoplastico injetada em polipropileno, que € encaixada a estrutura, dispensando o uso
de parafusos e grampos. Para a fixagdo do encosto a plataforma, € desenvolvido um tubo industrial de construgdo mecanica
ABNT 1008/1020. O tubo é oblongo e possui as dimensdes de 16x30 mm com espessura de 1,9 mm. Este tubo ainda é
envolvido por uma sanfona plastica, fabricada em termopldstico de engenharia (Copolimero de Polipropileno) pelo processo
de inje¢do a sopro. O conjunto € fixado ao encosto por uma acopla fabricada em termoplastico de engenharia (Copolimero
de Polipropileno) e em sua extremidade é colocado um pino de sustentagdo do encosto, fabricado em material ABNT
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| 1008/1020 de 35x60 mm. Na estrutura do encosto é fixada uma almofada de espuma flexivel a base de Poliuretano (PU),

erponomica e fabricada através de sistemas quimicos a base de Poliol/lsocianato pelo processo de injecdo sob pressdo. Esta
iimafada possui densidade controlada de 45Kg/m?® podendo ocorrer variagdes na ordem de +/-2 Kg/ m®Apresentar os
sepuintes documentos listados abaixo: Laudo ou declaragdo, comprovando que o mobiliario ofertado, com imagem e
medidas esta dentro da Norma Regulamentadora NR 17 — Ergonomia emitido por Médico do Trabalho, acompanhado por
copia de documento de identidade profissional (CRM) que comprove habilitagdo e especializagdo em medicina do
trabalho.Declaracdo de garantia emitida exclusivamente pelo fabricante, assinada por pessoa devidamente acreditada e com
firma reconhecida em cartério, onde o periodo minimo de garantia seja de 05 anos. Catdlogo técnico, nos quais deverao
constar imagens e desenhos com cotas, comprovando que os itens ofertados fazem parte de sua linha de fabricagdo. A nao
apresentacao acarretara desclassificacdo do licitante, Certificado ambiental de cadeia de custodia do FSC ou CERFLOR, em
nome do Fabricante do mobiliario comprovando a procedéncia da madeira proveniente de manejo florestal responsavel ou

de reflorestamento, emitido por Organismos de Certificagdo Acreditados pelos organismos acreditadores/fiscalizadores |

responsaveis. Certificado de Regularidade no CADASTRO Técnico Federal do IBAMA para Atividades Potencialmente
Poluidoras em nome do fabricante e dentro da validade. Certificado de qualidade ambiental — rotulo ecolégico NBR 150
14020:2002 / NBR 1SO 14024:2004 / 1509001 emitido pela ABNT ou outro dérgao Certificador de sistemas (OCS) acreditado
pelo INMETRO. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a Norma ISO 178:2010
determinacao da resisténcia a tensdo por flexdo. Laudo emitido por laboratorio acreditado pelo INMETRO de acordo com a
ASTM D790-15 determinagdo da resisténcia a tensado por flexdo. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de
acordo com a ABNT NBR 8094:1983 Material metalico revestido e ndo revestido — corrosdo por exposi¢ao a nevoa salina.

 Laudo emitido por laboratoério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 1SO 4628:2015 Tintas e vernizes-

Avaliacdo da degradagao de revestimento. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT
NBR 5841:2015 Determinagdo do grau de empolamento de superficies pintadas. Laudo emitido por laboratério acreditado
pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 9176:2016 Espuma flexivel de poliuretano — determinacdo da forca de
indentacdo. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 8095:2015 Material

| metalico revestido e ndo revestido — corrosio por exposic3o a Atmosfera Umida saturada. Laudo emitido por laboratorio
| acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 8096:1983 Material metalico revestido e ndo revestido — corrosao por

exposicao ao dioxido de enxofre. Laudo emitido por laboratdrio acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR
10591:2008 Determinagdo da gramatura de superficies téxteis. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de
acordo com a ABNT NBR 12060:1991 Determinagao Do numero de carreiras/cursos e colunas em tecidos. Laudo emitido por
laboratorio acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR ISO 105 C06 solidez da cor a lavagem domeéstica e
comercial, Laudo emitido por laboratorio acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 11003/2009 Tintas —
Determinagdo da aderéncia. Certificado de Conformidade emitido por uma OCP acreditada pelo INMETRO, comprovando
que o fabricante tem seu processo de preparagdo e pintura de superficies metalicas certificado pelo Modelo 5, garantindo o
atendimento e conformidade as normas ABNT NBR 8094, ABNT NBR 8095, ABNT NBR 8096, ABNT NBR 11003, ASTM D 523,
ASTM D 3359, ASTM D 3363, ASTM D 7091, NBR 5841, ASTM D 2794, NBR 1SO 4628-3.

LONGARINA 03 LUGARES

Estrutura denominada de travessa desenvolvida em tubo industrial de construgdo mecanica na configuracdo retangular de
ago carbono ABNT 1008/1020 com as dimensdes de 60x40 mm e espessura de 1,2 mm, nas suas extremidades, possuem 2
(duas) luvas conificadas de 30x60 mm e espessura de 1,9 mm para que se unam ao apoio vertical. Possuem 2 (dois) suportes
para cada assento produzidos em chapas de ago carbono ABNT 1008/1020 nervurados pelo processo de estampagem na
espessura de 4,75 mm e soldado na estrutura pelo processo de soldagem (MIG). Possui ainda 2 (dois) calgos de 5 mm,
injetados em termoplastico de engenharia (Copolimero de Polipropileno) para cada suporte. Para montagem sdo utilizados 4

| {quatro) parafusos sextavados com as medidas de %” x 1.%" para cada assento. Os pés (2) se unem a travessa por meio de

encaixe conico fabricado em tubo de sec¢do oblonga 29x58 com parede de 1,9 mm, conformado por estampagem e soldado
as ftravessas e pés pelo processo de soldagem (MIG). As extremidades da longarina sdo compostas por ponteiras,
desenvolvidas para protegdo e acabamento do conjunto e fabricadas pelo processo de injecdo em material termoplastico
denominado Polipropileno (PP). Toda a estrutura recebe uma protecdo de preparagdo de superficie metalica em
ndanotecnologia (nanoceramica), e revestimento eletroestatico epoxi em po, que garante protecdo e maior vida util ao
produto. O assento e produzido em termoplastico de engenharia (Copolimero de Polipropileno),fabricado pelo processo de
injecao @ moldado anatomicamente com acabamento texturizado. DimensGes minimas de 460mmf(largura) x415 mm
(profundidade)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 sustentacdo do assento e do
encosto e fabricada em tubos de ago carbono ABNT 1010/1020 com didmetro de 22,22mm e 1,50 mm de espessura, que
recebe uma protecdo de preparacdo de superficie metdlica em nanotecnologia (nanoceramica), e revestimento

| eletroestatico epoxi em pod, que garante protegdo e maior vida Gtil ao produto. O encosto é fabricado em termoplastico de

engenharia (Copolimero de Polipropileno) injetado e moldado anatomicamente com acabamento texturizado, com
dimensdes minimas de 460 mm (largura)x335mm (altura)apresentando em suas extremidades cantos arredondados. O
encosto e unido a estrutura por dupla cavidade na parte posterior do encosto, que se encaixa na estrutura metalica. O
travamento do encosto se da por dois pinos fixadores, injetados em termoplastico de engenharia (Copolimero de
Polipropileno) fabricados pelo processo de inje¢do. Esse fixador segue a cor do encosto, dispensando a presenca de rebites
ou parafusos. O encosto possui furos que facilitam a transferéncia térmica. Apresentar os seguintes documentos listados
abaixo: Laudo ou declaragdo, comprovando que o mobilidrio ofertado, com imagem e medidas esta dentro da Norma

| Regulamentadora NR 17 — Ergonomia emitido por Médico do Trabalho, acompanhado por copia de documento de

|
|
L
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identidade profissional (CRM) que comprove habilitagdo e especializagao em medicina do trabalho.Declaragdo de garantia
emitida exclusivamente pelo fabricante, assinada por pessoa devidamente acreditada e com firma reconhecida em cartaério,

' onde o periodo minimo de garantia seja de 05 anos. Catalogo técnico, nos quais deverdo constar imagens e desenhos com

| cotas, comprovando que os itens ofertados fazem parte de sua linha de fabricacdo. A ndo apresentagdo acarretara

desclassificacdo do licitante. Certificado ambiental de cadeia de custédia do FSC ou CERFLOR, em nome do Fabricante do
mobiliario comprovando a procedéncia da madeira proveniente de manejo florestal responsavel ou de reflorestamento,
emitido por Organismos de Certificagdo Acreditados pelos organismos acreditadores/fiscalizadores responsaveis. Certificado
de Regularidade no CADASTRO Técnico Federal do IBAMA para Atividades Potencialmente Poluidoras em nome do
fabricante e dentro da validade. Certificado de gualidade ambiental — rétulo ecolégico NBR 1SO 14020:2002 / NBR 150
14024:2004 / 1SO9001 emitido pela ABNT ou outro érgdo Certificador de sistemas (OCS) acreditado pelo INMETRO. Laudo
emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a Norma ISO 178:2010 determinacdo da resisténcia a
tensdo por flexdo. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ASTM D790-15 determinacdo
da resisténcia a tensdo por flexdo. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR
8094-1983 Material metalico revestido e ndo revestido — corrosdo por exposi¢do a névoa salina. Laudo emitido por
laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR ISO 4628:2015 Tintas e vernizes- Avaliacdo da degradacao
de revestimento. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 5841:2015
Determinacdo do grau de empolamento de superficies pintadas. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de
acordo com a ABNT NBR 8095:2015 Material metalico revestido e ndo revestido — corrosdo por exposicdo a Atmosfera
Umida saturada. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 8096:1983 Material
metdlico revestido e n3o revestido — corrosio por exposicdo ao diéxido de enxofre. Laudo emitido por laboratério
acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 11003/2009 Tintas — Determinagdo da aderéncia. Certificado de
Conformidade emitido por uma OCP acreditada pelo INMETRO, comprovando que o fabricante tem seu processo de
preparacdo e pintura de superficies metalicas certificado pelo Modelo 5, garantindo o atendimento e conformidade as
normas ABNT NBR 8094, ABNT NBR 8095, ABNT NBR 8096, ABNT NBR 11003, ASTM D 523, ASTM D 3359, ASTM D 3363,
ASTM D 7091, NBR 5841, ASTM D 2794, NBR 1SO 4628-3.

LONGARINA 04 LUGARES

F<trutura denominada de travessa desenvolvida em tubo industrial de construgdo mecinica na configuragdo retangular de
aco carbono ABNT 1008/1020 com as dimensdes de 60x40 mm e espessura de 1,2 mm, nas suas extremidades, possuem 2
(duas) luvas conificadas de 30x60 mm e espessura de 1,9 mm para que se unam ao apoio vertical. Possuem 2 (dois) suportes
para cada assento produzidos em chapas de ago carbono ABNT 1008/1020 nervurados pelo processo de estampagem na
espessura de 4,75 mm e soldado na estrutura pelo processo de soldagem (MIG). Possui ainda 2 (dois) calgos de 5 mm,
injetados em termoplastico de engenharia (Copolimero de Polipropileno) para cada suporte. Para montagem sao utilizados 4
{quatro) parafusos sextavados com as medidas de %" x 1.%:" para cada assento. Os pés (3) se unem a travessa por meio de
encaixe conico fabricado em tubo de seccdo oblonga 29x58 com parede de 1,9 mm, conformado por estampagem e soldado
as travessas e pés pelo processo de soldagem (MIG). As extremidades da longarina sao compostas por ponteiras,
desenvolvidas para protecdo e acabamento do conjunto e fabricadas pelo processo de injecdo em material termoplastico
denominado Polipropileno (PP). Toda a estrutura recebe uma protecdo de preparacdo de superficie metalica em
nanotecnologia (nanocerdmica), e revestimento eletroestatico epoxi em p6, que garante protecdo e maior vida util ao
produto. O assento é produzido em termoplastico de engenharia (Copolimero de Polipropileno),fabricado pelo processo de
injecdo e moldado anatomicamente com acabamento texturizado. Dimensdes minimas de 460mm(largura) x415 mm
(profundidade)apresentando em suas extremidades cantos arredondados. Possui ainda o assento na configuragdo estofada
com alma plastica que é fixada ao mesmo por meio de parafusos para pléstico. A estrutura de sustentagdo do assento e do
encosto é fabricada em tubos de aco carbono ABNT 1010/1020 com diametro de 22,22mm e 1,50 mm de espessura, que
recebe uma protecio de preparagdo de superficie metdlica em nanotecnologia (nanoceramica), e revestimento
eletroestatico epoxi em pé, que garante protegdo e maior vida Gtil ao produto. O encosto é fabricado em termoplastico de
engenharia (Copolimero de Polipropileno) injetado e moldado anatomicamente com acabamento texturizado, com
dimensdes minimas de 460 mm (largura)x335mm (altura)apresentando em suas extremidades cantos arredondados. O
encosto é unido & estrutura por dupla cavidade na parte posterior do encosto, gue se encaixa na estrutura metalica. O
travamento do encosto se da por dois pinos fixadores, injetados em termoplastico de engenharia (Copolimero de
Palipropileno) fabricados pelo processo de injegdo. Esse fixador segue a cor do encosto, dispensando a presenca de rebites
ou parafusos. O encosto possui furos que facilitam a transferéncia térmica. Apresentar os seguintes documentos listados
abaixo: Laudo ou declaracio, comprovando que o mobilidrio ofertado, com imagem e medidas esta dentro da Norma
Regulamentadora NR 17 — Ergonomia emitido por Medico do Trabalho, acompanhado por cépia de documento de
identidade profissional (CRM) que comprove habilitagdo e especializagio em medicina do trabalho.Declaragdo de garantia
emitida exclusivamente pelo fabricante, assinada por pessoa devidamente acreditada e com firma reconhecida em cartorio,

onde o periodo minimo de garantia seja de 05 anos. Catdlogo técnico, nos quais deverdo constar imagens e desenhos com

cotas, comprovando que os itens ofertados fazem parte de sua linha de fabricacdo. A ndo apresentagdo acarretara
desclassificacdo do licitante. Certificado ambiental de cadeia de custédia do FSC ou CERFLOR, em nome do Fabricante do
mobiliario comprovando a procedéncia da madeira proveniente de manejo florestal responsavel ou de reflorestamento,
emitido por Organismos de Certificacdo Acreditados pelos organismos acreditadores/fiscalizadores responsaveis. Certificado
de Regularidade no CADASTRO Técnico Federal do IBAMA para Atividades Potencialmente Poluidoras em nome do
fabricante e dentro da validade. Certificado de qualidade ambiental — rétulo ecologico NBR 1SO 14020:2002 / NBR 1SO

20




14024-2004 / 1509001 emitido pela ABNT ou outro drgdo Certificador de sistemas (OCS) acreditado pelo INMETRO. Laudo
emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a Norma ISO 178:2010 determinagdo da resisténcia a
tensio por flexdo. Laudo emitido por laboratdrio acreditado pelo INMETRO de acordo com a ASTM D790-15 determinagao
da resisténcia a tensdo por flexdo. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR
8094:1983 Material metélico revestido e ndo revestido — corrosdo por exposicdo a névoa salina. Laudo emitido por
laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR I1SO 4628:2015 Tintas e vernizes- Avaliacdo da degradacao

- de revestimento. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 5841:2015
| Determinacdo do grau de empolamento de superficies pintadas. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de
| acordo com a ABNT NBR 8095:2015 Material metélico revestido e ndo revestido — corrosdo por exposicdo a Atmosfera

Umnida saturada. Laudo emitido por laboratdrio acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 8096:1983 Material
metilico revestido e ndo revestido — corrosdo por exposicio ao diéxido de enxofre. Laudo emitido por laboratorio
acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 11003/2009 Tintas - Determinacdo da aderéncia. Certificado de
Conformidade emitido por uma OCP acreditada pelo INMETRO, comprovando que o fabricante tem seu processo de
preparacdo e pintura de superficies metalicas certificado pelo Modelo 5, garantindo o atendimento e conformidade as

| normas ABNT NBR 8094, ABNT NBR 8095, ABNT NBR 8096, ABNT NBR 11003, ASTM D 523, ASTM D 3359, ASTM D 3363,
| ASTM D 7091, NBR 5841, ASTM D 2794, NBR SO 4628-3.

SOFA 03 LUGARES 2100x800x750 mm
Estruturado totalmente em madeira de reflorestamento e unido por parafusos e grampo, assento com divisdes estruturado

| com percinta elastica italiana, encosto com divisdes e espuma soft 20 estruturado com percinta elastica italiana. Pés em

tubo de aco cromado formato de tripé em tubo de 20x20 mm fixados a estrutura através de parafusos com acabamentos

| pretos. Revestimento em couro sintético cor a definir, apoio de bragos integrais e que sustentam os pés.

| CADEIRAS DE TREINAMENTO COM PRANCHETA

Sua configuracao é definida por uma estrutura em formato de 4 pés sendo que tanto os pés traseiros como dianteiros sao

| fabricados em tubo industrial de construgdo mecanica pelo processo de curvamento de tubos em ago carbono ABNT

1008/1020 laminado a frio com didmetro de 25,4 mm e espessura média de 1,9 mm. E desenvolvida uma chapa curvada em
forma de arco que possui a fungdo de manter o conjunto fixado e facilitar o acoplamento ao encosto em chapa de aco
carbono ABNT A36/4,75 x 31,75 mm que é soldado a dois tubos oblongos de 16x30 mm e com espessura média de 1,9 mm,
possui ainda um tubo principal para articulagdo do assento em ago carbono ABNT 1008/1020eespessura média de 1,9 mm
soldado a um tubo secundario que permite a movimentagdo de forma simultanea e sincronizada, para proporcionar essa
articulacio 3 estrutura recebe uma mola helicoidal de retrocesso fabricada em arame EB 2050 com diametro das aspiras de
4.0 mm, de alta resisténcia e durabilidade a fadiga dindmica, todo o conjunto de articulacdo é fixado a uma chapa em aco
carbono ABNT 1010/1020 com espessura meédia de 2,65 mm que possui a funcionalidade de facilitar a unido do assento na
estrutura que recebe ponteiras plasticas que possui fungdes de acoplamento dos rodizios bem como para protegao ao
usuario. Toda estrutura recebe uma protegdo de preparagdo de superficie metdlica em nanotecnologia (nano —ceramica) e
revestimento eletroestatico epéxi po, que garante protecio e maior vida util ao produto. Rodizio constituido de 2 (duas)
roldanas circulares na dimensio de 50 mm de diametro e fabricadas em termopldstico denominado de poliamida (PA 6,6). O
corpo do rodizio configurado de forma semicircular é fabricado em material termoplastico denominado Poliamida (PA 6,6).
As roldanas sdo fixadas neste corpo através de um eixo horizontal de aco carbono ABNT 1005/10 na dimensao de 6 mm que
¢ submetido a um processo de lubrificagdo através de graxa especifica para redugdo de atrito na operacdo de rolamento sob

| 0 piso. O corpo do rodizio é constituido por um eixo vertical (perpendicular ao piso) de ago carbono ABNT 1008/10 na

dimensao de 11 mm e protegido contra corrosdo pelo processo de eletrodeposicao a zinco onde se encontra montado
através de um anel eldstico sob pressdo no corpo do rodizio, que recebe lubrificagdo para reduzir o atrito no deslocamento
rotativo. Assento Conjunto constituido por uma estrutura plastica injetada em termoplastico de engenharia (Copolimero de
Polipropileno) fabricado pelo processo de injegdo, com nervuras internas para reforcar ainda mais o componente que é
parafusado a uma alma plastica também injetada em termoplastico de engenharia (Copolimero de Polipropileno) fabricado
pelo processo de injecdo. Possui uma espuma laminada com densidade de 52Kg/m? podendo ocorrer variagdes na ordem de
+-2 kg/m?. Suas dimensdes sdo de 440 mm de largura, 455mm de profundidade. Sua geometria apresenta em suas
extremidades cantos arredondados para diminuir a pressio arterial dos membros inferiores. Encosto constituido por uma

| estrutura plastica em termopldstico de engenharia (Copolimero de Polipropileno) fabricado pelo processo de injecdo, na
| extremidade frontal é parafusado uma alma plastica em termoplastico de engenharia (Copolimero de Polipropileno)

fabricado pelo processo de injecdo, possui ainda uma espuma laminada com densidade de 26kg/m* podendo ocorrer

variagoes na ordem de +-2kg/m?. Suas dimensdes sdo de 460 mm de largura 445mm de profundidade. Sua geometria
| apresenta em suas extremidades cantos arredondados para diminuir a pressdo arterial dos membros superiores. Apoia
| Braco em termoplastico de engenharia em poliamida 30% de fibra de vidro fabricado pelo processo de injecdo, com 255mm

de comprimento e 50 mm de largura com seus cantos arredondados. Possui ainda uma conexdo para o braco retratil em
termoplastico de engenharia com poliamida 30% de fibra de vidro fabricado pelo processo de injecao para facilitar a
movimentagio rebativel do conjunto, para sua montagem e utilizado a seguinte configuragdo de parafusos: Parafuso Uniao
8 x 35 mm. Constituido por uma 01 chapa de madeira de média densidade, que ¢é usinada e furada de maneira a se obter a
configuracdo do produto. Na localizagdo dos furos sdo inseridas duas porcas de fixagdo com garras, fabricadas em aco
carbono e revestidas a corrosdo a base de eletrodeposigéo 4 zinco (zincado natural). Suas superficies superior e inferior sdo
revestidas com laminado melaminico de alta pressio e as extremidades da prancheta é fixado (01) fita de borda fabricada
em PVC flexivel na medida de 15 mm de largura com espessura média de 0,54 mm na cor preta, para protecdo e
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acabamento do conjunto. Para a montagem da prancheta na estrutura, tem-se um elemento de ligagao, fabricado por (02)
tubos industriais de construgdo mecanica de precisdo ABNT 1008/1020, com diametro de 16,0mm, unidos por uma chapa de
aco denominada cantoneira, fabricada em ago carbono ABNT 2008/1020 na medida de 3,0 mm de espessura, pelo processo
de soldagem MIG. Apresentar os seguintes documentos listados abaixo: Laudo ou declaragdo emitido pela ABERGO,
comprovando que o mobilidrio ofertado esta de acordo com a Norma Regulamentadora NR 17 - Ergonomia, acompanhado
por copia de documento de identidade profissional ou ART paga, que comprove habilitagdo e especializagdo em ergonomia
ou engenharia seguranca do trabalho, para emissdo do respectivo laudo. Declaragao de garantia emitida exclusivamente
pelo fabricante, assinada por pessoa devidamente acreditada e com firma reconhecida em cartorio, onde o periodo minimo
de garantia seja de 05 anos. Catalogo técnico, nos quais deverdo constar imagens e desenhos com cotas, comprovando que
os itens ofertados fazem parte de sua linha de fabricagdo. A ndo apresentagdo acarretara desclassificacdo do licitante.
Certificado ambiental de cadeia de custédia do FSC ou CERFLOR, em nome do Fabricante do mobilidrio comprovando a
procedéncia da madeira proveniente de manejo florestal responsavel ou de reflorestamento, emitido por Organismos de
Certificagio Acreditados pelos organismos acreditadores/fiscalizadores responsaveis. Certificado de Regularidade no
CADASTRO Técnico Federal do IBAMA para Atividades Potencialmente Poluidoras em nome do fabricante e dentro da
validade. Certificado de qualidade ambiental — rétulo ecoldgico NBR 1SO 14020:2002 / NBR ISO 14024:2004 / 1509001
emitido pela ABNT ou outro érgdo Certificador de sistemas (OCS) acreditado pelo INMETRO. Laudo emitido por laboratorio
acreditado pelo INMETRO de acordo com a Norma 1SO 178:2010 determinagdo da resisténcia a tensdo por flexdo. Laudo
emitido por laboratdrio acreditado pelo INMETRO de acordo com a ASTM D790-15 determinacao da resisténcia a tensdo por
flexdo. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 8094:1983 Material metalico
revestido e ndo revestido — corrosdo por exposi¢do a névoa salina. Laudo emitido por laboratorio acreditado pelo INMETRO
de acordo com a ABNT NBR I1SO 4628:2015 Tintas e vernizes- Avaliacdo da degradagdo de revestimento. Laudo emitido por
lzboratorio acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 8095:2015 Material metalico revestido e ndo revestido —
corrosao por exposicio 3 Atmosfera Umida saturada. Laudo emitido por laboratdrio acreditado pelo INMETRO de acordo
com a ABNT NBR 5841:2015 Determinacdo do grau de empolamento de superficies pintadas. Laudo emitido por laboratorio
acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 9176:2016 Espuma flexivel de poliuretano — determinacao da forca de
indentacdo. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 8096:1983 Material
metalico revestido e ndo revestido — corrosio por exposigio ao diéxido de enxofre. Laudo emitido por laboratorio
acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 10591:2008 Determinagéo da gramatura de superficies téxteis. Laudo
emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 12060:1991 Determinagdo Do numero de
carreiras/cursos e colunas em tecidos. Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR
11003/2009 Tintas — Determinacdo da aderéncia. Certificado de Conformidade emitido por uma OCP acreditada pelo
INMETRO, comprovando que o fabricante tem seu processo de preparacdo e pintura de superficies metalicas certificado
pelo Modelo 5, garantindo o atendimento e conformidade as normas ABNT NBR 8094, ABNT NBR 8095, ABNT NBR 8096,
ABNT NBR 11003, ASTM D 523, ASTM D 3359, ASTM D 3363, ASTM D 7091, NBR 5841, ASTM D 2794, NBR IS0 4628- 3.
Laudo emitido por laboratério acreditado pelo INMETRO de acordo com a ABNT NBR 1SO 105 C06 solidez da cor & lavagem
domestica e comercial.

Lote Il

- _]_de 22mm e altura de 15mm, injetadas em polietileno de alta densidade, com parafuso zincado branco

MESA EM L COM 03 GAVETAS 120
Tampo superior confeccionade com chapa de particulas de madeira de media densidade (MDP —
Medium 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. Dimensdes 1200 a 1500 x
1200 a 1500 x 600 x 740 mm (LXLXPXA). 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 com chapas de particulas de madeira de media
densidade (MDP — Médium Density Particleboard), espessura de 18 mm, 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 1mm em todo contorno, colados ao tampo através
de processo “hot melt”, com resisténcia a impactos e termicamente estavel. Estrutura em Colunas
metalicas compostas de chapa conformadas de espessura 0.9mm horizontal com distancia entre si de
50mm, formando assim dutos para passagem de fiagdo. 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 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 rapida M6x20 para unido das estruturas ao painel frontal. Pe canto
Confeccionado em chapa de ago carbono 0.9mm, dobada e estampada, repuxos para rosca Méx1
para fixacdo dos painéis frontais, calha sacdvel para passagem de fiagdo, niveladores com dimensdo




de 1/4” x 1” sextavado. Possui rasgos na face superior e inferior para passagem de fiacdo. Todas as
estruturas em aco recebem tratamento anti-ferruginoso a base de fosfato de zinco com 04 banhos
quimicos e que a propria inddstria possua o equipamento para tal processo e recebem pintura
eletrostatica a p6 com resina a base de epéxi 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. Gaveteiro fixo 02 gavetas, constituido por Frente de gaveta confeccionada em
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
Imm em todo contorno, colados ao tampo através de processo “hot melt”, 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, rotagdo de 180°,
cilindro com corpo de 20 mm de comprimento e didmetro de 19mm com 2(duas) abas para fixagdo,
que € feito na frente do gaveteiro. Corpo do Gaveteiro confeccionado em chapa de aco carbono com
0,6mm de espessura, laterais e fundo em chapa unica sem unido por solda. Reforcos superior e
inferior em chapa de aco carbono em espessura de 0.75mm, fixados ao corpo através de solda MIG
MAG. Suportes laterais para corrediga com roldanas em nylon, fixados por solda por resisténcia (tipo
ponto). Gavetas confeccionadas em chapa de ago SAE 1006 a 1008 com 0,6mm de espessura, com
pintura epoxi a po, corredicas de 400mm de comprimento, fabricadas em chapa de ago dobrada,
pintadas na cor das gavetas, roldanas em nylon, corredicas fixadas ao corpo do gaveteiro por meio de
rebite tipo POP. Trava confeccionada em perfil de aluminio extrudado e suporte em aco para
acionamento e alojamento do pino da fechadura. Puxadores confeccionados em zamak na cor
aluminio. Todas as pecas 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 epoxi e poliéster formando uma camada minima
30/40 micra de espessura, atendendo-se os critérios de preparacdo, tratamento e tempo de cura
recomendados pelo fabricante da tinta empregada, de forma que o resultado atenda as exigéncias
previstas nas normas da ABNT. Apresentar os seguintes documentos listados abaixo:
ParecerTécnicoErgondmico,(NR17)emitidoporprofissionalcomprovadamente  filiado a  abergo
associacdo brasileira de ergonomia,acompanhado de copia do registro profissional do emissor;
Certificacio da ABNT NBR13966:2008. . Certificagdo da ABNT NBR13961:2010. Certificado de
Regularidade do IBAMA (Certificado que comprova a regularidade no Cadastro de Atividades
Potencialmente Poluidoras), atestando assim que a empresa fabricante esta regularizada junto ao
IBAMA: Certificado de Regularidade do IBAMA que comprova a regularidade do cadastro de
atividades potencialmente poluidoras efou utilizadoras de Recursos Ambientais, relacionado a
fabricacdo de artefatos de ago, 7-4 fabricagdo de estruturas de madeira e de moveis, 3-10 fabricagdo
de artefatos de ferro, ago e de metais ndo — ferrosos com ou sem tratamento de superficie, inclusive
galvanoplastia. Certificado ambiental de cadeia de custodia do FSC ou CERFLOR, em nome do
Fabricante do mobilidrio comprovando a procedéncia da madeira proveniente de manejo florestal

| responsavel ou de reflorestamento; Laudo de desempenho do produto de, no minimo, 1200 horas
| conforme norma NBR 8094/1983 — Material metilico revestido e nao revestido — Corrosdao por
| exposicao a névoa salina, em corpos de prova que contenham unides soldadas, tendo atendido o grau

de empolamento, conforme a norma NBR 5841, o valor do/t0 isento de bolha, e grau de
enferrujamento, conforme a norma ABNT NBR 4628-3. Laudo de desempenho do produto de, no
minimo, 360 horas conforme norma NBR 8095/2015 — Material metalico revestido e ndo revestido —
Corrosdo por exposicdo a atmosfera Umida saturada, em corpos de prova que contenham unides
soldadas, sem apresentar alteragdes na amostra; Laudo de desempenho do produto de, no minimo,
10 ciclos com volume de 502 de 2L, conforme norma NBR 8096/1983 — Material metalico revestido e
nio revestido - Corrosdo por exposicdo ao didxido de enxofre, em corpos de prova que contenham
unides soldadas, ndo devendo haver a presenca de corrosdo. ABNT NBR IS0 4628-3/2015 — tinta e
vernizes — avaliagdo da degradagdo de revestimento; ABNT NBR 9209/1986- preparagdo de superficie
para pinturas; ABNT NBR 10443/2008 — Determinacdo da espessura da pelicula seca sobre superficies
rugosas. ABNT NBR 10545/2014 —Determinagdo da flexibilidade por mandril conico; ABNT NBR
11003/2010 — Determinagdo da aderéncia; ABNT NBR 14847/2002 - inspecdo de servicos de pintura
em superficies metalicas; ABNT NBR 14951/2003 - Sistemas de pintura em superficies metalicas
defeitos e correcdes; ABNT NBR 15156/2015 — pintura industrial; ABNT NBR 15158/2016 — Limpeza de
superficies de aco por produtos gquimicos; ABNT NBR 15185/2004 — Inspecdo de superficies para
pintura industrial; ASTM D 523:2014 - Este método de teste abrange a medicao do brilho especular
(DETERMINACAO DO BRILHO DA SUPERFICIE). ASTM D 2794:2010 - Este método de teste abrange um
procedimento para deformar rapidamente pelo impacto de um filme de revestimento e seu substrato




e para avaliar o efeito de tal deformagdo. (RESISTENCIA DA TINTA AO IMPACTO). ASTM D 3359:2017 -
Estes métodos de teste abrangem procedimentos para avaliar a adesdo de filmes de revestimento a
substratos metalicos, aplicando e removendo fita sensivel @ pressdo sobre cortes feitos no filme.
(DETERMINACAO DA ADERENCIA DA TINTA). ASTM D 3363: 2011 - Este meétodo de teste abrange um
procedimento para determinagdo rapida e barata da dureza de um revestimento organico em um
substrato em termos do uso pontas lapis de dureza conhecida. (DETERMINACAO DA DUREZA AO

| LAPIS EM TINTA APLICADA EM UMA SUPERFICIE). ASTM D 7091: 2013 — Este Método de teste abrange
| um procedimento para determinacdo da medicdo ndo destrutiva de espessura de camada seca de
| revestimentos aplicados em base ferrosa. Nos processos de producao do mobiliario objeto desta

licitacdo deverdo ser observados os requisitos ambientais, como produtos sustentaveis ou de menor
impacto ambiental em relagdo aos seus similares, por meio de apresentacdo de Certificado de
Rotulagem Ecologica do produto conforme Normas ABNT NBR 1SO 14020 e ABNT NBR ISO 14024,

‘emitido por OCP acreditado pelo Inmetro.

MESA RETA 150 X 60 CM COM 03 GAVETAS

Mesa constituida por tampo superior confeccionado com chapa de particulas de madeira de media
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 atraves
de processo “hot melt”, acabamento na cor semelhante ao revestimento do tampo, com resisténcia a
impactos e termicamente estavel. Fixagdo a estrutura por meio de buchas metalicas (M6) rosqueadas
ao tampo e parafusos M6x12. O tampo possui furo para passagem de fio. Painel frontal com 350mm
de altura, confeccionado com chapas de particulas de madeira de media densidade (MDP — Médium
Density Particleboard), espessura de 18 mm, 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 1mm em todo contorno, colados ao tampo através de processo “hot melt”,
acabamento na cor semelhante ao revestimento com resisténcia a impactos e termicamente estdvel.
Estrutura em Colunas metélicas compostas de chapa conformadas de espessura 0.9mm horizontal
com distancia entre si de 50mm, formando assim dutos para passagem de fiagdo. 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 metalica 0,9mm
dobrada. Sistema de unido entre as pecas através de solda MIG MAG. Niveladores com dimensac 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 Méx12 e parafusos minifix com
tambor de giro de 15mm com parafuso de montagem rapida M6x20 para unido das estruturas ao
painel frontal. Possui rasgos na face superior e inferior para passagem de fiacdo. 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 po
com resina a base de epoxi e poliéster formando uma camada minima 30/40 micra de espessura,
atendendo-se os critérios de preparacio, tratamento e tempo de cura recomendados pelo fabricante
da tinta empregada, de forma que o resultado atenda as exigéncias previstas nas normas da ABNT.
Gaveteiro fixo 03 gavetas, constituido por Frente de gaveta confeccionada em 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 1mm em todo contorno,
colados ao tampo através de processo “hot melt”, 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 extragdo, rotagdo 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. Corpo do Gaveteiro confeccionado em chapa de aco carbono com 0,6mm de espessura,
laterais e fundo em chapa unica sem unido por solda. Reforgos superior e inferior em chapa de ago
carbono em espessura de 0.75mm, fixados ao corpo através de solda MIG MAG. Suportes laterais
para corredica com roldanas em nylon, fixados por solda por resisténcia (tipo ponto). Gavetas
confeccionadas em chapa de ago SAE 1006 a 1008 com 0,6mm de espessura, com pintura epoxi a po,
corredigas de 400mm de comprimento, fabricadas em chapa de aco dobrada, pintadas na cor das
gavetas, roldanas em nylon, corredicas fixadas ao corpo do gaveteiro por meio de rebite tipo POP.
Trava confeccionada em perfil de aluminio extrudado e suporte em ago para acionamento e
alojamento do pino da fechadura. Puxadores confeccionados em zamak na cor aluminio. Todas as
pecas 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
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eletrostatica a pd com resina a base de epoxi e poliéster formando uma camada minima 30/40 micra
de espessura, atendendo-se os critérios de preparacdo, tratamento e tempo de cura recomendados
pelo fabricante da tinta empregada, de forma que o resultado atenda as exigéncias previstas nas
normas da  ABNT. Apresentar os  seguintes  documentos listados  abaixo:
pParecerTécnicoErgonamico,(NR17)emitidoporprofissionalcomprovadamente filiado a abergo
associacdo brasileira de ergonomia,acompanhado de cdpia do registro profissional do emissor;
Certificacio da ABNT NBR13966:2008. Certificagio da ABNT NBR13961:2010. Certificado de
Regularidade do IBAMA (Certificado que comprova a regularidade no Cadastro de Atividades

| potencialmente Poluidoras), atestando assim que a empresa fabricante esta regularizada junto ao

IBAMA; Certificado de Regularidade do IBAMA que comprova a regularidade do cadastro de
atividades potencialmente poluidoras e/ou utilizadoras de Recursos Ambientais, relacionado a
fabricacdo de artefatos de ago, 7-4 fabricagdo de estruturas de madeira e de moveis, 3-10 fabricacao
de artefatos de ferro, aco e de metais ndo — ferrosos com ou sem tratamento de superficie, inclusive
galvanoplastia. Certificado ambiental de cadeia de custodia do FSC ou CERFLOR, em nome do
Fabricante do mobilidrio comprovando a procedéncia da madeira proveniente de manejo florestal
responsavel ou de reflorestamento; Laudo de desempenho do produto de, no minimo, 1200 horas
conforme norma NBR 8094/1983 — Material metdlico revestido e ndo revestido — Corrosdo por
exposi¢do a névoa salina, em corpos de prova que contenham unides soldadas, tendo atendido o grau
de empolamento, conforme a norma NBR 5841, o valor do/t0 isento de bolha, e grau de
enferrujamento, conforme a norma ABNT NBR 4628-3. Laudo de desempenho do produto de, no
minimo, 360 horas conforme norma NBR 8095/2015 — Material metalico revestido e ndo revestido —
Corrosdo por exposicdo a atmosfera umida saturada, em corpos de prova que contenham unides
soldadas, sem apresentar alteragdes na amostra; Laudo de desempenho do produto de, no minimo,
10 ciclos com volume de SO2 de 2L, conforme norma NBR 8096/1983 — Material metalico revestido e
nio revestido - Corrosdo por exposicdo ao dioxido de enxofre, em corpos de prova que contenham
unides soldadas, ndo devendo haver a presenga de corrosdo. ABNT NBR 1SO 4628-3/2015 - tinta e
vernizes — avaliacdo da degradagdo de revestimento; ABNT NBR 9209/1986- preparagdo de superficie
para pinturas; ABNT NBR 10443/2008 — Determinagdo da espessura da pelicula seca sobre superficies
rugosas. ABNT NBR 10545/2014 —-Determinacdo da flexibilidade por mandril cénico; ABNT NBR
11003/2010 — Determinacio da aderéncia; ABNT NBR 14847/2002 - inspecdo de servicos de pintura
em superficies metalicas; ABNT NBR 14951/2003 — Sistemas de pintura em superficies metalicas
defeitos e correcdes; ABNT NBR 15156/2015 — pintura industrial; ABNT NBR 15158/2016 — Limpeza
de superficies de ago por produtos quimicos; ABNT NBR 15185/2004 — Inspegdo de superficies para
pintura industrial; ASTM D 523:2014 - Este método de teste abrange a medigdo do brilho especular
(DETERMINACAO DO BRILHO DA SUPERFICIE). ASTM D 2794:2010 - Este método de teste abrange um
procedimento para deformar rapidamente pelo impacto de um filme de revestimento e seu substrato
e para avaliar o efeito de tal deformagao. (RESISTENCIA DA TINTA AO IMPACTO). ASTM D 3359:2017 -
Estes métodos de teste abrangem procedimentos para avaliar a adesdo de filmes de revestimento a
substratos metalicos, aplicando e removendo fita sensivel a pressdo sobre cortes feitos no filme.
(DETERMINACAO DA ADERENCIA DA TINTA). ASTM D 3363: 2011 - Este método de teste abrange um
procedimento para determinagdo rdpida e barata da dureza de um revestimento organico em um
substrato em termos do uso pontas lapis de dureza conhecida. (DETERMINAGAO DA DUREZA AO
LAPIS EM TINTA APLICADA EM UMA SUPERFICIE).- ASTM D 7091: 2013 — Este Método de teste
abrange um procedimento para determinagdo da medi¢do nao destrutiva de espessura de camada
seca de revestimentos aplicados em base ferrosa. Nos processos de produgdo do mobilidrio objeto
desta licitacdo deverdo ser observados os requisitos ambientais, como produtos sustentaveis ou de
menor impacto ambiental em relagdo aos seus similares, por meio de apresentagdo de Certificado de
Rotulagem Ecolégica do produto conforme Normas ABNT NBR 1SO 14020 e ABNT NBR 1SO 14024,
emitido por OCP acreditado pelo Inmetro.
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MESA RETA 120 X 60 CM

Mesa constituida por tampo superior confeccionado com chapa de particulas de madeira de meédia
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, com resisténcia a
impactos e termicamente estavel. Fixagdo a estrutura por meio de buchas metalicas (M6) rosqueadas
ao tampo e parafusos M6x12. O tampo possui furo para passagem de fio. Painel frontal com 350mm
de altura, confeccionado com chapas de particulas de madeira de média densidade (MDP — Médium
Density Particleboard), espessura de 18 mm, 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 1mm em todo contorno, colados ao tampo através de processo “hot melt”,
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acabamento na cor semelhante ao revestimento com resisténcia a impactos e termicamente estavel.
Estrutura em Colunas metalicas compostas de chapa conformadas de espessura 0.9mm horizontal
com distancia entre si de 50mm, formando assim dutos para passagem de fiagdo. Suporte superior
em chapa conformada de 2mm. Base confeccionada com chapa de ago carbono com espessura de
1 5mm repuxada. Calha de fechamento externo sacavel 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 fixagdo 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. Possui rasgos na face superior e inferior para passagem de fiacdo. Todas as estruturas
em aco recebem tratamento anti-ferruginoso a base de fosfato de zinco com 04 banhos quimicos e
que a propria inddstria possua o equipamento para tal processo e recebem pintura eletrostatica a po
com resina a base de epoxi 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.
Apresentar 0s seguintes documentos listados abaixo:
ParecerTécnicoErgondmico,(NR17)emitidoporprofissionalcomprovadamente filado a abergo
associacdo brasileira de ergonomia,acompanhado de copia do registro profissional do emissor;
Certificacdo da ABNT NBR13966:2008. Certificado de Regularidade do IBAMA (Certificado que
comprova a regularidade no Cadastro de Atividades Potencialmente Poluidoras), atestando assim que
a empresa fabricante esta regularizada junto ao IBAMA; Certificado de Regularidade do IBAMA que
comprova a regularidade do cadastro de atividades potencialmente poluidoras e/ou utilizadoras de
Recursos Ambientais, relacionado a fabricagdo de artefatos de ago, 7-4 fabricacdo de estruturas de
madeira e de méveis, 3-10 fabricacio de artefatos de ferro, ago e de metais nao — ferrosos com ou
sem tratamento de superficie, inclusive galvanoplastia. Certificado ambiental de cadeia de custodia
do FSC ou CERFLOR, em nome do Fabricante do mobilidrio comprovando a procedéncia da madeira
proveniente de manejo florestal responsavel ou de reflorestamento; Laudo de desempenho do

| produto de, no minimo, 1200 horas conforme norma NBR 8094/1983 — Material metalico revestido e

| nio revestido — Corrosdo por exposigdo a névoa salina, em corpos de prova que contenham unides

soldadas, tendo atendido o grau de empolamento, conforme a norma NBR 5841, o valor d0/t0 isento
de bolha, e grau de enferrujamento, conforme a norma ABNT NBR 4628-3. Laudo de desempenho do
produto de, no minimo, 360 horas conforme norma NBR 8095/2015 — Material metalico revestido e
ndo revestido — Corrosdo por exposi¢do a atmosfera Umida saturada, em corpos de prova que
contenham unides soldadas, sem apresentar alteragdes na amostra; Laudo de desempenho do
produto de, no minimo, 10 ciclos com volume de 502 de 2L, conforme norma NBR 8096/1983 —
Material metalico revestido e ndo revestido - Corrosdo por exposicdo ao dioxido de enxofre, em
corpos de prova que contenham uniGes soldadas, ndo devendo haver a presenga de corrosdo. ABNT
NBR ISO 4628-3/2015 — tinta e vernizes — avaliagio da degradagdo de revestimento; ABNT NBR
9209/1986- preparagio de superficie para pinturas; ABNT NBR 10443/2008 — Determinagdo da
espessura da pelicula seca sobre superficies rugosas. ABNT NBR 10545/2014 —Determinagdo da
flexibilidade por mandril conico; ABNT NBR 11003/2010 — Determinacdo da aderéncia; ABNT NBR
14847/2002 — inspecdo de servigos de pintura em superficies metalicas; ABNT NBR 14951/2003 -
sistemas de pintura em superficies metalicas defeitos e correcdes; ABNT NBR 15156/2015 — pintura
industrial; ABNT NBR 15158/2016 - Limpeza de superficies de ago por produtos quimicos; ABNT NBR
15185/2004 — Inspegdo de superficies para pintura industrial; ASTM D 523:2014 - Este método de
teste abrange a medigdo do brilho especular (DETERMINACAO DO BRILHO DA SUPERFICIE). ASTM D
2794:2010 - Este método de teste abrange um procedimento para deformar rapidamente pelo
impacto de um filme de revestimento e seu substrato e para avaliar o efeito de tal deformacao.
(RESISTENCIA DA TINTA AO IMPACTO). ASTM D 3359:2017 - Estes métodos de teste abrangem
procedimentos para avaliar a adesdo de filmes de revestimento a substratos metélicos, aplicando e
removendo fita sensivel 3 pressdo sobre cortes feitos no filme. (DETERMINACAO DA ADERENCIA DA
TINTA). ASTM D 3363: 2011 - Este método de teste abrange um procedimento para determinagdo
rapida e barata da dureza de um revestimento organico em um substrato em termos do uso pontas

| lapis de dureza conhecida. (DETERMINACKO DA DUREZA AO LAPIS EM TINTA APLICADA EM UMA
SUPERFICIE).- ASTM D 7091: 2013 - Este Método de teste abrange um procedimento para
| determinacio da medicdo ndo destrutiva de espessura de camada seca de revestimentos aplicados

em base ferrosa. Nos processos de produgdo do mobilidrio objeto desta licitacdo deverdo ser
observados os requisitos ambientais, como produtos sustentdveis ou de menor impacto ambiental
em relacdo aos seus similares, por meio de apresentacdo de Certificado de Rotulagem Ecoldgica do
produto conforme Normas ABNT NBR 1SO 14020 e ABNT NBR 1SO 14024, emitido por OCP acreditado
pelo Inmetro.

ARMARIO ALTO 800 X 500 X 1600 MM (LxPxA).
Armario alto fechado com 04 prateleiras, sendo 03 méveis e 01 fixa. Tampo superior confeccionado
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| 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 estével. 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. 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 1102, 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 Fixagao das Laterais, base e
tampo fixados por meio de tambor de giro de 15mm em ago 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 propria industria possua
o equipamento para tal processo e recebem pintura eletrostatica a po com resina a base de epoxi e
poliéster formando uma camada minima 30/40 micra de espessura, atendendo-se os critérios de
preparacdo, tratamento e tempo de cura recomendados pelo fabricante da tinta empregada, de
forma que o resultado atenda as exigéncias previstas nas normas da ABNT. Apresentar os seguintes
documentos listados abaixo:
parecerTécnicoErgondmico,(NR17)emitidoporprofissionalcomprovadamente  filiado  a abergo
associacdo brasileira de ergonomia,acompanhado de copia do registro profissional do emissor;
Certificacio da ABNT NBR13961:2010. Certificado de Regularidade do IBAMA (Certificado que
comprova a regularidade no Cadastro de Atividades Potencialmente Poluidoras), atestando assim que
a empresa fabricante esta regularizada junto ao IBAMA; Certificado de Regularidade do IBAMA que
comprova a regularidade do cadastro de atividades potencialmente poluidoras e/ou utilizadoras de
Recursos Ambientais, relacionado a fabricacdo de artefatos de ago, 7-4 fabricagdo de estruturas de
madeira e de méveis, 3-10 fabricacdo de artefatos de ferro, aco e de metais ndo — ferrosos com ou
sem tratamento de superficie, inclusive galvanoplastia. Certificado ambiental de cadeia de custodia
do FSC ou CERFLOR, em nome do Fabricante do mobilidrio comprovando a procedéncia da madeira
proveniente de manejo florestal responsavel ou de reflorestamento; Laudo de desempenho do
produto de, no minimo, 1200 horas conforme norma NBR 8094/1983 — Material metalico revestido e
nio revestido — Corrosdo por exposicio a névoa salina, em corpos de prova que contenham unides
soldadas, tendo atendido o grau de empolamento, conforme a norma NBR 5841, o valor d0/t0 isento
de bolha, e grau de enferrujamento, conforme a norma ABNT NBR 4628-3. Laudo de desempenho do
produto de, no minimo, 360 horas conforme norma NBR 8095/2015 — Material metalico revestido e
nio revestido — Corrosdo por exposigdo a atmosfera umida saturada, em corpos de prova que
contenham unides soldadas, sem apresentar alteragbes na amostra; Laudo de desempenho do
produto de, no minimo, 10 ciclos com volume de SO2 de 2L, conforme norma NBR 8096/1983 —
Material metdlico revestido e ndo revestido - Corrosdo por exposigdo ao dioxido de enxofre, em
corpos de prova que contenham unides soldadas, ndo devendo haver a presenca de corrosdao. ABNT
NBR I1SO 4628-3/2015 — tinta e vernizes — avaliagdo da degradagdo de revestimento; ABNT NBR
9209/1986- preparacdo de superficie para pinturas; ABNT NBR 10443/2008 — Determinagdo da
espessura da pelicula seca sobre superficies rugosas. ABNT NBR 10545/2014 —Determinagdo da
flexibilidade por mandril conico; ABNT NBR 11003/2010 - Determinacdo da aderéncia; ABNT NBR
14847/2002 - inspecdo de servicos de pintura em superficies metalicas; ABNT NBR 14951/2003 -
Sistemas de pintura em superficies metalicas defeitos e correcdes; ABNT NBR 15156/2015 — pintura
industrial: ABNT NBR 15158/2016 — Limpeza de superficies de aco por produtos quimicos; ABNT NBR
15185/2004 - Inspecdo de superficies para pintura industrial; ASTM D 523:2014 - Este meétodo de
teste abrange a medicdo do brilho especular (DETERMINACAO DO BRILHO DA SUPERFICIE). ASTM D
2794:2010 - Este método de teste abrange um procedimento para deformar rapidamente pelo
impacto de um filme de revestimento e seu substrato e para avaliar o efeito de tal deformacgao.
(RESISTENCIA DA TINTA AO IMPACTO). ASTM D 3359:2017 - Estes métodos de teste abrangem
procedimentos para avaliar a adesdo de filmes de revestimento a substratos metalicos, aplicando e
removendo fita sensivel 3 pressdo sobre cortes feitos no filme. (DETERMINAGAO DA ADERENCIA DA




TINTA). ASTM D 3363: 2011 - Este método de teste abrange um procedimento para determinagdo
rapida e barata da dureza de um revestimento organico em um substrato em termos do uso pontas
lapis de dureza conhecida. (DETERMINAGAO DA DUREZA AO LAPIS EM TINTA APLICADA EM UMA
SUPERFICIE), ASTM D 7091: 2013 - Este Método de teste abrange um procedimento para
determinacdo da medicdo ndo destrutiva de espessura de camada seca de revestimentos aplicados
em base ferrosa. Nos processos de produgdo do mobilidrio objeto desta licitagdo deverdo ser
ohservados os requisitos ambientais, como produtos sustentaveis ou de menor impacto ambiental
em relacdo aos seus similares, por meio de apresentagdo de Certificado de Rotulagem Ecologica do
produto conforme Normas ABNT NBR 1SO 14020 e ABNT NBR SO 14024, emitido por OCP acreditado
pelo Inmetro.

ARMARIO BAIXO 800 X 500 X 740 MM (LxPxA).

Armério alto fechado com 01 prateleira. 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), ariundas 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 confeccionados com chapas de particulas de madeira de média densidade (MDP -
Medium 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 110°. 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 Fixagdo 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 aco recebem tratamento anti-ferruginoso a base de fosfato de zinco com 04 banhos
quimicos e que a propria inddstria possua o equipamento para tal processo e recebem pintura
eletrostatica a po com resina a base de epoxi 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. Apresentar 0s seguintes documentos listados abaixo:
ParecerTécnicoErgondmico,(NR17)emitidoporprofissionalcomprovadamente  filiado  a abergo
associacdo brasileira de ergonomia,acompanhado de copia do registro profissional do emissor;
Certificacio da ABNT NBR13961:2010. Certificado de Regularidade do IBAMA (Certificado que

: comprova a regularidade no Cadastro de Atividades Potencialmente Poluidoras), atestando assim que

a empresa fabricante esta regularizada junto ao IBAMA; Certificado de Regularidade do IBAMA que
comprova a regularidade do cadastro de atividades potencialmente poluidoras e/ou utilizadoras de
Recursos Ambientais, relacionado a fabricagio de artefatos de ago, 7-4 fabricagdo de estruturas de
madeira e de méveis, 3-10 fabricacdo de artefatos de ferro, ago e de metais ndo — ferrosos com ou
sem tratamento de superficie, inclusive galvanoplastia. Certificado ambiental de cadeia de custodia
do FSC ou CERFLOR, em nome do Fabricante do mobilidrio comprovando a procedéncia da madeira
proveniente de manejo florestal responsavel ou de reflorestamento; Laudo de desempenho do
produto de, no minimo, 1200 horas conforme norma NBR 8094/1983 — Material metalico revestido e
nio revestido — Corrosdo por exposicdo a névoa salina, em corpos de prova que contenham uniges
soldadas, tendo atendido o grau de empolamento, conforme a norma NBR 5841, o valor d0/t0 isento
de bolha, e grau de enferrujamento, conforme a norma ABNT NBR 4628-3. Laudo de desempenho do
produto de, no minimo, 360 horas conforme norma NBR 8095/2015 — Material metalico revestido e
nio revestido — Corrosdo por exposicdo a atmosfera umida saturada, em corpos de prova gue
contenham unides soldadas, sem apresentar alteragdes na amostra; Laudo de desempenho do
produto de, no minimo, 10 ciclos com volume de SO2 de 2L, conforme norma NBR 8096/1983 —
Material metdlico revestido e ndo revestido - Corrosdo por exposi¢do ao dioxido de enxofre, em
corpos de prova que contenham unides soldadas, ndo devendo haver a presenca de corrosdao. ABNT
NBR I1SO 4628-3/2015 — tinta e vernizes — avaliagdo da degradagdo de revestimento; ABNT NBR
9209/1986- preparacdo de superficie para pinturas; ABNT NBR 10443/2008 - Determinagdo da
espessura da pelicula seca sobre superficies rugosas. ABNT NBR 10545/2014 —Determinacdo da
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flexibilidade por mandril conico; ABNT NBR 11003/2010 — Determinagdo da aderéncia; ABNT NBR
14847/2002 — inspecdo de servigos de pintura em superficies metdlicas; ABNT NBR 14951/2003 —
Sistemas de pintura em superficies metalicas defeitos e corregdes; ABNT NER 15156/2015 - pintura
industrial; ABNT NBR 15158/2016 — Limpeza de superficies de ago por produtos quimicos; ABNT NBR
15185/2004 — Inspecdo de superficies para pintura industrial; ASTM D 523:2014 - Este meétodo de
teste abrange a medicdo do brilho especular (DETERMINAGAO DO BRILHO DA SUPERFICIE). ASTM D
2794:2010 - Este método de teste abrange um procedimento para deformar rapidamente pelo
impacto de um filme de revestimento e seu substrato e para avaliar o efeito de tal deformacgdo.
(RESISTENCIA DA TINTA AO IMPACTO). ASTM D 3359:2017 - Estes métodos de teste abrangem
procedimentos para avaliar a adesdo de filmes de revestimento a substratos metalicos, aplicando e

. removendo fita sensivel & pressdo sobre cortes feitos no filme. (DETERMINAGAO DA ADERENCIA DA

| TINTA). ASTM D 3363: 2011 - Este método de teste abrange um procedimento para determinagao

rapida e barata da dureza de um revestimento organico em um substrato em termos do uso pontas

" lapis de dureza conhecida. (DETERMINACAO DA DUREZA AO LAPIS EM TINTA APLICADA EM UMA

SUPERFICIE). ASTM D 7091: 2013 - Este Método de teste abrange um procedimento para
determinacdo da medigdo ndo destrutiva de espessura de camada seca de revestimentos aplicados
em base ferrosa. Nos processos de producdo do mobilidrio objeto desta licitagio deverdo ser
observados os requisitos ambientais, como produtos sustentaveis ou de menor impacto ambiental
em relagdo aos seus similares, por meio de apresentagdo de Certificado de Rotulagem Ecologica do
produto conforme Normas ABNT NBR 1SO 14020 e ABNT NBR ISO 14024, emitido por OCP acreditado
pelo Inmetro.

MESA DIRETOR COM ARMARIO 2000 x 800 x 1800 x 750 MM (LxPxLxA)

Tampo principal em vidro temperado 8mm com acabamento lapidado em todo seu contorno e
serigrafado na cor preto. Tampo em MDP 25mm encabegado em todos os topos com fita borda PVC
1mm abaixo do tampo em vidro para sustentacio do mesmo sendo fixado nele batentes de silicone
para que o vidro ndo deslize. Painel lateral e complemento do armario pedestal sao em MDP 40mm
macico encabegados em todos os topos com fita borda PVC 1mm e usinados com um corte em 45¢
sendo aplicado na montagem entre si um perfil de aluminio extrusado com 1.5mm espessura e com
acabamento anodizado. Tampo e corpo do armario pedestal composto em MDP 25mm sendo
encabecadas em todos os topos aparentes com fita borda PVC 1mm. Frentes e estrutura em MDP 15
mm de espessura, em todos os topos aparentes com fita borda 1mm. Costa em MDP 15 mm de
espessura com cores diferenciadas do corpo, todos revestidos com laminado melaminico de baixa
pressio (BP) em ambas as faces. Gavetas dotadas de trilho telescépico em ago estampado, zinco
eletrolitico branco com roldanas e esferas de aco, abertura da gaveta com total acesso a
profundidade, com capacidade de até 15 Kg na gaveta. Porta dotada de dobradicas com sistema
amortecedor. Puxadores tipo pega em perfil de aluminio extrusado com 1.5mm espessura e com
acabamento anodizado. Sistema de fixacdo (montagem da mesa) € feita através de bucha metalica e
parafuso com rosca milimétrica, facilitando a montagem e desmontagem da mesma sem danificar o
produto. Sapata niveladora em aluminio extrusado com acabamento anodizado com haste metalica

| com regulagem através de rosca M6. Armario pedestal também contém uma caixa de tomadas 9

pontos confeccionada em seu colarinho em alumio extrusado, contendo uma tampa basculante
também em aluminio com acabamento em pintura na cor preto. Sua parte inferior em termoplastico
ABS (antichamas), com acabamento preto fosco. A caixa contém 04 pontos para rede elétrica, 03
pontos com suportes para RJ45 ou RJ11, 02 pontos para HDMI ou USB, todos os pontos sem
conectores. A caixa de tomadas deve se encontrar em um vio fechado, para a maior seguranca do
usuario. Apresentar os seguintes documentos listados abaixo: Certificado ambiental de cadeia de
custodia do FSC ou CERFLOR, em nome do Fabricante do mobilidrio comprovando a procedéncia da
madeira proveniente de manejo florestal responsavel ou de reflorestamento; Laudo de desempenho
do produto de, no minimo, 1200 horas conforme norma NBR 8094/1983 — Material metalico
revestido e ndo revestido — Corrosdo por exposicdo a névoa salina, em corpos de prova que
contenham unides soldadas, tendo atendido o grau de empolamento, conforme a norma NBR 5841, o
valor d0/t0 isento de bolha, e grau de enferrujamento, conforme a norma ABNT NBR 4628-3. ABNT
NBR 10443/2008 — Determinacdo da espessura da pelicula seca sobre superficies rugosas.

40

ARMARIO DIRETOR CREDENZA 1335 x 450 x 935 MM (LxPxA).

Tampo e corpo confeccionado em MDP 25mm sendo encabecadas em todos os topos aparentes com
fita borda PVC 1mm. Acabamento em ambas as faces, com laminado melaminico de baixa pressdo
(BP). Entre tampos e laterais temos a usinagem com um corte em 452 sendo aplicado na montagem
entre si um perfil de aluminio extrusado com 1.5mm espessura e com acabamento anodizado.
Frentes e estrutura em MDP 15 mm de espessura, em todos os topos aparentes com fita borda Imm.

| Costa e tampo intermediario em MDP 15 mm de espessura com cores diferenciadas do corpo, todos

revestidos com laminado melaminico de baixa pressdo (BP) em ambas as faces. Duas portas
confeccionadas em MDP 15 mm de espessura, em todos os topos com fita borda 1mm, todos
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revestidos com laminado melaminico de baixa pressdo (BP) em ambas as faces. Dotadas com
dobradicas caneco @35 em ago estampado com abertura de 110°, sendo que a mesma é dotada do
sistema de amortecimento para que a porta ndo colida com o movel e assim nao tendo nenhum
ruido. Puxadores tipo pega em perfil de aluminio extrusado com 1.5mm espessura e com acabamento
anodizado. Em ambas as portas com sistema de fechadura para travamento das mesmas. Com 02
vios confeccionados em MDP 15 mm de espessura, em todos os topos aparentes com fita borda 1
mm, todos revestidos com laminado melaminico de baixa pressdo (BP) em ambas as faces. Sistema de
fixacdo (montagem) é feita através do sistema minifix, que facilita a montagem e desmontagem da
mesma sem danificar o produto. Sapata niveladora em aluminio extrusado com acabamento
anodizado com haste metalica com regulagem através de rosca M6. Apresentar os seguintes
documentos listados abaixo: Certificado ambiental de cadeia de custodia do FSC ou CERFLOR, em
nome do Fabricante do mobiliario comprovando a procedéncia da madeira proveniente de manejo
florestal responsavel ou de reflorestamento; Laudo de desempenho do produto de, no minimo, 1200
horas conforme norma NBR 8094/1983 — Material metalico revestido e ndo revestido — Corrosao por
exposicdo a névoa salina, em corpos de prova que contenham unides soldadas, tendo atendido o grau
de empolamento, conforme a norma NBR 5841, o valor d0/t0 isento de bolha, e grau de
enferrujamento, conforme a norma ABNT NBR 4628-3. ABNT NBR 10443/2008 — Determinagdo da
espessura da pelicula seca sobre superficies rugosas.

Lote Il

ARMARIO EM ACO 1600 X 800 X400 MM

Armario confeccionado em chapa de ago SAE-1008 a SAE-1012, predominantemente em chapa #26.
Dimensées de 1600 x 800 x 400 mm (A x L x P), cor cinza cristal e acabamento texturizado, constituido
de 02 portas com pivotamento lateral, cada porta com 3 dobradigas internas (maior seguranga) e
dotadas de reforco interno tipo émega fixado na parte central no sentido vertical, proporcionando
maior resisténcia. Possuir 03 prateleiras reforcadas com 03 dobras na parte frontal e traseira
(minimizando arestas cortantes) e com duas dobras nas laterais, a central é fixa e as outras 02 sdo
regulaveis através de cremalheiras fixadas nas laterais do armario, as cremalheiras sao estampadas
em alto relevo com saliéncias para o encaixe das prateleiras. Apds o encaixe a cremalheira deve
proporcionar possivel travamento das prateleiras na posicdo desejada, possibilitando estabilidade e
resisténcia, passo de regulagem deve ser de 50 mm. Nas quatro extremidades inferiores da base do
armario devera fixado um estabilizador triangular em ago carbono, medindo aproximadamente 85
mm de lado, com dobras internas para estruturar a base, o estabilizador deverd abrigar uma porca
rebite para fixacdo por rosca de pés niveladores, os pés niveladores deverdo ser sextavados, sua base
devera ser em material polimérico adequado (preto) e a rosca em ago zincado com rosca 3/8" x 21,5
mm de comprimento, porca rebite tipo cabeca plana corpo cilindrico, rosca 3/8” em aco carbono e
revestimento de superficie (zinco), todas as partes metalicas devem ser unidas entre si por meio de
solda, configurando uma estrutura Unica.Em conformidade com a NR 24, cada porta devera oferecer
dois conjuntos de furos de ventilagdo, sendo 6 colunas e 24 linhas de furos espagados a cada 12 mm
com 6 mm de didmetro, um conjunto na parte superior e um conjunto na parte inferior de cada porta,
sendo a tangente dos furos a uma distdncia de 99 mm de uma das bordas horizontais das portas e a
71 mm de uma das bordas verticais da porta, os trés conjuntos de furagdo completos devem oferecer
uma area de ventilacdo de 81 cm? em cada porta, com a finalidade de proporcionar melhor circulacao
de ar no interior do armario.Cada armario devera ter um porta etiqueta que permite a colocagdo da
etiqueta pela parte interna do da porta e estampado na propria porta em baixo relevo, o que
proporciona maior seguranga contra avarias e acidentes, as medidas do porta-etiqueta devem ser de
aproximadamente 80 mm x 37 mm. Sistema de tratamento anti-ferruginoso por meio de tuneis a
Spray recebendo uma camada de protegdo com no minimo 3 etapas, desengraxe e fosfatizacao em
fosfato de ferro quente, enxague em temperatura ambiente e posterior aplicacdo de passivador
inorganico o que garante camadas de fosfato distribuidas de maneira uniforme sobre o ago e maior
resisténcia a intempéries. O movel deve ser pintado em equipamentos continuo do tipo corona onde
recebe aplicacdo de tinta p6 hibrida (Epoxi-poliéster) por processo de aderéncia eletrostatica na cor
cinza cristal e acabamento texturizado, com camada minima de 60 microns. A polimerizagao deve
ocorrer em estufas com a peca alcancando minimo de 200 2C por um periodo de 10 minutos, ou mais,
garantindo assim a polimerizagdo total do filme, maior aderéncia e resisténcia ao desgaste do
acabamento final do produto. Nio serdo permitidas distorgcdes, amassamentos na fabricacao ou
aproveitamento de chapas por meio de emendas. Imperfeicdes e respingos de soldas deverdo ser
eliminados.0 armario devera ser fornecido desmontando, cada armario formado por duas laterais,
dois painéis de fundo, uma travessa estabilizadora superior/inferior, dois tampos superior/inferior,
quatro prateleiras, que serdo encaixados obrigatoriamente por sistema de garras e parafusos. E
obrigatério a disponibilizagdio de manual técnico e video que ilustrem e demonstrem a
montagem.Para garantir todas as caracteristicas solicitadas devem ser apresentados os seguintes
laudos:Laudo emitido por laboratério credenciado pelo INMETRO de resisténcia a névoa salina,
minimo 500 horas conforme NBR ABNT 8094:1983. Laudo emitido por laboratdrio de resisténcia
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atmosfera Umida, minimo de 500 horas conforme NBR ABNT 8095:1983. Laudo emitido por
laboratério de resisténcia por dureza a lapis com resultado minimo de 6H conforme ASTM D
3359:2009. Laudo emitido por laboratério de Aderéncia com resultado minimo de 5B conforme ASTM
D 3363:2005. Apresentar laudo por profissional habilitado que o movel atende as especificagdes da
NR17 e NR24. Laudo emitido por laboratério de resisténcia a corrosdo por exposicdo ao dioxido de
enxofre com resultado minimo de 10 ciclos conforme NBR 8096:1983. Laudo emitido por laboratorio
de controle de atividade antimicrobiana conforme Norma JIS-Z 2801:2010.
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| ARMARIO EM AGO 1980 X 900 X 400 MM

Armirio confeccionado em chapa de aco SAE-1008 a SAE-1012 (#26) com dimensdes de 1980 x 900 x
400 mm, cor cinza cristal e acabamento texturizado, constituido de 02 portas com pivotamento
lateral, cada porta com 3 dobradigas internas proporcionando maior seguranca e dotadas de reforgo
interno tipo émega fixado na parte central no sentido vertical, proporcionando maior resisténcia.
Para maior seguranca o armario é equipado com sistema de travamento através de fechadura
acompanha duas chaves. Possui 04 prateleiras reforcadas com 3 dobras na parte frontal e traseira e
com duas dobras nas laterais, sio regulaveis através de cremalheiras fixadas nas laterais do armario,
as cremalheiras sdo estampadas em alto relevo com saliéncias para o encaixe das prateleiras, apos o
encaixe é possivel o travamento das prateleiras na posicdo desejada utilizando-se a saliéncia da
propria cremalheira, possibilitando estabilidade e resisténcia, o passo de regulagem é de 50 mm, em
cada extremidade inferior da base do armario devera ser soldado um estabilizador triangular,
medindo aproximadamente 85mm de lado, com dobras internas para estruturar a base, fixado ao
corpo do mavel por pontos de solda, o estabilizador devera abrigar uma porca rebite para fixagdo por
rosca de pes niveladores, os pés niveladores deverdo ser sextavados, sua base deverd ser em material
polimérico adequado (preto) e a rosca em ago zincado com rosca 3/8" x 21,5 mm de comprimento,
porca rebite tipo cabega plana corpo cilindrico, rosca 3/8” em ago carbono e revestimento de
superficie (zinco), todas as partes metdlicas devem ser unidas entre si por meio de solda,
configurando uma estrutura Unica. Cada armario deverd ter um porta etiqueta que permite a
colocacio da etiqueta pela parte interna da porta e estampado na propria porta em baixo relevo, o
que proporciona maior seguranga contra avarias e acidentes, as medidas do porta-etigueta devem ser
de aproximadamente 80 mm x 37 mm. Sistema de tratamento anti-ferruginoso por meio de tuneis a
Spray recebendo uma camada de protegdo com no minimo 3 etapas, desengraxe e fosfatizacao em
fosfato de ferro quente, enxague em temperatura ambiente e posterior aplicagdo de passivador
inorganico o que garante camadas de fosfato distribuidas de maneira uniforme sobre o ago e maior
resisténcia a intempéries. O mével deve ser pintado em equipamentos continuo do tipo corona onde
recebe aplicacio de tinta po hibrida (Epéxi-poliéster) por processo de aderéncia eletrostatica na cor
cinza cristal e acabamento texturizado, com camada minima de 60 microns. A polimerizacdo deve
ocorrer em estufas com a peca alcangando minimo de 200 °C por um periodo de 10 minutos, ou mais,
garantindo assim a polimerizagdo total do filme, maior aderéncia e resisténcia ao desgaste do
acabamento final do produto. Para garantir todas as caracteristicas solicitadas devem ser
apresentados os seguintes laudos: Laudo emitido por laboratério credenciado pelo INMETRO de
resisténcia a névoa salina, minimo 500 horas conforme NBR ABNT 8094:1983. Laudo emitido por
laboratério de resisténcia atmosfera umida, minimo de 500 horas conforme NBR ABNT 8095:1983.
Laudo emitido por de resisténcia por dureza a lapis com resultado minimo de 6H conforme ASTM D
3359:2009. Laudo emitido por de Aderéncia com resultado minimo de SB conforme ASTM D
3363:2005. Apresentar laudo por profissional habilitado que o mével atende as especificagbes da
NR17 e NR24. Laudo emitido por laboratério de resisténcia a corrosdo por exposicdo ao didxido de
enxofre com resultado minimo de 10 ciclos conforme NBR 8096:1983. Laudo emitido por laboratério
de controle de atividade antimicrobiana conforme Norma JIS-Z 2801:2010.
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ARQUIVO EM ACO 04 GAVETAS

Arquivo confeccionado em chapa de ago SAE-1008 a SAE-1012, predominantemente em chapa #26
com dimensées de 1330 x 470 x 710 mm (A x L x P), cor cinza cristal e acabamento texturizado, trés
reforcos internos, verticais formato émega em chapa #26, soldados em cada estrutura lateral, 04
(quatro) gavetas, com capacidade para no minimo de 25 kg cada, sistema de deslizamento em trilho
telescopico progressivo, com dois amortecedores produzidos em material polimérico para evitar
impacto das gavetas no “abre e fecha”, puxadores estampados na propria estrutura da gaveta, para
fins estruturais, ndo podendo ocupar as extremidades superior ou inferior da mesma, varetas laterais
para sustentagdo de pastas, porta-etiquetas estampados na propria estrutura de ago, fechadura
redonda com 02 chaves. Nas quatro extremidades inferiores da base do arquivo devem ser soldado
um estabilizador triangular, medindo aproximadamente 85 mm de lado, com dobras internas para
estruturar a base, fixado ao corpo do mével por pontos de solda, o estabilizador deve abrigar uma
porca rebite para possivel fixagdo por rosca de pés niveladores. Em conformidade com a NR 24,
gaveta devera oferecer conjuntos de furos para ventilagdo. O produto deverd estar em conformidade
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com a norma reguladora de ergonomia do Ministério do Trabalho, NR17. Sistema de tratamento anti-
ferruginoso por meio de tuneis a Spray, pintura em equipamentos continuo do tipo corona, tinta po
hibrida (Epéxi-poliéster) na cor cinza cristal e acabamento texturizado, com camada média minima de
50 micra. Polimerizacio em estufas com a pega alcangando minimo de 200 ¢C por um periodo de 10
minutos, ou mais, garantindo assim a polimerizacdo total do filme, maior aderéncia e resisténcia ao
desgaste do acabamento final do produto. Para garantir todas as caracteristicas solicitadas devem ser
apresentados os seguintes laudos: Laudo emitido por laboratério de resisténcia a névoa salina,
minimo 500 horas conforme NBR ABNT 8094:1983. Laudo emitido por laboratorio de resisténcia
atmosfera Umida, minimo de 500 horas conforme NBR ABNT 8095:1983. Laudo emitido por
laboratério de resisténcia por dureza a lapis com resultado minimo de 6H conforme ASTM D
3359:2009. Laudo emitido por laboratério de Aderéncia com resultado minimo de 5B conforme ASTM
D 3363:2005. Apresentar laudo por profissional habilitado que o movel atende as especificagdes da
NR17. Laudo emitido por laboratério de resisténcia a corrosdo por exposicdo ao dioxido de enxofre
com resultado minimo de 10 ciclos conforme NBR 8096:1983. Laudo emitido por laboratorio de
controle de atividade antimicrobiana conforme Norma JIS-Z 2801:2010.
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ESTANTE EM ACO 06 PRATELEIRAS

Estantes com medidas aproximadas 920x420x1980 mm. Todos ©0s componentes da estante
(prateleiras, colunas e reforgos) devem ser confeccionados em chapas de aco SAE 1008 a 1012. A
estante deve constituir de 04 colunas com segdo em L, espessura de 2,00 mm (#14), abas de 30 mm
perfuradas em passo de 50 mm para ajuste de altura das prateleiras. Seis (06) prateleiras removiveis
que possibilitem a regulagem de altura, com espessura de 0,75 mm (#24), reforco em formato de
omega unido por solda ponto na parte inferior central no sentido horizontal de cada prateleira, a
parte frontal e posterior de cada prateleira deverd conter 3 dobras para proporcionar maior
resisténcia e menor risco de acidentes, minimizando as arestas cortantes. As prateleiras serdo unidas
as colunas através de 08 parafusos sextavados com porcas. As sapatas devem ser constituidas em
material polimérico dispostas individualmente na extremidade inferior de cada coluna, evitando o
contato direto do ago com o piso. Sistema de tratamento anti-ferruginoso por meio de tuneis a Spray,
recebendo camada de protecao fosfatica, linha Spray com desengraxe e fosfatizacdo em fosfato de
ferro quente, enxague em temperatura ambiente e posterior aplicacdo de passivador inorganico o
que |he garante camadas de fosfato distribuidas de maneira uniforme sobre o aco e maior resisténcia
a intempéries. O Processo de pintura, no sistema eletrostatico a pd, deve ocorrer em equipamentos
que garantam a homogeneidade da pintura e camada média de 50 micra. A tinta utilizada deve ser do
tipo hibrida (Epoxi-poliéster) na cor cinza cristal e acabamento texturizado, a polimerizagdo deve
ocorrer em estufas com a pega alcangando minimo de 200 °C por um periodo de 10 minutos, ou mais,
garantindo assim a polimerizagdo total do filme, garantindo maior aderéncia e resisténcia ao
desgaste. Para garantir todas as caracteristicas solicitadas devem ser apresentados os seguintes
laudos:Laudo emitido por laboratério credenciado pelo INMETRO de resisténcia a névoa salina,
minimo 500 horas conforme NBR ABNT 8094:1983. Laudo emitido por laboratério de resisténcia
atmosfera umida, minimo de 500 horas conforme NBR ABNT 8095:1983. Laudo emitido por
laboratorio de resisténcia por dureza a lapis com resultado minimo de 6H conforme ASTM D
3359:2009. Laudo emitido por laboratério de Aderéncia com resultado minimo de 5B conforme ASTM
D 3363:2005. Laudo emitido por laboratério de resisténcia a corrosdo por exposicdo ao dioxido de
enxofre com resultado minimo de 10 ciclos conforme NBR 8096:1983.
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" ROUPEIRO EM ACO 4 PORTAS

Roupeiro, com 4 portas com pivotamento lateral a direita, embutidas proporcionando maior
seguranca, portas dotadas de reforgo interno tipo 6mega fixado na parte central no sentido vertical,
proporcionando maior resisténcia. Cada porta contém 2 (duas) dobradigas internas ndo aparentes
enquanto fechadas e um conjunto de furos que proporcionam uma melhor ventilacdo do
compartimento. As portas sdo unidas ao gabinete por um pino com 4 mm de didmetro. O roupeiro
possui pés com altura de 80 mm, o sistema de juncdo dos pés ao corpo sera com sistema de fixagdo
por porca rebite, esta sera fixada a um travamento triangular que deverd ser parafusado em cada
vértice da base do roupeiro, esse sistema oferece uma maior rigidez e estabilidade ao movel. Cada
gabinete devera permitir a conexdo lateral de modulos continuacdo. Dimensdes minimas de 1820 mm
de altura, 644 mm de largura e 400 mm de profundidade. Constituido em ago galvanizado BX100
onde o gabinete devera possuir no minimo 0,60 mm de espessura e as portas no minimo 0,45 mm de
espessura. Devera conter sistema de tratamento anti-ferruginoso por meio de tuneis a Spray, pintura
em equipamentos continuos do tipo corona, tinta po hibrida (Epoxi-poliéster) com acabamento
texturizado, com camada de 80 microns. Polimerizagao em estufas com a peca alcangando minimo de
200 C por um periodo de 10 minutos, ou mais, garantindo assim a polimerizagdo total do filme,

10




maior aderéncia e resisténcia ao desgaste do acabamento do produto. Pés niveladores tipo conicos,
com 80 mm de altura e com regulagem de altura para pequenos desniveis por rosca de 3/8", em
material polimérico injetado permitindo maior resisténcia e durabilidade mesmo em ambientes
umidos. Sistema de travamento por fecho para cadeado tipo pitdo, confeccionado em material
polimérico, dotado de carenagem também em material polimérico, fixada na porta do roupeiro por
04 (quatro) garras de encaixe. A carenagem deve conter um rebaixo para etiqueta de identificacdo do
usuario. Dobradicas confeccionadas em material polimérico, divididas em duas partes, sendo uma
fixada na porta e uma no gabinete pelo sistema de encaixe, e unidas por um pino metalico.
Garantindo todas as caracteristicas descritas o produto deve seguir com os seguintes laudos: Laudo
emitido por laboratério credenciado pelo INMETRO de resisténcia a névoa salina, minimo 500 horas
conforme NBR ABNT 8094:1983. Laudo emitido por laboratério credenciado pelo INMETRO de
resisténcia atmosfera Gmida, minimo de 500 horas conforme NBR ABNT 8095:1983. Laudo emitido
por laboratério credenciado pelo INMETRO de resisténcia por dureza a lapis com resultado minimo de
6H conforme ASTM D 3359:2009. Laudo emitido por laboratério credenciado pelo INMETRO de
Aderéncia com resultado minimo de 5B conforme ASTM D 3363:2005. Laudo emitido por profissional
habilitado que o movel atende as especificagbes da NR17 e NR24. Laudo emitido por laboratorio
credenciado pelo INMETRO de resisténcia a corrosdo por exposicdo ao dioxido de enxofre com
resultado minimo de 10 ciclos conforme NBR 8096:1983.
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